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Tournage, Perçage, Filetage,  
Fraisage, Attachements

Catalogue général
_ DE NOUVEAUX STANDARDS DANS L’USINAGE





ENGINEERING KOMPETENZ – 
DU PRODUIT A LA SOLUTION 
DE PROCESS.

La perfection et la précision sont les conditions 
sine qua non de votre réussite. Nous voulons aller 
encore plus loin. Des objectifs et des solutions qui 
semblent encore inimaginables aujourd’hui seront 
demain les nouvelles références. Que ce soit dans 
le domaine du tournage, du fraisage, du perçage ou 
du filetage Walter a les solutions pour faire face 
aux défis de demain. Nous tenons notre promesse : 
Engineering Kompetenz.

L’Engineering Kompetenz de Walter ne se reflète pas seulement dans plus de 
200 brevets dans le monde entier, mais aussi dans le professionnalisme, avec 
lequel nous abordons vos applications d’usinage – en ne nous concentrant pas 
 uniquement sur le produit, mais en intégrant l’ensemble du process d’usinage.

Plus de 45 000 outils standard et de nombreux outils spéciaux ainsi que des 
 solutions spécifiques pour les secteurs de la mécanique générale, de l’aéronautique, 
de l’automobile, de l’énergie, du transport ferroviaire, de la fabrication de moules et 
de l’industrie pétrolière et gazière : voilà ce qu’incarne Walter !  Profitez de 400 ans 
d’innovation et d’expérience sur l’ensemble de la chaîne de  process : de l’offre 
 exhaustive d’outils de précision aux prestations de service sur mesure en passant 
par un conseil personnalisé.





_ PRODUIT

Creusez votre avance.

Avec Walter, vous obtenez des résultats exceptionnels sans que 
cela ne demande des efforts exceptionnels. Avec 45 000 outils 
standard, Walter vous offre en effet déjà une multitude de 
solutions qui vous permettent d’être un cran au-dessus – sans 
qu’un outil spécial ne soit nécessaire.

Posez de nouveaux jalons en matière d’usinage – avec nos 
innovations.

Nous réalisons plus de 40 % de notre chiffre d’affaires avec des outils que nous avons 
mis sur le marche au cours des cinq dernières années. Vous pouvez ainsi toujours 
être sûr d’être à la pointe du progrès avec Walter. Aujourd’hui et dans le futur. Nous 
développons et améliorons en effet sans cesse nos solutions d’outils – pour que vous 
puissiez consolider votre avance sur la concurrence.

Les outils de Walter sont bien supérieurs à la norme. Car nous investissons toute notre expérience, 
nos connaissances et notre savoir-faire en ingénierie dans chacune de nos innovations.





_PROCESS

Optimisez vos process .

Avec les solutions de Walter, vous bénéficiez d’une expérience, 
d’une compétence et d’une transparence hors pair : de la 
production jusqu’aux formations sur place, en passant par la 
logistique et les logiciels. Nous analysons l’ensemble de vos 
process, définissons les possibilités d’amélioration et vous 
soutenons lors de leur mise en place.

Améliorez l’efficacité de l’ensemble de votre production.

Misez sur un prestataire de service et non sur un simple fournisseur, en matière 
d’usinage. Walter Multiply vous permet de bénéficier directement de notre expertise. 
L’effet Multiply accroît l’efficacité globale de votre production et vous aide à élaborer 
une chaîne de process plus pertinente et plus efficiente – bien avant que le premier 
copeau ne se forme. Vous mettez ainsi à profit l’ensemble de notre savoir-faire.

Le secret du succès réside dans une compréhension parfaite de la situation. Nous analysons,  
comprenons et optimisons vos process. Et vous profitez non seulement de produits hors du commun,  
mais aussi de prestations de conseil et de service sur mesure.





_ SOLUTION

Visez la perfection.

Pour nous, il n’existe pas de plan B. Seule la meilleure solution 
est retenue pour satisfaire vos exigences. Nous ne réinventons 
pas la roue tous les jours. Mais nous le faisons à chaque fois 
que cela est nécessaire. Parlez avec nous des défis auxquels 
vous devez faire face – et nous adapterons nos solutions d’outils 
et d’application de façon à ce qu’elles répondent parfaitement 
à vos besoins. 

Des gains dans tous les secteurs industriels – en temps et en 
qualité.

Qu’il s’agisse du secteur de la mécanique générale, de l’aéronautique, de l’énergie, de 
l’automobile, du transport ferroviaire, de la fabrication de moules ou encore de l’industrie 
pétrolière ou gazière : nos ingénieurs développent jour après jour de nouvelles solutions 
vous permettant de faire face à vos défis. Dans la section Industry Solutions, nous 
vérifions ensuite leur efficacité dans le cadre de process de fabrication optimisés. Et 
si l’utilisation d’outils spéciaux nous semble judicieuse, nous développons pour vous un 
concept d’usinage spécialement adapté à la pièce à usiner qui vous permettra de réaliser 
très rapidement des gains de productivité mesurables.

La perfection est pour nous d’une importance primordiale lorsqu’il s’agit de transformer vos exigences  
en une solution parfaite. Votre application et vos objectifs sont alors au centre de notre attention.



VIII

L’AEROSPATIALE

Atteindre des objectifs ambitieux en toute facilité.

Jusqu’en 2030, le nombre d’avions de ligne doublera et dépassera les 40 000 machines. Un grand 

défi pour les fournisseurs de l’industrie aéronautique et spatiale. Car tout doit devenir plus léger : 

les matériaux et les composants – mais aussi les solutions et des process complets. Walter vous 

fournit la gamme la plus vaste du monde d’outils d’usinage pour l’industrie aérospatiale.

Usinage d’ébauche (rainurage, dressage,  
fraisage de contours et fraisage de poches) 
d’alliages de titane avec la fraise hérisson 
 Walter BLAXX M3255

Fraisage d’ébauche et  
semi-finition des poches avec 

un débit de copeaux élevé  
avec la fraise pour ramping 

Walter M2131

Opération de finition des parois 
par strates avec la fraise hautes 

performances Ti50, 1,5 × D

Finition HPC des poches et des 
fonds avec la fraise multi-dents  
Walter Prototyp HPC Al30

SUPPORT DE TRAIN D’ATTERRISSAGE

NERVURE D’AILE

ALLIAGES A BASE DE TITANE

ALUMINIUM



IX

Vous trouverez de plus amples informations sur walter-tools.com

ENERGIE

L’énergie – moteur du succès.

Qu’il s’agisse d’éoliennes, de centrales à gaz, au charbon ou encore de centrales 
hydrauliques : les fabricants d’installations et de composants destinés à la production 
d’énergie sont confrontés à des défis de taille. Leur mission est de construire des 
installations à un coût aussi bas que possible qui produisent un maximum d’énergie. 
L’usinage précis mais rentable de composants constitués des matériaux les plus divers 
est ici d’une importance particulière.

Ebauche du pied, de la pale et de la tête d’aube  
avec la fraise à plaquettes rondes M2471

Usinage de semi-
finition et finition 

des rainures 
réalisées en pied 

de sapin avec 
la fraise-cloche 

modulaire

Finition du rayon de transition 
et de la plate-forme avec  
la fraise à copier hémisphérique 
conique de Walter Prototyp

Usinage des rainures en pied de sapin 
avec une fraise de semi-finition  
et de finition à plaquettes amovibles

AUBE DE TURBINE

ARBRE THERMIQUE

MATERIAUX DIFFICILES A USINER

ACIER ALLIE



X

AUTOMOBILE

Nous vous faisons avancer.

Une conscience écologique croissante exige sans cesse l’élaboration de nouvelles technologies 
dans le domaine de l’automobile. A cela viennent s’ajouter des changements de modèles rapides 
et un environnement économique dans lequel une augmentation de la productivité devient 
souvent nécessaire. Avec Walter, vous avez à vos côtés un spécialiste chevronné du domaine 
automobile.

Usinage d’ébauche 
et de finition de la bride 
en V avec les outils de 
tournage par inter polation 
 circulaire Walter

Usinage de finition  
de la surface de bride avec 

la fraise de finition  
Walter Xpress M2029

Usinage de finition de l’alésage principal 
des cylindres avec l’outil d’alésage variable 

Walter MODCO®

Usinage de finition 
des surfaces principales 
avec la fraise de finition 
Walter M2025 / M2026

CARTER DE TURBO-COMPRESSEUR 
AVEC COLLECTEURS COUDES

BLOC MOTEUR

ACIER MOULE RESISTANT A LA CHALEUR

FONTE GRISE

Vous trouverez de plus amples informations sur walter-tools.com
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CONSTRUCTION MECANIQUE GENERALE

Grandir avec les défis.

La croissance et l’innovation dans la construction mécanique placent sans cesse les fabricants 
de composants devant de nouveaux défis. Que ce soit dans le domaine du tournage, du fraisage, 
du perçage ou du filetage : Walter vous propose des solutions intelligentes pour l’ensemble 
de la gamme d’outils d’usinage. Celles-ci vous permettent de répondre à tous types d’exigences 
qui découlent de la nécessité d’augmenter la productivité, d’alléger les process et de réagir 
rapidement aux demandes des clients.

Lame tronçonnage/gorge G2042-P
assurant un excellent contrôle des copeaux 
lors d’opérations de tronçonnage/gorge 
grâce à un refroidissement ultra précis

Plaquette amovible de tournage -RM5
Géométrie avec guidage du jet de lubrification pour un refroidissement 
optimal lors du tournage ISO d’aciers inoxydables et de superalliages

Tête d’alésage de précision B4030 
(ScrewFit)
pour l’usinage d’alésages ultra précis

Foret à plaquettes amovibles 
B4213
Outil de perçage universel pour  
un vaste domaine d’application

Foret en carbure 
 monobloc Supreme DC170

pour le perçage dans l’acier et dans 
la fonte en cas de coupe interrompue 
ou de sorties obliques

Fraise à dresser M4132 
(famille Walter M4000)
Surfaçage et dressage d’acier,  
de fonte, d’aciers inoxydables  
et de matériaux difficiles à usiner

Fraise en carbure monobloc  
MC326 Supreme
pour une ébauche et une finition fiables 
associées à de longues durées  
de vie et des vitesses de coupe élevées

Taraud TC142 Supreme
pour une excellente qualité de filetage 
dans l’acier inoxydable grâce  
à une très bonne maîtrise des copeaux
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WALTER MULTIPLY

Multiplier les facteurs de succès.

Avec le concept de services Walter Multiply, vous profitez de toute notre compétence en matière 
de recherche de solutions : de la production , aux logiciels, à la formation, en passant par la 
logistique. Vous augmentez ainsi non seulement l’efficacité de votre process de production, mais 
maîtrisez également parfaitement chaque étape de la chaîne de production.

Pour une productivité et une sécurité du process maximales
Avec Walter Multiply, vous bénéficiez de prestations de service sur mesure offertes par un seul fournisseur – sans 
intermédiaires superflus et prestations inutiles. Nous prenons en considération tous les aspects de votre process de 
fabrication : de l’approvisionnement au reconditionnement des outils, en passant par la mise à disposition et leur 
utilisation.

Un interlocuteur expérimenté pour l’ensemble du process
Nous optimisons vos process de production avec des solutions complètes sophistiquées et une vaste gamme d’outils, 
et ce tout au long du cycle de vie des outils. Qu’il s’agisse de la planification de nouveaux process ou de l’optimisation 
de productions existantes, du choix du système de bridage optimal, du programme CN le plus efficace ou de l’outil 
le plus adapté.

Avec Walter Multiply, vous profitez de l’Engineering Kompetenz sous toutes ses facettes :
– Gestion compétente et professionnelle des process
– Mise en oeuvre des dernières technologies – implémentées systématiquement dans le cadre de projet
– Résultats de process garantis à prix forfaitaire
– Economie et optimisation de vos ressources
–  Avantage durable en matière de productivité au lieu d’économies d’achats ponctuelles  

à court terme

Les solutions modulaires de 
Walter Multiply constituent une 
base solide pour des concepts 
de solution individuels adaptés 
aux exigences et besoins  
de nos clients.
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Un exemple  
de la compétence  
Walter Multiply
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2 × 

Coûts des outils

Nombre de reconditionnements

TOLERANCES D’ORIGINE
Le reconditionnement est fait avec les 
mêmes tolérances et critères de qualité 
que pour un outil neuf. Pour y  parvenir, 
nous utilisons des équipements de 
contrôle à la pointe de la technologie.

GAMME DE RECONDITIONNEMENT
– Forets et fraises en carbure monobloc
–  Fraises et forets spéciaux en carbure 

monobloc
–  Alésoirs hautes performances en 

 carbure monobloc
– Fraises à fileter en carbure monobloc

REVETEMENT D’ORIGINE
Le revêtement est décisif pour les perfor-
mances de l’outil. Seul Walter effectue 
le revêtement selon le procédé d’origine.

GEOMETRIES D’ORIGINE
Les géométries de coupe sont complexes. 
Pour les ramener à leur qualité d’origine, 
 Walter met aussi en œuvre son savoir-faire 
en ingénierie pour le reconditionnement.

SERVICE DE RECONDITIONNEMENT WALTER

Reconditionnement en qualité fabricant,  
un gage de rentabilité.

Le service de reconditionnement de Walter contribue considérablement à la diminution  
de vos coûts de production. Vous obtenez des outils Walter Titex et Walter Prototyp de qualité 
fabricant équivalente au neuf, pour un rapport prix/performances attractif.

NOTRE LABEL  
POUR UNE QUALITE TOTALE

Vérifiez que le label « Original 
 Walter Quality » est bien présent. 
Il caractérise les outils recondi-
tionnés en qualité fabricant et vous 
indique dans les documents de 
commande pour quels outils notre 
service de reconditionnement est 
préconisé.

50 % DE COÛTS EN MOINS 

On a souvent tendance à jeter trop vite les outils, 
alors que Walter est en mesure de les recondition-
ner plusieurs fois en qualité fabricant. Profitez de 
coûts réduits, de processus de fabrication stables 
et de durées de vie constantes, grâce au recondi-
tionnement de vos outils dans un de nos centres 
internationaux. Vous pourrez ainsi économiser 
jusqu’à 50 % de vos coûts d’outillage !

Vous trouverez de plus amples informations sur  
www.reconditioning.walter
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Trouver au lieu de chercher – dans le catalogue général de Walter 

Les livrets du catalogue général de Walter sont structurés de 
façon claire et facilement compréhensible. Notre système 
de recherche éprouvé « Walter Select » vous permet de trouver 
rapidement et aisément l’outil adéquat pour vos opérations 
de tournage, de perçage, de filetage et de fraisage :

‡  Vous sélectionnez le domaine correspondant dans le 
 sommaire d’un chapitre.

‡  Vous trouvez l’outil souhaité dans la vue d’ensemble  
de la gamme du chapitre.

‡  L’aide à la sélection Walter Select vous mène directement 
à l’outil adéquat.

Vous savez déjà de quoi vous avez besoin ? Dans ce cas, utilisez l’index alphanumérique.

Un concentré de compétences en matière d’usinage.

Les renvois indiqués vous permettent en outre d’accéder à des informations 
 complémentaires relatives aux outils, par exemple :

XIIID 1A 20

 
Plaquettes amovibles  
à partir de la page A 20

Attachements  
à partir de la page D 1 dans 
le catalogue Attachements

Reconditionnement 
dans l’introduction du 
catalogue à la page XIII

Nous nous réservons le droit de procéder à des modifications techniques en vue de l’amélioration de nos produits.

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

TiN C C C C C C C

Autre
application

Application
principale

Stabilité de la machine,
de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

Le nouveau catalogue général 2017 de Walter contient l’ensemble de la gamme standard  
de nos marques de compétence Walter, Walter Titex et Walter Prototyp. Il remplace tous les 
catalogues généraux et complémentaires parus jusqu’ici et sera continuellement complété  
par les brochures Innovations Produits.

Le catalogue comprend en tout 4 livrets :

 A – Catalogue Tournage

 B – Catalogue Perçage & Filetage

 C – Catalogue Fraisage

 D – Catalogue Attachements

Les différents chapitres d’une application sont chacun complétés par une Annexe technique qui 
se rapporte à l’application décrite auparavant. 
Les informations générales relatives à l’application sont regroupées à la fin de chacun des livrets.
Vous trouverez l’ensemble de notre gamme d’outils dans ces catalogues ainsi que dans les 
 brochures  Innovations Produits à partir de 2017-1.

Icône
Informations 
complémentaires sur

Pièces détachées 
et accessoires

Instructions de montage 
et de réglage

ConeFit  Clés plates pour outils 
ConeFit resp. ScrewFit

Informations techniques

Paramètres de coupe

Icône
Informations 
complémentaires sur

HSC

Conseils pour l’utilisation 
à grande vitesse

Ra/Rz
Etat de surface 
obtensible

   
Porte-outil de tournage 
ou de tronçonnage/gorge 
extérieur

   
Porte-outil de tournage 
ou de tronçonnage/gorge 
intérieur



A 1

Page

A – Catalogue Tournage A 2

A 1 : Tournage ISO A 4

A 2 : Tronçonnage / Gorge A 269

A 3 : Filetage au tour A 421

A 4 : Informations générales – Tournage A 465

B – Catalogue Perçage & Filetage B 2 & B 706

Perçage B 1 : Perçage en pleine matière B 4

B 2 : Alésage d’ébauche et de finition B 494

B 3 : Alésage de précision B 651

B 4 : Informations générales – Perçage B 695

Filetage B 5 : Taraudage coupant B 708

B 6 : Taraudage par déformation B 1023

B 7 : Fraisage de filets B 1083

B 8 : Filières B 1135

B 9 : Informations générales – Filetage B 1143

C – Catalogue Fraisage C 2

C 1 : Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS C 4

C 2 : Outils de fraisage à plaquettes amovibles C 274

C 3 : Informations générales – Fraisage C 667

D – Catalogue Attachements

D 1 : Attachements fixes D 3

D 2 : Attachements rotatifs D 50

D 3 : Informations générales – Attachements D 159

SommaireCatalogue général Walter
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Walter offre une gamme complète destinée au tournage, au tronçonnage / gorge et filetage.
Tous les outils sont disponibles avec des manches et des barres d’alésage standard ISO ainsi qu’avec interfaces 
 Walter  CaptoTM C3 à C8 conformes à la norme ISO 26623 pour un maximum de flexibilité, de stabilité et de précision de 
repositionnement en cas de remplacement sur n’importe quel tour.

1 Filetage au tour Walter NTS – Usinage intérieur
 [à partir de la page A 453]

 – Barres d’alésage ISO standard et barres d’alésage 
 Walter CaptoTM 

 – Plaquettes amovibles à trois arêtes de coupe convenant  
pour tous les filets courants, p. ex. métrique ISO, 
 Whitworth, américain UN, etc. 

2 Walter Cut – Usinage intérieur 
 [à partir de la page A 325]

 – Système modulaire pour plaquettes amovibles GX à deux 
arêtes de coupe pour une plus grande flexibilité et une 
réduction des coûts d’outils

 – La gamme d’outils est disponible pour des diamètres 
d’usinage à partir de 16 mm

3 Serrage par levier Walter Turn 
 [à partir de la page A 95]

 – Evacuation fluide des copeaux grâce au serrage par  
levier pour plaquettes amovibles ISO négatives

 – Manipulation facile lors du changement de plaquette – 
une seule vis à manipuler, en position normale et  
inversée

4 Outils monobloc Walter Cut G1011 
 [à partir de la page A 308]

 – Un maximum de stabilité grâce au design unique du 
logement de plaquette GX, pour plaquettes à une et 
deux arêtes de coupe

 – La vis de serrage accessible dessus et dessous  facilite la 
manipulation de l’outil

Outils de tournage

5 Système modulaire Walter Cut
 [à partir de la page A 368]

 – Flexibilité maximale grâce à plus de 900 possibili-
tés de combinaison

 – Réduction des frais de stockage et diminution 
des temps de préparation
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7 Serrage par bride Walter Turn
 [à partir de la page A 93]

 – Serrage extrêmement stable de la plaquette pour 
 plaquettes amovibles ISO négatives

 – Augmentation des durées de vie de 30 à 150 % avec 
la lubrification de précision Walter au niveau des faces 
de coupe et de dépouille

8 Filetage au tour Walter NTS – Usinage extérieur
  [à partir de la page A 450]

 – Plaquettes amovibles convenant pour tous les filets 
 courants, p. ex. métrique ISO, Whitworth, américain UN, etc.

 – Plaquettes amovibles à trois arêtes de coupe en version 
à profil complet et profil partiel

9 Walter Cut – Gorge axiale
 [à partir de la page A 318]

 – Evacuation optimale des copeaux grâce à la faible hauteur 
de tête d’outil pour les outils G1111

 – Le système modulaire Walter Cut assurant un maximum 
de flexibilité est disponible comme alternative 

10 Serrage par vis Walter Turn
  [à partir de la page A 230]

 – Serrage de plaquette extrêmement stable pour plaquettes 
amovibles ISO positives grâce au serrage par vis Torx Plus

 – Premier choix pour les applications à faibles pressions 
de coupe ou pour des arbres fragiles, de petits diamètres.

6 Lame de tronçonnage profond Walter Cut G2042
 [à partir de la page A 330]

 – Système auto-bloquant le plus stable des plaquettes 
de coupe SX grâce au doigt de serrage et au logement 
de plaquette optimisé

 – Solution de tronçonnage à une arête de coupe rentable 
jusqu’à une profondeur de coupe de 80 mm
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A 1
A – Catalogue Tournage A 1 : Tournage ISO

Page

Plaquettes amovibles Vue d’ensemble de la gamme – Plaquettes amovibles ISO A 7

Codes de désignation – Plaquettes amovibles ISO A 8

Walter Select – Tournage ISO A 12

Plaquettes amovibles ISO – Forme de base négative A 20

Plaquettes amovibles ISO – Forme de base positive 5° / 7° / 11° A 37

Vue d’ensemble de la gamme – CBN / PCD / Céramique A 60

Codes de désignation – CBN / PCD / Céramique A 61

Plaquettes amovibles ISO – CBN / PCD / Céramique A 64

Outils de tournage Walter Turn – 
Usinage extérieur

Description des produits A 78

Vue d’ensemble de la gamme A 80

Vue d’ensemble du système A 89

Codes de désignation A 90

Walter Select – Usinage extérieur A 92

Porte-outils de tournage à manche – Forme de base négative A 93

Porte-outils de tournage à manche – Forme de base positive A 126

Porte-outils de tournage à manche – Plaquettes amovibles en céramique A 145

Porte-outils de tournage Walter Capto™ – Forme de base négative A 148

Porte-outils de tournage Walter Capto™ – Forme de base positive A 168

Porte-outils de tournage Walter Capto™ – Centres de tournage et de fraisage A 182
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A 1
A – Catalogue Tournage A 1 : Tournage ISO

Page

Outils de tournage Walter Turn – 
Usinage intérieur

Description des produits A 189

Vue d’ensemble de la gamme A 190

Vue d’ensemble du système A 195

Codes de désignation A 196

Walter Select – Usinage intérieur A 198

Barres d’alésage – Forme de base négative A 199

Barres d’alésage – Forme de base positive A 210

Barres d’alésage Walter Capto™ – Forme de base négative A 222

Barres d’alésage Walter Capto™ – Forme de base positive A 230

Annexe technique – Tournage ISO Paramètres de coupe A 234

Tableaux d’application des matériaux de coupe A 244

Vue d’ensemble des géométries – Plaquettes amovibles de tournage A 247

Informations d’utilisation A 255

Pièces détachées et accessoires Serrage par bride Walter Turn A 262

Sous-cales pour porte-outils ISO à bride de serrage A 265

Jeu de flexibles de lubrifiant pour porte-outils de tournage  
avec lubrification de précision A 266

Buses et adaptateurs de lubrification A 267

 



A 6



A 7

A 1

Plaquettes amovibles

Forme de plaquette Description Page

C

Forme de base négative

Forme de base positive 7°

Forme de base positive 11°

A 20

A 37

A 41

D

Forme de base négative

Forme de base positive 7°

Forme de base positive 11°

A 24

A 42

A 45

R Forme de base positive 7° A 46

S

Forme de base négative

Forme de base positive 7°

Forme de base positive 11°

A 27

A 48

A 50

T

Forme de base négative

Forme de base positive 7°

Forme de base positive 11°

A 30

A 51

A 54

V

Forme de base négative

Forme de base positive 

5° / 7°

A 33

 

A 55

W
Forme de base négative

Forme de base positive 7°

A 34

A 58

Vue d’ensemble de la gamme de plaquettes amovibles et de matériaux de coupe :  
Tournage ISO – Carbures

Matériaux de coupe : Carbure

Application
Revête-
ment

Domaine d’application

01 10 20 30 40

05 15 25 35 45

ISO P

CVD WPP01

CVD WPP05S

CVD WPP10S

CVD WPP20S

CVD WMP20S

CVD WPP30S

CVD WKP30S

ISO M

PVD WSM10S

CVD WMP20S

PVD WSM20S

PVD WSM21

PVD WSM30S

ISO K

CVD WKK10S

CVD WKK20S

CVD WKP30S

ISO N
PVD WXN10

— WK1

ISO S

PVD WSM10S

— WS10

PVD WSM20S

PVD WSM21

PVD WSM30S

Résistance à l’usure

Ténacité

Tournage ISO

Plaquettes amovibles



A 8 Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

2

Angle de dépouille

1

Forme de plaquette

A 85° M 86°

B 82° O

C 80° P

D 55° R

E 75° S 90°

H T 60°

K 55° V 35°

L W 80°

3°
A

5°
B

7°
C

15 °
D

20°E

25°
F

30°
G

0°
N

11°
P

d

m
C
S

m

D
V
d

s

d

T
m

s

s

s

s

Codes de désignation selon la norme ISO 1832  
des plaquettes amovibles de tournage

3

Tolérances

6

Epaisseur de plaquette s
[mm]

01 s = 1,59

T1 s = 1,98

02 s = 2,38

T2 s = 2,78

03 s = 3,18

T3 s = 3,97

04 s = 4,76

05 s = 5,56

06 s = 6,35

07 s = 7,94

09 s = 9,52

Ecart admissible en mm pour

d m s

A ± 0,025 ± 0,005 ± 0,025

C ± 0,025 ± 0,013 ± 0,025

E ± 0,025 ± 0,025 ± 0,025

F ± 0,013 ± 0,005 ± 0,025

G ± 0,025 ± 0,025 ± 0,130

H ± 0,013 ± 0,013 ± 0,025

J1 ± 0,05–0,152 ± 0,005 ± 0,025

K1 ± 0,05–0,152 ± 0,013 ± 0,025

L1 ± 0,05–0,152 ± 0,025 ± 0,025

M ± 0,05–0,152 ± 0,08–0,202 ± 0,130

N ± 0,05–0,152 ± 0,08–0,202 ± 0,025

U ± 0,08–0,252 ± 0,13–0,382 ± 0,130

C N M G 12 04 08 – M P 5
1 2 3 4 5 6 7 12 13 14

Exemple 1 :

1 Plaquettes avec arêtes de coupe rectifiées
2 En fonction de la taille de plaquette (voir norme ISO 1832)

5

Longueur de l’arête de coupe l
[mm]

C D R S T V W
Diamètre de 

cercle intérieur
d l l d l l l l

mm pouces Taille l Taille l Taille Taille l Taille l Taille l Taille l
3,97 5/32 06 6,9

5 0,197 05 03 3,8

5,56 7/32 09 9

6 0,236 06

6,35 2/8 06 6,4 07 7,7 061 11 11 11 11 04 4,3

8 0,315 08 05 5,2

9,525 3/8 09 9,6 11 11,6 091 09 9,5 16 16,5 16 16,5 06 6,5

10 0,394 10

12 0,472 12

12,7 4/8 12 12,9 15 15,5 121 12 12,7 22 22 22 22,1 08 8,7

15,875 5/8 16 16,1 15 15,8 27 27 10 10,8

16 0,63 16

17,46 11/16 12 11,6

19,05 6/8 19 19,3 191 19 19,0

20 0,787 20

25 0,984 25

25,4 8/8 25 25,8 251 25 25,4

32 1,26 32

1 Version en pouces (00)



A 9Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

7

Rayon de bec r
[mm]

10

Largeur du chanfrein

11

Angle du chanfrein

8

Exécution de l’arête  
de coupe

F

E

T

S
R

r

9

Direction de coupe

R

L

N

01 r = 0,1

02 r = 0,2

04 r = 0,4

08 r = 0,8

12 r = 1,2

16 r = 1,6

24 r = 2,4

M0  Version métrique 
 (diamètre en [mm])

00  Version en pouces 
(diamètres en pouces 
convertis en [mm])

010 = 0,10 mm

020 = 0,20 mm

025 = 0,25 mm

070 = 0,70 mm

150 = 1,50 mm

200 = 2,00 mm

15 = 15°

20 = 20°

T N M A 16 04 08 T 020 20
1 2 3 4 5 6 7 8 10 11

Exemple 2 :

β = 70–90° 

β = 70–90° 

β = 70–90° 

β

β = 70–90° 

β = 40–60°

β = 40–60°

β

β

β = 40–60°

β

β = 40–60°

4

Caractéristiques d’usinage et de fixation

Avec particularité 
demandant 
un dessin ou 
une description 
exacte de 
la plaquette 
amovible



A 10 Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

Codes de désignation des géométries  
de plaquettes amovibles de tournage

C N M G 12 04 08 – M P 5
1 2 3 4 5 6 7 12 13 14

Index de la géométrie

12

Zone de fractionnement des copeaux

13

Zone de fractionnement des copeaux

F Usinage de finition

M Semi-finition

R Usinage d’ébauche

H Usinage lourd

F Usinage de finition

S Usinage de demi-finition

M Semi-finition

R Usinage d’ébauche

F

S

M

ap

f

14
Avance / profondeur 

de coupe au sein de la plage 
de  fractionnement de copeaux

9

8

7

6

5

4

3

2

1

faibles

élevées

13

Matériau

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S Matériaux réfractaires 
et  difficiles à usiner

H Matériaux durs

U Universel

WF

M

R

ap

f

H

R

12

Forme de base

14

Préparation de l’arête de coupe

N s

P s

1 fine

4 moyenne

9 robuste

S Matériaux ISO S, superalliages

T Matériaux ISO S à base de titane

Nouvel index des géométries (valable depuis 09/2011)

Ancien index des géométries



A 11Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

W M P 20 S
Walter 1 2 3 4

2

2e application principale

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

1

1re application principale  
ou type de revêtement

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

A Revêtement CVD 
d’oxyde d’aluminium

X Revêtement PVD

4

Génération

S Tiger·tec® Silver

3

Domaine d’application ISO

Résistance 
à l’usure

01

05

10

20

21

23

30

32

33

43
Ténacité

Exemple :

Matériaux de coupe pour : 

0 Tournage ISO

1 Tournage ISO

5 Tournage ISO

2 Filetage au tour

3 Tronçonnage / gorge

Codes de désignation des matériaux de coupe en carbure – Tournage



A 12 Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

+

+

+

–

–

–

Walter Select pour plaquettes amovibles de tournage
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1
Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page A 468.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

ETAPE 2
Déterminez la forme de base de la plaquette 
amovible :

ETAPE 3
Sélectionnez les conditions d’usinage :

Efforts de coupe [Fc]

Avance [f]

Forme de base positive Forme de base négative
réversible

Forme de base négative
non réversible

Profondeur de coupe [ap]

Stabilité de la machine,  
du serrage et de la pièce

Type d’attaque de l’arête très bonne bonne moyenne

Coupe lisse,
surface pré-usinée a a b

Croûte de fonderie ou de forgeage,
profondeurs de coupe variables a b c

Interruptions de coupe b c c

Lettres  
d’identifi-

cation
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages de 
titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite



A 13Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

a p
 [

m
m

]

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

RP5/RP7

MP5
MP3MMMMMMPPPP33333333

FP5

ETAPE 4
Déterminez la géométrie de la plaquette 
à l’aide de la profondeur de coupe (ap) et 
l’avance (f).

Géométries pour

ETAPE 7
Sélectionnez les paramètres de coupe 
pour la plaquette sélectionnée dans 
les  informations techniques à partir de la 
page A 234.

ETAPE 5
Aperçu indiquant à quelle page du catalogue 
se trouve la géométrie sélectionnée dans la 
forme de base souhaitée.

Paramètres de coupe pour plaquettes de tournage – Forme de base négative
Nuances de carbure

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = paramètres de coupe pour usinage sous lubrifiant

 = usinage à sec possible

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Nuances

Valeurs de départ 
pour la vitesse de coupe vc 

[m/min]

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

HC

WPP01

0,10 0,20 0,30

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 530 510 480

C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 420 400 380

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 320 300 290

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 360 340 320

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 270 250 220

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 500 480 460

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 380 370 350

traité 285 960 P8 C C C 240 220 210

traité 380 1280 P9 C C C 180 170 150

traité 430 1480 P10 C C C 100 90 80

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 340 330 320

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 250 240 230

trempé et revenu 380 1280 P13 C C C 90 80 70

 

ETAPE 6
A la page indiquée, vous trouverez la recom-
mandation relative au matériau de coupe ainsi 
que l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap).

Rhombiques négatives 80°

Tiger·tec® Silver

r

80˚ l

d

s

CNMG / CNGG / CNMA / CNMM

Plaquettes amovibles

Désignation
r 

mm
f 

mm
ap 

mm

P M K S

HC HC HC HC HW

W
PP

01

W
PP

05
S

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
K

P3
0S

W
A

K
30

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
S

10

CNMG120404-NF 0,4 0,10–0,40 0,4–2,0 a a b b b

CNMG120408-NF 0,8 0,15–0,55 0,5–3,0 a a b b b

CNMG120404-NFT 0,4 0,08–0,17 0,4–1,5 b c b

P Acier voir page A 14 

M Acier inoxydable voir page A 15 

K Fonte voir page A 16 

N Métaux non ferreux voir page A 17 

S Superalliages voir page A 18 

H Matériaux durs voir page A 19 

Forme de base

Géométrie
C D R S T V W

à partir 
de la page

à partir 
de la page

à partir 
de la page

à partir 
de la page

à partir 
de la page

à partir 
de la page

à partir 
de la page

NF* A 20 A 24 A 34 
FP5 A 20 A 24 A 27 A 30 A 33 A 34 
NM* A 20 A 24 A 34 
MP3 A 20 A 24 A 27 A 30 A 33 A 34 
MP5 A 20 A 24 A 27 A 30 A 33 A 34 
RP5 A 20 A 24 A 27 A 30 A 34 
RP7 A 20 A 27 A 30 A 34

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables



16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1
0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

f [mm]

a p
 [

m
m

]

PM
PF

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1
0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0 060,0633 0 10,1 0 160,16 0 20,25

RP4
MP4/
FP6

FP4/
PF21

ETAPE 4
Déterminez la géométrie de la plaquette à l’aide de la profondeur de coupe (ap) et de l’avance (f).

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

NRR

NRF

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

RP5/RP7

MP5
MP3

0 04 0 060633 0 10 1 0 160 16 0 20 25 0 4

MMMMMMPPPP33333333

FP5

P

P P

P
16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1
0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

f [mm]

a p
 [

m
m

]

NM
NF

P

A 14 Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

Forme de base positiveForme de base positive

Walter Select – Usinage des aciers ISO P

ETAPE 5
Aperçu indiquant à quelle page du cata-
logue se trouve la géométrie sélection-
née dans la forme de base souhaitée.

Forme de base

Géométrie
C D R S T V W

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

NF* A 20 A 24 A 34 
FP5 A 20 A 24 A 27 A 30 A 33 A 34 
NM* A 20 A 24 A 34 
MP3 A 20 A 24 A 27 A 30 A 33 A 34 
MP5 A 20 A 24 A 27 A 30 A 33 A 34 
RP5 A 20 A 24 A 27 A 30 A 34 
RP7 A 20 A 27 A 30 A 34
NRF A 20 A 24 A 27 A 30 A 34 
NRR A 20 A 27 A 30 
PF* A 37 A 42 A 58
PF2 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55 A 58
FP4 A 37 A 42 A 46 A 48 A 51 A 55 A 58
FP6 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55 A 58
PM* A 37 A 42
MP4 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55 A 58
RP4 A 37 A 42 A 46 A 48 A 51 A 55 A 58
HU6 A 46

Forme de base négative
à une face

Forme de base négative
Forme de base négative

réversible

Vous trouverez plus d’informations  
à partir de la page A 255.

* 

MP4 : pour usinage universel, copiage au tour
FP6 : pour la semi-finition
1 Rectifiée en périphérie

RP5 : pour un usinage universel
RP7 :  pour les opérations avec interruptions de coupe 

et les surfaces brutes de fonderie ou de forgeage



f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

NR4

NF4

NM4

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1
0 04 0 060633 0 10 1 0 10 16 0 2

MM4/
PS5

RM4

FM4/
PF21

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

PF

PM

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

NF
NM

M

M M

M

A 15Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

Walter Select – Acier inoxydable ISO M

ETAPE 4
Déterminez la géométrie de la 
 plaquette à l’aide de la profondeur 
de coupe (ap) et de l’avance (f).

ETAPE 5
Aperçu indiquant à quelle page du cata-
logue se trouve la géométrie sélection-
née dans la forme de base souhaitée.

Vous trouverez plus d’informations 
à  partir de la page A 255.

Forme de base négative

Forme de base positive Forme de base positive

Forme de base négative
réversible

* 

MM4 : pour usinage universel, copiage au tour
PS5 :  pour la semi-finition
1 Rectifiée en périphérie

Forme de base

Géométrie
C D R S T V W

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

NF* A 20 A 24 A 34 

NF4 A 20 A 24 A 27 A 30 A 34 

NM* A 20 A 34 

NM4 A 20 A 24 A 27 A 30 A 33 A 34 

NR4 A 20 A 24 A 27 A 30 A 34 

PF* A 37 A 42 A 58

PF2 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55 A 58

FM4 A 37 A 42 A 46 A 48 A 51 A 55 A 58

PF5 A 37 A 46 A 55

PS5 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55

PM* A 37 A 42

MM4 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55 A 58

RM4 A 37 A 42 A 46 A 48 A 51 A 55 A 58



f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

NF
NM

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

PF

PM

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

RK6RKRK6666KK
RK4

FK6

MK4

. . MW
(CBN)

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

. . MA
(Si3N4)

. . MA
(CBN)

MK5

RK5
RK7

K

K K

K

A 16 Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

Walter Select – Usinage des fontes ISO K

ETAPE 4
Déterminez la géométrie de la  
plaquette à l’aide de la profondeur 
de coupe (ap) et de l’avance (f).

ETAPE 5
Aperçu indiquant à quelle page du cata-
logue se trouve la géométrie sélection-
née dans la forme de base souhaitée.

Forme de base négative
réversible

Forme de base positive

Vous trouverez plus d’informations 
à  partir de la page A 255.

Forme de base positive

Forme de base négative

* 

Forme de base

Géométrie
C D R S T V W

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

NF* A 20 A 24 A 34 

NM* A 20 A 24 A 34 

MK5 A 20 A 24 A 27 A 30 A 33 A 34 

RK5 A 20 A 24 A 27 A 30 A 33 A 34 

RK7 A 20 A 24 A 27 A 30 A 34

. . MA (CBN) A 64 A 64 A 65 

. . MA (Si3N4) A 73 A 73 A 74

PF* A 37 A 42 A 58

FK6 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55 A 58

PM* A 37 A 42

MK4 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55 A 58

RK4 A 37 A 42 A 46 A 48 A 51 A 55 A 58

RK6 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55

HU6 A 46

. . MW (CBN) A 66 A 67 A 67 A 68 A 68

RK5 : pour un usinage universel
RK7 :  pour opérations avec interruptions de coupe, 

croûtes de fonderie extrêmes



f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

NF4/
NFT1

NRS

NMS/
. . GN2

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

NFT1

NRT

NMT

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

RM4

FM4/
PF21

MM4/
PS5
. . GX2

Alliages à base de Ni, Co, Fe et titane

S

S

S

A 17Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

Walter Select – Superalliages et alliages de titane ISO S

ETAPE 4
Déterminez la géométrie de la 
 plaquette à l’aide de la profondeur 
de coupe (ap) et de l’avance (f).

ETAPE 5
Aperçu indiquant à quelle page du cata-
logue se trouve la géométrie sélection-
née dans la forme de base souhaitée.

Forme de base négative
réversible

Forme de base négative
réversible

Alliages à base de Ni, Co et Fe Alliages à base de titane

Forme de base positive

Forme de base

Géométrie
C D R S T V W

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

NFT A 20 A 24 A 33 

NF4 A 20 A 24 A 27 A 30 A 34 

NMT A 20 A 24 A 30 A 34 

NMS A 20 A 24 A 30 A 33 A 34 

NRT A 20 A 27 

NRS A 20 A 24 A 27 A 30 A 34 

. . GN2 A 73 A 73 A 74 A 74 

PF2 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55 A 58

FM4 A 37 A 42 A 46 A 48 A 51 A 55 A 58

PF5 A 37 A 46   A 55  

PS5 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55 

MM4 A 37 A 42 A 48 A 51 A 55 A 58

RM4 A 37 A 42 A 46 A 48 A 51 A 55 A 58

. . GX2 A 74 

2 Céramique

1 Rectifiée en périphérie
2 Céramique

MM4 : pour usinage universel, copiage au tour
PS5 : pour la semi-finition



N N

Forme de base

Géométrie
C D R S T V W

à partir  
de la page

à partir 
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

PF2 A 37 A 42  A 48 A 51 A 55 A 58 

PM2 A 37 A 42 A 46 A 48 A 51 A 55 A 58 

. CGT . . . FS-M11 A 69 A 70

. CGT . . . FS-11 A 69 A 70 A 72

. CGW . . . FS-11 A 69 A 70 A 71 A 72

. CGW . . . FSR/L-91 A 69 A 71 A 71

1 PCD

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

PF21

PM21

f [mm]

a p
 [

m
m

]

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

.CGW...FSR/L-9

.CGW...FS-1

.CGT...
FS-M1

.CGT...FS-1

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

A 18 Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

Walter Select – Métaux non ferreux ISO N

ETAPE 4
Déterminez la géométrie de la 
 plaquette à l’aide de la profondeur 
de coupe (ap) et de l’avance (f).

ETAPE 5
Aperçu indiquant à quelle page du cata-
logue se trouve la géométrie sélection-
née dans la forme de base souhaitée.

1 Rectifiée en périphérie

Forme de base positive
Carbure

Forme de base positive
PCD



f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1

f [ ]
0 40 40,4 00,63,6300004 0,06060, 333 00000 1111,1 0 1160 1600 16160,16 0 2550 20 2500,25

. . MA
(CBN)

RK5
RK7

f [mm]

a p
 [

m
m

]

0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0 1,6 2,50,025

16

10

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1
04 0,0660,0 33 0 10,1 0 160,16 00,2525

. . MW
(CBN)

H H

Forme de base

Géométrie
C D R S T V W

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

à partir  
de la page

RK51 A 20 A 24 A 27 A 30 A 33 A 34 

RK71 A 20 A 24 A 27 A 30 A 33 A 34 

. . MA2 A 64 A 64 A 65 A 65 

. . MW2 A 66 A 67 A 67 A 68 

1 Utiliser la nuance WKK10S
2 CBN

A 19Plaquettes amovibles

Tournage ISO
A 1

Walter Select – Usinage de matériaux durs ISO H

ETAPE 4
Déterminez la géométrie de la 
 plaquette à l’aide de la profondeur 
de coupe (ap) et de l’avance (f).

ETAPE 5
Aperçu indiquant à quelle page du cata-
logue se trouve la géométrie sélection-
née dans la forme de base souhaitée.

Forme de base négative Forme de base positive



A 20

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Rhombiques négatives 80°

Tiger·tec® Silver

r

80˚ l

d

s

CNMG / CNGG / CNMA / CNMM

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
f  

mm
ap  

mm

P M K S

HC HC HC HC HW

W
PP

01

W
PP

05
S

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
K

P3
0S

W
A

K
30

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
S

10

CNMG120404-NF 0,4 0,10–0,40 0,4–2,0 a a b b b

CNMG120408-NF 0,8 0,15–0,55 0,5–3,0 a a b b b

CNMG120404-NFT 0,4 0,08–0,17 0,4–1,5 b c b

CNMG120408-NFT 0,8 0,10–0,20 0,5–2,0 b c b

CNGG120404-NFT 0,4 0,06–0,15 0,3–1,5 b

CNGG120408-NFT 0,8 0,08–0,18 0,4–2,0 b

CNMG120404-NF4 0,4 0,05–0,12 0,2–1,0 b b a b a b

CNMG120408-NF4 0,8 0,07–0,16 0,4–1,5 b b a b a b

CNMG120412-NF4 1,2 0,10–0,20 0,5–1,6 a b a b

CNMG090304-FP5 0,4 0,04–0,20 0,1–1,5 a b

CNMG090308-FP5 0,8 0,08–0,25 0,2–2,0 a b

CNMG120404-FP5 0,4 0,04–0,20 0,1–1,5 a b

CNMG120408-FP5 0,8 0,08–0,25 0,2–2,0 a b

CNMG120412-FP5 1,2 0,10–0,25 0,5–2,5 a b

CNMG120408-NM 0,8 0,20–0,55 0,8–3,0 a b b a b b

CNMG120412-NM 1,2 0,25–0,70 1,5–4,0 a b b a b b

CNMG120408-NMT 0,8 0,12–0,30 0,8–4,0 b b b

CNMG120412-NMT 1,2 0,15–0,32 1,0–4,0 b b b

CNMG120404-NMS 0,4 0,10–0,24 0,6–2,5 a b c a b c

CNMG120408-NMS 0,8 0,13–0,32 0,8–3,5 a b c a b c

CNMG120412-NMS 1,2 0,16–0,36 1,0–3,5 a b c a b c

CNMG090304-MP3 0,4 0,06–0,20 0,3–2,2 a b

CNMG090308-MP3 0,8 0,10–0,28 0,6–3,0 a b

CNMG120404-MP3 0,4 0,08–0,22 0,3–2,5 a b c

CNMG120408-MP3 0,8 0,12–0,32 0,6–3,2 a a b c

CNMG120412-MP3 1,2 0,16–0,40 0,8–3,5 a a b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 21

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Rhombiques négatives 80°

Tiger·tec® Silver

r

80˚ l

d

s

CNMG / CNGG / CNMA / CNMM

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
f  

mm
ap  

mm

P M K S

HC HC HC HC HW

W
PP

01

W
PP

05
S

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
K

P3
0S

W
A

K
30

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
S

10

CNMG120404-MP5 0,4 0,16–0,25 0,5–4,0 a a b c

CNMG120408-MP5 0,8 0,18–0,40 0,6–5,0 a a b c a

CNMG120412-MP5 1,2 0,20–0,45 1,0–5,0 a a b c

CNMG120416-MP5 1,6 0,25–0,50 1,2–5,0 a b c

CNMG160608-MP5 0,8 0,25–0,50 0,8–7,0 a a b c

CNMG160612-MP5 1,2 0,30–0,50 1,0–7,0 a a b c

CNMG160616-MP5 1,6 0,35–0,55 1,2–7,0 a b c

CNMG120404-NM4 0,4 0,10–0,20 0,5–3,0 b b a b c a b c

CNMG120408-NM4 0,8 0,15–0,32 0,8–3,0 b b a b c a b c

CNMG120412-NM4 1,2 0,15–0,35 0,8–3,5 b b a b c a b c

CNMG120416-NM4 1,6 0,15–0,40 1,0–4,0 b c b c

CNMG160608-NM4 0,8 0,15–0,35 0,8–4,5 b b a b c a b c

CNMG160612-NM4 1,2 0,18–0,40 0,8–4,5 b b a b c a b c

CNMG160616-NM4 1,6 0,20–0,45 1,0–4,5 b c b c

CNMG090308-MK5 0,8 0,10–0,20 0,2–3,0 a b

CNMG120404-MK5 0,4 0,16–0,25 0,6–5,0 a b

CNMG120408-MK5 0,8 0,25–0,50 0,8–5,0 a b

CNMG120412-MK5 1,2 0,30–0,50 1,2–5,0 a b

CNMG120416-MK5 1,6 0,35–0,50 1,5–5,0 a b

CNMG160608-MK5 0,8 0,25–0,50 0,8–7,0 a b

CNMG160612-MK5 1,2 0,30–0,60 1,2–7,0 a b

CNMG160616-MK5 1,6 0,35–0,60 1,5–7,0 a b

CNMG190612-MK5 1,2 0,30–0,65 1,2–8,0 a b

CNMG190616-MK5 1,6 0,35–0,80 1,5–8,0 a b

CNMG120408-NRT 0,8 0,18–0,35 1,0–6,0 b b b

CNMG120412-NRT 1,2 0,20–0,40 1,2–6,0 b b b

CNMG160612-NRT 1,2 0,28–0,55 1,5–7,5 b b b

CNMG190616-NRT 1,6 0,35–0,70 2,0–9,0 b b b

CNMG120408-NRS 0,8 0,16–0,35 1,0–4,0 a b c a b c

CNMG120412-NRS 1,2 0,18–0,40 1,2–4,0 a b c a b c

CNMG160612-NRS 1,2 0,21–0,45 1,2–6,5 a b c a b c

CNMG160616-NRS 1,6 0,23–0,50 1,5–6,5 a b a b

CNMG190608-NRS 0,8 0,20–0,45 1,0–8,0 a b a b

CNMG190612-NRS 1,2 0,23–0,50 1,2–8,5 a b a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 22

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Rhombiques négatives 80°

Tiger·tec® Silver

r

80˚ l

d

s

CNMG / CNGG / CNMA / CNMM

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
f  

mm
ap  

mm

P M K S

HC HC HC HC HW

W
PP

01

W
PP

05
S

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
K

P3
0S

W
A

K
30

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
S

10

CNMG120408-NR4 0,8 0,22–0,40 1,2–5,0 b b a b c a b c

CNMG120412-NR4 1,2 0,25–0,50 1,5–5,0 b b a b c a b c

CNMG120416-NR4 1,6 0,30–0,55 2,0–5,0 b c b c

CNMG160608-NR4 0,8 0,22–0,45 1,2–7,0 a b c a b c

CNMG160612-NR4 1,2 0,25–0,60 1,5–7,0 b b a b c a b c

CNMG160616-NR4 1,6 0,30–0,65 2,0–7,0 b c b c

CNMG190612-NR4 1,2 0,25–0,60 1,5–8,0 b b a b c a b c

CNMG190616-NR4 1,6 0,30–0,80 2,0–8,0 a b c a b c

CNMG120408-RP5 0,8 0,20–0,40 0,8–6,0 a a b c a b

CNMG120412-RP5 1,2 0,25–0,60 1,0–6,0 a a b c a b

CNMG120416-RP5 1,6 0,35–0,70 1,6–6,0 a a b c

CNMG160608-RP5 0,8 0,20–0,45 1,0–8,0 a b c

CNMG160612-RP5 1,2 0,25–0,60 1,2–8,0 a a b c b

CNMG160616-RP5 1,6 0,35–0,70 1,6–8,0 a a b c b

CNMG160624-RP5 2,4 0,40–0,90 2,0–8,0 a b c

CNMG190608-RP5 0,8 0,20–0,50 1,0–10,0 a b c

CNMG190612-RP5 1,2 0,25–0,65 1,2–10,0 a a b c

CNMG190616-RP5 1,6 0,35–0,80 1,6–10,0 a a b c

CNMG190624-RP5 2,4 0,45–1,00 2,0–10,0 a b c

CNMG250924-RP5 2,4 0,45–1,20 2,0–12,0 a b c

CNMG120408-RP7 0,8 0,25–0,50 0,8–5,0 a b c c

CNMG120412-RP7 1,2 0,30–0,50 1,2–5,0 a b c c

CNMG120416-RP7 1,6 0,35–0,50 1,5–5,0 a b c

CNMG160608-RP7 0,8 0,30–0,50 0,8–6,0 a b c

CNMG160612-RP7 1,2 0,35–0,60 1,2–6,0 a b c c

CNMG160616-RP7 1,6 0,40–0,60 1,5–6,0 a b c c

CNMG190612-RP7 1,2 0,35–0,60 1,2–7,0 a b c c

CNMG190616-RP7 1,6 0,40–0,60 1,5–7,0 a b c c

CNMG250924-RP7 2,4 0,45–1,00 3,0–9,0 b c

CNMA120404-RK5 0,4 0,16–0,25 0,6–5,0 a b

CNMA120408-RK5 0,8 0,25–0,50 0,8–5,0 a b

CNMA120412-RK5 1,2 0,30–0,50 1,2–5,0 a b

CNMA120416-RK5 1,6 0,35–0,70 1,5–5,0 a b

CNMA160612-RK5 1,2 0,35–0,70 1,2–7,0 a b

CNMA160616-RK5 1,6 0,35–0,80 1,5–7,0 a b

CNMA190612-RK5 1,2 0,30–0,65 1,2–8,0 a b

CNMA190616-RK5 1,6 0,35–0,80 1,5–8,0 a b

CNMA190624-RK5 2,4 0,40–0,90 2,5–8,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 23

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Rhombiques négatives 80°

Tiger·tec® Silver

r

80˚ l

d

s

CNMG / CNGG / CNMA / CNMM

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
f  

mm
ap  

mm

P M K S

HC HC HC HC HW

W
PP

01

W
PP

05
S

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
K

P3
0S

W
A

K
30

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
S

10

CNMA120408-RK7 0,8 0,25–0,50 0,8–5,0 a b

CNMA120412-RK7 1,2 0,30–0,50 1,2–5,0 a b

CNMA120416-RK7 1,6 0,35–0,70 1,5–5,0 a b

CNMA160612-RK7 1,2 0,35–0,70 1,2–7,0 a b

CNMA160616-RK7 1,6 0,35–0,80 1,5–7,0 a b

CNMA190612-RK7 1,2 0,30–0,65 1,2–8,0 a b

CNMA190616-RK7 1,6 0,35–0,80 1,5–8,0 a b

CNMM120408-NRF 0,8 0,30–0,50 0,8–7,0 a b c

CNMM120412-NRF 1,2 0,35–0,70 1,2–7,0 a a b c

CNMM120416-NRF 1,6 0,40–0,80 1,6–7,0 a b c

CNMM160612-NRF 1,2 0,35–0,70 1,2–9,0 a a b c

CNMM160616-NRF 1,6 0,40–0,90 1,6–9,0 a a b c

CNMM160624-NRF 2,4 0,45–1,00 2,4–9,0 a b c

CNMM190612-NRF 1,2 0,35–0,70 1,2–10,0 a b c

CNMM190616-NRF 1,6 0,40–0,90 1,6–10,0 a b c

CNMM190624-NRF 2,4 0,45–1,10 2,4–10,0 a b c

CNMM250924-NRF 2,4 0,45–1,20 2,4–12,0 b c

CNMM120412-NRR 1,2 0,40–0,80 1,5–8,0 a b c

CNMM160612-NRR 1,2 0,50–0,90 2,0–10,0 a b c c

CNMM160616-NRR 1,6 0,50–1,10 2,0–10,0 a b c c

CNMM160624-NRR 2,4 0,50–1,30 2,0–10,0 a b c

CNMM190612-NRR 1,2 0,50–0,90 2,0–13,0 a b c

CNMM190616-NRR 1,6 0,50–1,10 2,0–13,0 a b c c

CNMM190624-NRR 2,4 0,60–1,60 3,0–13,0 a b c c

CNMM250924-NRR 2,4 0,60–1,60 3,0–17,0 a b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 24

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Rhombiques négatives 55°

Tiger·tec® Silver

r

55˚ l

d

s

DNMG / DNGG / DNMA / DNMM

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
f  

mm
ap  

mm

P M K S

HC HC HC HC HW

W
PP
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W
PP

05
S

W
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10
S
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S
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S
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W
S
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W
S
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S
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S

M
20

W
S

M
30

W
S

10

DNMG110408-NF 0,8 0,15–0,50 0,5–2,0 a a b b

DNMG150408-NF 0,8 0,15–0,50 0,5–3,0 a a b b

DNMG150608-NF 0,8 0,15–0,50 0,5–3,0 a a b b

DNMG150404-NFT 0,4 0,06–0,16 0,4–1,5 b b b

DNMG150408-NFT 0,8 0,08–0,19 0,5–2,0 b b b

DNMG150604-NFT 0,4 0,06–0,16 0,4–1,5 b b b

DNMG150608-NFT 0,8 0,08–0,19 0,5–2,0 b b b

DNGG150404-NFT 0,4 0,05–0,14 0,2–1,5 b

DNGG150408-NFT 0,8 0,07–0,17 0,3–2,0 b

DNGG150604-NFT 0,4 0,05–0,14 0,2–1,5 b

DNGG150608-NFT 0,8 0,07–0,17 0,3–2,0 b

DNMG110404-NF4 0,4 0,05–0,12 0,2–1,0 b b a b a b

DNMG110408-NF4 0,8 0,07–0,16 0,4–1,5 b b a b a b

DNMG150404-NF4 0,4 0,05–0,12 0,2–1,0 b b a b a b

DNMG150408-NF4 0,8 0,07–0,16 0,4–1,5 b b a b a b

DNMG150604-NF4 0,4 0,05–0,12 0,2–1,0 b b a b a b

DNMG150608-NF4 0,8 0,07–0,16 0,4–1,5 b b a b a b

DNMG150612-NF4 1,2 0,10–0,20 0,5–1,6 a b a b

DNMG110402-FP5 0,2 0,04–0,12 0,1–0,5 a b

DNMG110404-FP5 0,4 0,04–0,20 0,1–1,5 a b

DNMG110408-FP5 0,8 0,08–0,25 0,2–2,0 a b

DNMG110412-FP5 1,2 0,10–0,25 0,5–2,5 a b

DNMG150404-FP5 0,4 0,05–0,20 0,1–1,5 a b

DNMG150408-FP5 0,8 0,08–0,25 0,2–2,0 a b

DNMG150412-FP5 1,2 0,10–0,25 0,5–2,5 a b

DNMG150604-FP5 0,4 0,05–0,20 0,1–1,5 a b

DNMG150608-FP5 0,8 0,08–0,25 0,2–2,0 a b

DNMG150612-FP5 1,2 0,10–0,25 0,5–2,5 a b

DNMG110408-NM 0,8 0,15–0,50 0,8–3,0 a b a

DNMG110412-NM 1,2 0,20–0,60 1,5–4,0 a a b

DNMG150408-NM 0,8 0,15–0,50 0,8–3,0 a a

DNMG150608-NM 0,8 0,15–0,50 0,8–3,0 a a b a b

DNMG150612-NM 1,2 0,20–0,60 1,5–4,0 a a a b

DNMG110404-NMT 0,4 0,08–0,22 0,4–2,5 b b b

DNMG110408-NMT 0,8 0,12–0,28 0,6–3,2 a b a b b

DNMG150408-NMT 0,8 0,12–0,28 0,6–4,0 b b b

DNMG150608-NMT 0,8 0,12–0,28 0,6–4,0 a b a b b

DNMG150612-NMT 1,2 0,15–0,30 0,8–4,0 b b b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Rhombiques négatives 55°
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DNMG150404-NMS 0,4 0,09–0,22 0,6–2,5 a b a b

DNMG150408-NMS 0,8 0,11–0,30 0,8–3,5 a b c a b c

DNMG150604-NMS 0,4 0,09–0,22 0,6–2,5 a b a b

DNMG150608-NMS 0,8 0,11–0,30 0,8–3,5 a b c a b c

DNMG110404-MP3 0,4 0,08–0,22 0,3–2,2 a b c

DNMG110408-MP3 0,8 0,12–0,32 0,6–3,0 a a b c

DNMG110412-MP3 1,2 0,16–0,40 0,8–3,2 a a b c

DNMG150404-MP3 0,4 0,08–0,22 0,3–2,5 a b c

DNMG150408-MP3 0,8 0,12–0,32 0,6–3,2 a a b c

DNMG150412-MP3 1,2 0,16–0,40 0,8–3,5 a a b c

DNMG150604-MP3 0,4 0,08–0,22 0,3–2,5 a b c

DNMG150608-MP3 0,8 0,12–0,32 0,6–3,2 a a b c

DNMG150612-MP3 1,2 0,16–0,40 0,8–3,5 a a b c

DNMG110404-MP5 0,4 0,16–0,25 0,5–4,0 a b c

DNMG110408-MP5 0,8 0,18–0,35 0,6–4,0 a b c

DNMG110412-MP5 1,2 0,20–0,40 1,0–4,0 a b c

DNMG150404-MP5 0,4 0,16–0,25 0,5–4,0 a b c

DNMG150408-MP5 0,8 0,18–0,35 0,6–5,0 a a b c

DNMG150412-MP5 1,2 0,20–0,40 1,0–5,0 a a b c

DNMG150416-MP5 1,6 0,25–0,45 1,2–5,0 a b c

DNMG150604-MP5 0,4 0,16–0,25 0,5–4,0 a b c

DNMG150608-MP5 0,8 0,18–0,35 0,6–5,0 a a b c

DNMG150612-MP5 1,2 0,20–0,40 1,0–5,0 a a b c

DNMG150616-MP5 1,6 0,25–0,45 1,2–5,0 a b c

DNMG110404-NM4 0,4 0,10–0,18 0,5–2,0 b b a b c a b c

DNMG110408-NM4 0,8 0,15–0,25 0,8–3,0 b b a b c a b c

DNMG150404-NM4 0,4 0,10–0,18 0,5–2,5 b b a b c a b c

DNMG150408-NM4 0,8 0,15–0,25 0,8–3,0 b b a b c a b c

DNMG150412-NM4 1,2 0,18–0,30 0,8–3,0 a b c a b c

DNMG150604-NM4 0,4 0,10–0,18 0,5–2,5 b b a b c a b c

DNMG150608-NM4 0,8 0,15–0,25 0,8–3,0 b b a b c a b c

DNMG150612-NM4 1,2 0,18–0,30 0,8–3,0 b b a b c a b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Rhombiques négatives 55°

Tiger·tec® Silver
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Plaquettes amovibles
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DNMG110404-MK5 0,4 0,15–0,25 0,6–4,0 a b

DNMG110408-MK5 0,8 0,15–0,40 0,6–4,0 a b

DNMG110412-MK5 1,2 0,20–0,50 1,0–4,0 a b

DNMG150408-MK5 0,8 0,20–0,45 0,8–5,0 a b

DNMG150412-MK5 1,2 0,25–0,45 1,2–5,0 a b

DNMG150608-MK5 0,8 0,25–0,45 0,8–5,0 a b

DNMG150612-MK5 1,2 0,30–0,45 1,2–5,0 a b

DNMG150616-MK5 1,6 0,35–0,45 1,6–5,0 a b

DNMG150408-NRS 0,8 0,13–0,32 1,0–4,0 a b a b

DNMG150608-NRS 0,8 0,13–0,32 1,0–4,0 a b a b

DNMG150612-NRS 1,2 0,15–0,35 1,2–4,0 a b a b

DNMG110408-NR4 0,8 0,22–0,40 1,2–3,0 b c b c

DNMG110412-NR4 1,2 0,25–0,50 1,5–3,5 b c b c

DNMG150408-NR4 0,8 0,22–0,40 1,2–4,0 b b b c b c

DNMG150608-NR4 0,8 0,22–0,40 1,2–4,0 b b a b c a b c

DNMG150612-NR4 1,2 0,25–0,50 1,5–4,0 b b b c b c

DNMG110408-RP5 0,8 0,18–0,35 0,8–4,0 a a b c

DNMG110412-RP5 1,2 0,20–0,40 1,0–4,0 a a b c

DNMG150408-RP5 0,8 0,15–0,35 0,8–5,0 a a b c

DNMG150412-RP5 1,2 0,20–0,40 1,0–5,0 a b c

DNMG150416-RP5 1,6 0,25–0,50 1,6–5,0 a b c

DNMG150608-RP5 0,8 0,15–0,35 0,8–5,0 a a b c b

DNMG150612-RP5 1,2 0,20–0,55 1,0–5,0 a a b c b

DNMG150616-RP5 1,6 0,25–0,65 1,6–5,0 a a b c

DNMA110404-RK5 0,4 0,16–0,25 0,6–4,0 a b

DNMA110408-RK5 0,8 0,18–0,40 0,6–4,0 a b

DNMA150408-RK5 0,8 0,15–0,50 0,8–4,0 a b

DNMA150412-RK5 1,2 0,20–0,60 1,5–4,0 a b

DNMA150608-RK5 0,8 0,20–0,45 0,8–5,0 a b

DNMA150612-RK5 1,2 0,25–0,45 1,2–5,0 a b

DNMA150608-RK7 0,8 0,20–0,45 0,8–5,0 a b

DNMA150612-RK7 1,2 0,25–0,45 1,2–5,0 a b

DNMM150608-NRF 0,8 0,25–0,45 0,8–5,0 a b c

DNMM150612-NRF 1,2 0,30–0,50 1,2–5,0 a a b c

DNMM150616-NRF 1,6 0,35–0,60 1,6–5,0 a a b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 27

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Carrées négatives

Tiger·tec® Silver
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d

l s

SNMG / SNMA / SNMM
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SNMG120404-NF4 0,4 0,05–0,12 0,2–1,0 a b a b

SNMG120408-NF4 0,8 0,07–0,16 0,4–1,5 a b a b

SNMG120412-NF4 1,2 0,10–0,20 0,5–1,6 a b a b

SNMG090308-FP5 0,8 0,06–0,20 0,2–1,5 a b

SNMG120404-FP5 0,4 0,04–0,22 0,1–1,8 a b

SNMG120408-FP5 0,8 0,08–0,25 0,2–2,0 a b

SNMG120412-FP5 1,2 0,10–0,25 0,5–2,5 a b

SNMG090308-MP3 0,8 0,10–0,32 0,6–3,0 a b

SNMG120404-MP3 0,4 0,08–0,25 0,3–2,5 a b

SNMG120408-MP3 0,8 0,12–0,35 0,6–3,2 a b c

SNMG120412-MP3 1,2 0,16–0,40 0,8–3,5 a b

SNMG090308-MP5 0,8 0,10–0,32 0,6–3,0 b c

SNMG120408-MP5 0,8 0,18–0,40 0,6–5,0 a a b c

SNMG120412-MP5 1,2 0,20–0,45 1,0–5,0 a a b c

SNMG120416-MP5 1,6 0,25–0,50 1,2–5,0 a a b c

SNMG150608-MP5 0,8 0,25–0,50 0,8–8,0 a b c

SNMG150612-MP5 1,2 0,30–0,50 1,0–8,0 a b c

SNMG150616-MP5 1,6 0,35–0,55 1,2–8,0 a b c

SNMG120404-NM4 0,4 0,10–0,18 0,5–2,0 b c b c

SNMG120408-NM4 0,8 0,15–0,25 0,8–3,0 b b a b c a b c

SNMG120412-NM4 1,2 0,18–0,30 0,8–3,5 b b a b c a b c

SNMG090308-MK5 0,8 0,10–0,20 0,2–3,0 a b

SNMG120408-MK5 0,8 0,25–0,50 0,8–5,0 a b

SNMG120412-MK5 1,2 0,30–0,50 1,2–5,0 a b

SNMG120416-MK5 1,6 0,35–0,50 1,5–5,0 a b

SNMG150612-MK5 1,2 0,30–0,60 1,2–7,0 a b

SNMG150616-MK5 1,6 0,35–0,60 1,5–7,0 a b

SNMG190612-MK5 1,2 0,30–0,65 1,2–8,0 a b

SNMG190616-MK5 1,6 0,35–0,80 1,5–8,0 a b

SNMG120412-NRT 1,2 0,25–0,50 0,8–6,0 b b b

SNMG150612-NRT 1,2 0,30–0,60 1,0–7,5 b b b

SNMG190616-NRT 1,6 0,40–0,80 1,5–9,0 b b b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Carrées négatives

Tiger·tec® Silver
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Plaquettes amovibles
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SNMG120408-NRS 0,8 0,20–0,40 0,8–5,0 a b c a b c

SNMG120412-NRS 1,2 0,22–0,45 1,0–5,0 a b c a b c

SNMG150616-NRS 1,6 0,24–0,55 1,2–7,0 a b a b

SNMG190612-NRS 1,2 0,24–0,55 1,0–9,0 a b a b

SNMG190616-NRS 1,6 0,27–0,60 1,2–9,0 a b a b

SNMG120408-NR4 0,8 0,22–0,40 1,2–4,0 b b b c b c

SNMG120412-NR4 1,2 0,25–0,50 1,5–5,0 b b b c b c

SNMG120416-NR4 1,6 0,30–0,55 2,0–5,0 b c b c

SNMG150608-NR4 0,8 0,22–0,45 1,2–7,0 b c b c

SNMG150612-NR4 1,2 0,25–0,60 1,5–7,0 b b b c b c

SNMG150616-NR4 1,6 0,30–0,65 2,0–7,0 b c b c

SNMG190612-NR4 1,2 0,25–0,60 1,5–8,0 b b b c b c

SNMG190616-NR4 1,6 0,30–0,80 2,0–8,0 b c b c

SNMG120408-RP5 0,8 0,20–0,50 0,8–6,0 a b c

SNMG120412-RP5 1,2 0,25–0,65 1,0–6,0 a a b c

SNMG120416-RP5 1,6 0,35–0,75 1,6–6,0 a a b c

SNMG150612-RP5 1,2 0,25–0,70 1,2–8,0 a a b c

SNMG150616-RP5 1,6 0,35–0,80 1,6–8,0 a a b c

SNMG190612-RP5 1,2 0,30–0,70 1,2–10,0 a b c

SNMG190616-RP5 1,6 0,35–0,80 1,6–10,0 a b c

SNMG190624-RP5 2,4 0,44–1,20 2,0–10,0 a b c

SNMG250924-RP5 2,4 0,55–1,20 2,5–12,0 a b c

SNMG120408-RP7 0,8 0,25–0,50 0,8–5,0 a b c

SNMG120412-RP7 1,2 0,30–0,50 1,2–5,0 a b c

SNMG120416-RP7 1,6 0,35–0,60 1,5–5,0 a b c

SNMG150608-RP7 0,8 0,30–0,50 0,8–6,0 b c

SNMG150612-RP7 1,2 0,35–0,60 1,2–6,0 a b c c

SNMG150616-RP7 1,6 0,40–0,70 1,5–6,0 a b c c

SNMG190612-RP7 1,2 0,35–0,60 1,2–7,0 a b c

SNMG190616-RP7 1,6 0,40–0,70 1,5–7,0 a b c c

SNMG190624-RP7 2,4 0,40–0,80 2,5–7,0 b c

SNMG250924-RP7 2,4 0,55–1,00 3,0–10,0 b c

SNMA090308-RK5 0,8 0,20–0,45 0,6–4,0 b

SNMA120408-RK5 0,8 0,25–0,50 0,8–5,0 a b

SNMA120412-RK5 1,2 0,30–0,60 1,2–5,0 a b

SNMA120416-RK5 1,6 0,35–0,70 1,5–5,0 a b

SNMA150612-RK5 1,2 0,30–0,65 1,2–7,0 a b

SNMA150616-RK5 1,6 0,35–0,80 1,5–7,0 a b

SNMA190612-RK5 1,2 0,30–0,65 1,2–8,0 a b

SNMA190616-RK5 1,6 0,35–0,80 1,5–8,0 a b

SNMA190624-RK5 2,4 0,40–0,90 2,5–8,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
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SNMA120408-RK7 0,8 0,25–0,50 0,8–5,0 a b

SNMA120412-RK7 1,2 0,30–0,60 1,2–5,0 a b

SNMA120416-RK7 1,6 0,35–0,70 1,5–5,0 a b

SNMA150616-RK7 1,6 0,35–0,80 1,5–7,0 a b

SNMA190616-RK7 1,6 0,35–0,80 1,5–8,0 a b

SNMM120408-NRF 0,8 0,30–0,50 0,8–7,0 b c

SNMM120412-NRF 1,2 0,35–0,70 1,2–7,0 a b c

SNMM120416-NRF 1,6 0,40–0,90 1,6–7,0 a b c

SNMM150612-NRF 1,2 0,35–0,75 1,2–9,0 a b c

SNMM150616-NRF 1,6 0,40–0,90 1,6–9,0 a b c

SNMM150624-NRF 2,4 0,45–1,10 2,0–9,0 a b c

SNMM190612-NRF 1,2 0,35–0,75 1,2–10,0 a b c

SNMM190616-NRF 1,6 0,40–1,00 1,6–10,0 a b c

SNMM190624-NRF 2,4 0,45–1,20 2,0–10,0 a b c

SNMM250716-NRF 1,6 0,45–1,00 1,6–12,0 b c

SNMM250724-NRF 2,4 0,55–1,20 2,5–12,0 b c

SNMM250916-NRF 1,6 0,45–1,00 1,6–12,0 a b c

SNMM250924-NRF 2,4 0,55–1,20 2,5–12,0 b c

SNMM150612-NRR 1,2 0,50–0,80 1,5–10,0 b c

SNMM150616-NRR 1,6 0,45–1,00 2,0–12,0 a b c

SNMM150624-NRR 2,4 0,50–1,40 2,5–12,0 b c

SNMM190612-NRR 1,2 0,50–1,00 2,0–13,0 a b c

SNMM190616-NRR 1,6 0,50–1,10 2,5–13,0 a b c c

SNMM190624-NRR 2,4 0,60–1,60 3,0–13,0 a b c c

SNMM250716-NRR 1,6 0,50–1,10 2,5–17,0 a b c c

SNMM250724-NRR 2,4 0,60–1,60 3,0–17,0 a b c c

SNMM250732-NRR 3,2 0,60–1,80 4,0–17,0 b c

SNMM250916-NRR 1,6 0,50–1,10 2,5–17,0 a b c

SNMM250924-NRR 2,4 0,60–1,60 3,0–17,0 a b c c

SNMM250932-NRR 3,2 0,60–1,80 4,0–17,0 b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 30

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Triangulaires négatives 60°

Tiger·tec® Silver
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s
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TNMG / TNMA / TNMM

Plaquettes amovibles
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TNMG160404-NF4 0,4 0,05–0,12 0,2–1,0 b b a b a b

TNMG160408-NF4 0,8 0,07–0,16 0,4–1,5 b b a b a b

TNMG160412-NF4 1,2 0,10–0,20 0,5–1,6 a b a b

TNMG110304-FP5 0,4 0,04–0,15 0,1–1,2 a b

TNMG110308-FP5 0,8 0,08–0,20 0,2–1,5 a b

TNMG160404-FP5 0,4 0,04–0,20 0,1–1,5 a b

TNMG160408-FP5 0,8 0,08–0,25 0,2–2,0 a b

TNMG160412-FP5 1,2 0,10–0,25 0,5–2,5 a b

TNMG160404-NMT 0,4 0,08–0,20 0,6–3,0 b b b

TNMG160408-NMT 0,8 0,12–0,30 1,0–4,0 b b b

TNMG160404-NMS 0,4 0,09–0,22 0,6–2,5 a b c a b c

TNMG160408-NMS 0,8 0,11–0,30 0,8–3,5 a b c a b c

TNMG110304-MP3 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 a b

TNMG110308-MP3 0,8 0,10–0,25 0,6–2,2 a b

TNMG160304-MP3 0,4 0,08–0,22 0,3–2,2 b

TNMG160308-MP3 0,8 0,12–0,32 0,6–3,0 b

TNMG160404-MP3 0,4 0,08–0,22 0,3–2,2 a b c

TNMG160408-MP3 0,8 0,12–0,32 0,6–3,0 a a b c

TNMG160412-MP3 1,2 0,16–0,40 0,8–3,2 a a b c

TNMG220408-MP3 0,8 0,12–0,32 0,6–3,2 a a b c

TNMG220412-MP3 1,2 0,16–0,40 0,8–3,5 a a b c

TNMG160308-MP5 0,8 0,18–0,35 0,6–4,0 b c a

TNMG160404-MP5 0,4 0,16–0,25 0,5–4,0 a b c

TNMG160408-MP5 0,8 0,18–0,35 0,6–4,0 a a b c

TNMG160412-MP5 1,2 0,20–0,40 1,0–4,0 a a b c

TNMG220404-MP5 0,4 0,16–0,25 0,7–4,0 a b

TNMG220408-MP5 0,8 0,18–0,35 0,8–5,0 a b c

TNMG220412-MP5 1,2 0,20–0,40 1,0–5,0 a b c

TNMG220416-MP5 1,6 0,25–0,45 1,2–5,0 a b

TNMG270608-MP5 0,8 0,25–0,45 0,8–7,0 a b c

TNMG270612-MP5 1,2 0,30–0,50 1,0–7,0 a b c

TNMG270616-MP5 1,6 0,35–0,55 1,2–7,0 a b c

TNMG160404-NM4 0,4 0,10–0,18 0,5–2,0 b b a b c a b c

TNMG160408-NM4 0,8 0,15–0,25 0,8–3,0 b b a b c a b c

TNMG160412-NM4 1,2 0,18–0,30 0,8–3,5 b b a b c a b c

TNMG160416-NM4 1,6 0,20–0,35 1,0–4,0 b c b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 31

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Triangulaires négatives 60°

Tiger·tec® Silver

r60˚

s

d
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TNMG / TNMA / TNMM
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TNMG110308-MK5 0,8 0,20–0,40 0,8–3,5 a b

TNMG160404-MK5 0,4 0,16–0,25 0,6–4,0 a b

TNMG160408-MK5 0,8 0,25–0,45 0,8–5,0 a b

TNMG160412-MK5 1,2 0,30–0,45 1,2–5,0 a b

TNMG160416-MK5 1,6 0,35–0,45 1,5–5,0 a b

TNMG220408-MK5 0,8 0,25–0,45 1,0–6,0 a b

TNMG220412-MK5 1,2 0,30–0,45 1,4–6,0 a b

TNMG220416-MK5 1,6 0,35–0,45 1,6–6,0 a b

TNMG270612-MK5 1,2 0,35–0,65 1,2–8,0 a b

TNMG270616-MK5 1,6 0,45–0,90 3,0–9,0 a b

TNMG160412-NRS 1,2 0,25–0,50 1,5–4,5 a b a b

TNMG160408-NR4 0,8 0,22–0,40 1,2–4,0 b b b c b c

TNMG160412-NR4 1,2 0,25–0,50 1,5–4,5 b b b c b c

TNMG220408-NR4 0,8 0,22–0,40 1,2–5,0 b b b c b c

TNMG220412-NR4 1,2 0,25–0,55 1,5–6,0 b b b c b c

TNMG270612-NR4 1,2 0,35–0,65 1,2–8,0 b c b c

TNMG160408-RP5 0,8 0,20–0,40 0,8–5,0 a a b c a b

TNMG160412-RP5 1,2 0,25–0,55 1,0–5,0 a a b c a b

TNMG220408-RP5 0,8 0,20–0,45 0,8–7,0 a b c

TNMG220412-RP5 1,2 0,25–0,60 1,0–7,0 a a b c

TNMG220416-RP5 1,6 0,35–0,70 1,6–7,0 a a b c

TNMG270612-RP5 1,2 0,35–0,70 1,6–10,0 a b c

TNMG270616-RP5 1,6 0,35–0,80 2,0–10,0 a b c

TNMG330924-RP5 2,4 0,45–1,20 2,5–13,0 a b c

TNMG270616-RP7 1,6 0,45–0,90 3,0–9,0 b

TNMG270624-RP7 2,4 0,55–1,00 3,0–9,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 32

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Triangulaires négatives 60°

Tiger·tec® Silver
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Plaquettes amovibles
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TNMA110308-RK5 0,8 0,15–0,35 1,0–4,0 b

TNMA160404-RK5 0,4 0,16–0,25 0,6–5,0 a b

TNMA160408-RK5 0,8 0,25–0,45 0,8–5,0 a b

TNMA160412-RK5 1,2 0,30–0,50 1,2–5,0 a b

TNMA160416-RK5 1,6 0,25–0,60 1,5–5,0 a b

TNMA220408-RK5 0,8 0,25–0,45 1,0–6,0 a b

TNMA220412-RK5 1,2 0,30–0,55 1,4–6,0 a b

TNMA220416-RK5 1,6 0,35–0,60 1,6–6,0 b

TNMA270616-RK5 1,6 0,40–0,65 1,8–7,0 b

TNMA160408-RK7 0,8 0,25–0,45 0,8–5,0 a b

TNMA160412-RK7 1,2 0,30–0,50 1,2–5,0 a b

TNMA220408-RK7 0,8 0,25–0,45 1,0–6,0 a b

TNMA220412-RK7 1,2 0,30–0,55 1,4–6,0 a b

TNMM160408-NRF 0,8 0,30–0,45 0,8–6,0 a b c

TNMM160412-NRF 1,2 0,35–0,50 1,2–6,0 a b c

TNMM220408-NRF 0,8 0,30–0,50 0,8–7,0 a b c

TNMM220412-NRF 1,2 0,35–0,60 1,2–7,0 a b c

TNMM220416-NRF 1,6 0,40–0,80 1,6–7,0 a b c

TNMM270612-NRF 1,2 0,35–0,65 1,2–8,0 b c

TNMM270616-NRF 1,6 0,40–0,85 1,6–8,0 b c

TNMM270616-NRR 1,6 0,50–1,10 2,0–13,0 b c

TNMM270624-NRR 2,4 0,60–1,60 3,0–13,0 b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 33

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 234

Rhombiques négatives 35°

Tiger·tec® Silver
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VNMG / VNGG / VNMA
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VNMG160404-NFT 0,4 0,05–0,15 0,2–1,5 b b b

VNMG160408-NFT 0,8 0,07–0,18 0,3–2,0 b b b

VNGG160404-NFT 0,4 0,04–0,13 0,1–1,5 b

VNGG160408-NFT 0,8 0,06–0,16 0,2–2,0 b

VNGG160412-NFT 1,2 0,06–0,16 0,2–2,0 b

VNMG160404-FP5 0,4 0,04–0,22 0,1–1,5 a b

VNMG160408-FP5 0,8 0,08–0,25 0,2–2,0 a b

VNMG160404-NMS 0,4 0,08–0,16 0,5–1,5 a b a b

VNMG160408-NMS 0,8 0,10–0,22 0,8–2,2 a b a b

VNMG160404-MP3 0,4 0,08–0,22 0,3–2,2 a b c

VNMG160408-MP3 0,8 0,12–0,32 0,6–3,0 a b c

VNMG160412-MP3 1,2 0,16–0,35 0,8–3,2 a b c

VNMG160404-MP5 0,4 0,10–0,18 0,5–2,0 a b c

VNMG160408-MP5 0,8 0,18–0,35 0,6–4,0 a b c

VNMG160412-MP5 1,2 0,20–0,40 0,8–4,0 a b c

VNMG220408-MP5 0,8 0,18–0,35 0,6–4,0 a b

VNMG160404-NM4 0,4 0,10–0,18 0,5–2,0 b b a b c a b c

VNMG160408-NM4 0,8 0,15–0,25 0,8–3,0 b b a b c a b c

VNMG160404-MK5 0,4 0,16–0,25 0,6–4,0 a b

VNMG160408-MK5 0,8 0,18–0,35 0,8–4,0 a b

VNMG160412-MK5 1,2 0,20–0,35 1,0–4,0 a b

VNMA160404-RK5 0,4 0,16–0,25 0,6–4,0 a b

VNMA160408-RK5 0,8 0,18–0,35 0,8–4,0 a b

VNMA160412-RK5 1,2 0,20–0,40 1,0–4,0 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 34

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1
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Trigones négatives 80°
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WNMG060404-NF 0,4 0,10–0,40 0,4–2,0 a a b b

WNMG060408-NF 0,8 0,15–0,50 0,5–3,0 a a b b

WNMG080404-NF 0,4 0,20–0,40 0,4–2,0 a a b b

WNMG080408-NF 0,8 0,25–0,55 0,5–3,0 a a b b

WNMG080412-NF 1,2 0,25–0,70 0,8–3,0 a b b

WNMG060404-NF4 0,4 0,05–0,12 0,2–1,0 a b a b

WNMG060408-NF4 0,8 0,07–0,16 0,4–1,5 a b a b

WNMG080404-NF4 0,4 0,05–0,12 0,2–1,0 b b a b a b

WNMG080408-NF4 0,8 0,07–0,16 0,4–1,5 b b a b a b

WNMG080412-NF4 1,2 0,10–0,20 0,5–1,6 a b a b

WNMG060404-FP5 0,4 0,04–0,20 0,1–1,5 a b

WNMG060408-FP5 0,8 0,08–0,25 0,2–2,0 a b

WNMG080404-FP5 0,4 0,05–0,20 0,1–1,5 a b

WNMG080408-FP5 0,8 0,08–0,25 0,2–2,0 a b

WNMG080412-FP5 1,2 0,10–0,25 0,5–2,5 a b

WNMG060408-NM 0,8 0,20–0,55 0,8–3,0 a a

WNMG060412-NM 1,2 0,25–0,55 1,5–4,0 a a

WNMG080408-NM 0,8 0,20–0,55 0,8–3,0 a b b a b b

WNMG080412-NM 1,2 0,25–0,70 1,5–4,0 a b b a b b

WNMG080408-NMT 0,8 0,12–0,30 0,8–4,0 b b b

WNMG080412-NMT 1,2 0,15–0,32 1,0–4,0 b b b

WNMG060408-NMS 0,8 0,10–0,30 0,8–3,0 a b a b

WNMG080404-NMS 0,4 0,10–0,24 0,6–2,5 a b c a b c

WNMG080408-NMS 0,8 0,13–0,32 0,8–3,5 a b c a b c

WNMG060404-MP3 0,4 0,08–0,22 0,3–2,2 a b c

WNMG060408-MP3 0,8 0,12–0,32 0,6–3,0 a b c

WNMG060412-MP3 1,2 0,16–0,35 0,8–3,2 a b c

WNMG080404-MP3 0,4 0,08–0,22 0,3–2,5 a b c

WNMG080408-MP3 0,8 0,12–0,32 0,6–3,2 a a b c

WNMG080412-MP3 1,2 0,16–0,40 0,8–3,5 a a b c

WNMG080416-MP3 1,6 0,20–0,50 0,9–4,0 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 35

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables
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Ra/Rz
A 256A 244A 234

Trigones négatives 80°

Tiger·tec® Silver
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Désignation
r  

mm
f  

mm
ap  

mm

P M K S

HC HC HC HC HW

W
PP

01

W
PP

05
S

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
K

P3
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
S

10

WNMG060404-MP5 0,4 0,16–0,25 0,5–4,0 a b c

WNMG060408-MP5 0,8 0,18–0,35 0,6–4,0 a a b c

WNMG060412-MP5 1,2 0,20–0,40 1,0–4,0 a a b c

WNMG080404-MP5 0,4 0,16–0,25 0,5–4,0 a b c

WNMG080408-MP5 0,8 0,18–0,40 0,6–5,0 a a b c

WNMG080412-MP5 1,2 0,20–0,45 1,0–5,0 a a b c

WNMG080416-MP5 1,6 0,25–0,50 1,2–5,0 a b c

WNMG100608-MP5 0,8 0,25–0,40 0,8–7,0 a b c

WNMG100612-MP5 1,2 0,30–0,50 1,0–7,0 a b c

WNMG100616-MP5 1,6 0,35–0,55 1,2–7,0 a b c

WNMG060404-NM4 0,4 0,10–0,18 0,5–2,0 b b a b c a b c

WNMG060408-NM4 0,8 0,15–0,25 0,8–2,5 b b a b c a b c

WNMG060412-NM4 1,2 0,18–0,30 0,8–3,0 b c b c

WNMG080404-NM4 0,4 0,10–0,20 0,5–3,0 b b a b c a b c

WNMG080408-NM4 0,8 0,15–0,32 0,8–3,0 b b a b c a b c

WNMG080412-NM4 1,2 0,15–0,35 0,8–3,5 b b a b c a b c

WNMG080416-NM4 1,6 0,15–0,40 1,0–4,0 b c b c

WNMG100608-NM4 0,8 0,18–0,40 0,8–4,5 b c b c

WNMG100612-NM4 1,2 0,20–0,45 0,8–4,5 b c b c

WNMG060404-MK5 0,4 0,16–0,25 0,6–4,0 a b

WNMG060408-MK5 0,8 0,20–0,40 0,8–4,0 a b

WNMG060412-MK5 1,2 0,16–0,45 0,6–4,0 a b

WNMG080404-MK5 0,4 0,16–0,25 0,6–5,0 a b

WNMG080408-MK5 0,8 0,20–0,45 1,2–5,0 a b

WNMG080412-MK5 1,2 0,22–0,50 1,5–5,0 a b

WNMG080416-MK5 1,6 0,25–0,55 2,0–5,0 a b

WNMG100608-MK5 0,8 0,25–0,50 0,8–7,0 a b

WNMG100612-MK5 1,2 0,30–0,60 1,2–7,0 a b

WNMG100616-MK5 1,6 0,35–0,60 1,5–7,0 a b

WNMG080408-NRS 0,8 0,16–0,35 1,0–4,0 a b a b

WNMG080412-NRS 1,2 0,18–0,40 1,2–4,0 a b a b

WNMG060408-NR4 0,8 0,22–0,40 1,2–3,5 b c b c

WNMG080408-NR4 0,8 0,22–0,40 1,2–4,5 b b a b c a b c

WNMG080412-NR4 1,2 0,25–0,50 1,5–4,5 b b a b c a b c

WNMG100612-NR4 1,2 0,25–0,60 1,5–6,0 b c b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles
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WNMG060408-RP5 0,8 0,20–0,40 0,8–4,0 a b c

WNMG060412-RP5 1,2 0,25–0,50 1,0–4,0 a b c

WNMG080408-RP5 0,8 0,20–0,40 0,8–6,0 a a b c a b

WNMG080412-RP5 1,2 0,25–0,60 1,0–6,0 a a b c a b

WNMG080416-RP5 1,6 0,35–0,70 1,6–6,0 a a b c

WNMG100612-RP5 1,2 0,25–0,60 1,2–8,0 a a b c

WNMG100616-RP5 1,6 0,35–0,70 1,6–8,0 a a b c

WNMG080408-RP7 0,8 0,16–0,45 1,0–5,0 a b c

WNMG080412-RP7 1,2 0,20–0,45 1,5–5,0 a b c

WNMG100608-RP7 0,8 0,30–0,50 0,8–6,0 b c

WNMG100612-RP7 1,2 0,35–0,60 1,2–6,0 a b c

WNMG100616-RP7 1,6 0,40–0,60 1,5–6,0 b c

WNMA060404-RK5 0,4 0,16–0,25 0,6–4,0 a b

WNMA060408-RK5 0,8 0,20–0,40 0,8–4,0 a b

WNMA060412-RK5 1,2 0,22–0,50 1,2–4,0 a b

WNMA080404-RK5 0,4 0,16–0,25 0,6–5,0 a b

WNMA080408-RK5 0,8 0,20–0,45 1,2–5,0 a b

WNMA080412-RK5 1,2 0,22–0,50 1,5–5,0 a b

WNMA100612-RK5 1,2 0,25–0,60 1,5–6,0 a b

WNMA100616-RK5 1,6 0,30–0,65 1,5–6,0 a b

WNMA060408-RK7 0,8 0,20–0,40 0,8–4,0 a b

WNMA080408-RK7 0,8 0,20–0,45 1,2–5,0 a b

WNMA080412-RK7 1,2 0,22–0,50 1,5–5,0 a b

WNMM080412-NRF 1,2 0,35–0,60 1,2–6,0 a b c

WNMM100612-NRF 1,2 0,35–0,70 1,2–8,0 a b c

WNMM100616-NRF 1,6 0,40–0,90 1,6–8,0 a b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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CCMT060204-PF 6,45 0,4 0,05–0,30 0,3–2,0 a a b b c b c

CCMT060208-PF 6,45 0,8 0,09–0,35 0,3–2,0 a b b b

CCMT09T304-PF 9,67 0,4 0,07–0,30 0,3–3,0 a a b b c b c

CCMT09T308-PF 9,67 0,8 0,12–0,45 0,3–3,0 a a b b c b c

CCGT060201-PF2 6,45 0,1 0,02–0,06 0,1–1,5 b a b

CCGT060202-PF2 6,45 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 b a a b

CCGT060204-PF2 6,45 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 b a a b

CCGT09T301-PF2 9,67 0,1 0,02–0,06 0,1–1,5 b a b

CCGT09T302-PF2 9,67 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 b a a b

CCGT09T304-PF2 9,67 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 a b a a a b

CCGT09T308-PF2 9,67 0,8 0,10–0,30 0,3–3,0 a b a a a b

CCGT120404-PF2 12,90 0,4 0,08–0,25 0,2–3,0 b a a b

CCGT120408-PF2 12,90 0,8 0,10–0,30 0,3–3,5 b a a b

CCMT060202-FM4 6,45 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 b b a b c a b c

CCMT060204-FM4 6,45 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 b b a b c a b c

CCMT060208-FM4 6,45 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 b b b c b c

CCMT09T302-FM4 9,67 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 b b a b c a b c

CCMT09T304-FM4 9,67 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 b b a b c a b c

CCMT09T308-FM4 9,67 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 b b a b c a b c

CCMT120404-FM4 12,90 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b c a b c

CCMT120408-FM4 12,90 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b c a b c

CCMT060202-FP4 6,45 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b

CCMT060204-FP4 6,45 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

CCMT060208-FP4 6,45 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b

CCMT09T302-FP4 9,67 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b

CCMT09T304-FP4 9,67 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

CCMT09T308-FP4 9,67 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b

CCMT120404-FP4 12,90 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

CCMT120408-FP4 12,90 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b

CCMT060202-PF4 6,45 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a

CCMT060204-PF4 6,45 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a

CCMT060208-PF4 6,45 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a

CCMT09T302-PF4 9,67 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a

CCMT09T304-PF4 9,67 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a

CCMT09T308-PF4 9,67 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a

CCMT120404-PF4 12,90 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a

CCMT120408-PF4 12,90 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a
Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu

HW = carbure non revêtu
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CCGT060202-PF5 6,45 0,2 0,04–0,10 0,1–0,6 c c

CCGT060204-PF5 6,45 0,4 0,06–0,12 0,2–0,6 c c

CCGT09T302-PF5 9,67 0,2 0,04–0,10 0,1–1,0 c c

CCGT09T304-PF5 9,67 0,4 0,06–0,12 0,2–1,0 c c

CCMT060204-PS5 6,45 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 b c b c

CCMT060208-PS5 6,45 0,8 0,10–0,20 0,5–2,0 b c b c

CCMT09T304-PS5 9,67 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 b c b c

CCMT09T308-PS5 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–2,0 b c b c

CCMT120404-PS5 12,90 0,4 0,10–0,25 0,3–2,5 b c b c

CCMT120408-PS5 12,90 0,8 0,12–0,32 0,5–2,5 b c b c

CCMT060204-FP6 6,45 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 a b

CCMT060208-FP6 6,45 0,8 0,10–0,20 0,5–2,0 b

CCMT09T304-FP6 9,67 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 a b

CCMT09T308-FP6 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–2,0 a b

CCMT120404-FP6 12,90 0,4 0,10–0,25 0,3–2,5 b

CCMT120408-FP6 12,90 0,8 0,12–0,32 0,5–2,5 b

CCMT060204-FK6 6,45 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 a b

CCMT060208-FK6 6,45 0,8 0,10–0,20 0,5–2,0 a b

CCMT09T304-FK6 9,67 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 a b

CCMT09T308-FK6 9,67 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 a b

CCMT120404-FK6 12,90 0,4 0,10–0,25 0,3–2,5 a b

CCMT120408-FK6 12,90 0,8 0,12–0,32 0,5–2,5 a b

CCMT09T304-PM 9,67 0,4 0,12–0,40 0,5–4,0 a b a b

CCMT09T308-PM 9,67 0,8 0,15–0,50 0,7–4,0 a b a b

CCMT09T312-PM 9,67 1,2 0,17–0,50 0,7–4,0 b a b

CCMT120408-PM 12,90 0,8 0,15–0,50 0,7–4,0 b a b

CCGT060201-PM2 6,45 0,1 0,02–0,06 0,5–1,5 a a

CCGT060202-PM2 6,45 0,2 0,05–0,12 0,5–2,0 a a

CCGT060204-PM2 6,45 0,4 0,08–0,25 0,6–3,0 a a

CCGT09T301-PM2 9,67 0,1 0,02–0,06 0,5–1,5 a a

CCGT09T302-PM2 9,67 0,2 0,05–0,12 0,5–2,0 a a

CCGT09T304-PM2 9,67 0,4 0,08–0,25 0,6–4,0 a a

CCGT09T308-PM2 9,67 0,8 0,10–0,35 0,8–4,0 a a

CCGT120402-PM2 12,90 0,2 0,05–0,12 0,5–2,0 a a

CCGT120404-PM2 12,90 0,4 0,08–0,25 0,6–5,0 a a

CCGT120408-PM2 12,90 0,8 0,10–0,35 0,8–5,0 a a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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CCMT060204-MM4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b a b a b

CCMT060208-MM4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 b b b b

CCMT09T304-MM4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b a b a b

CCMT09T308-MM4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b a b a b

CCMT120404-MM4 12,90 0,4 0,12–0,25 0,4–3,5 b b

CCMT120408-MM4 12,90 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 a b a b

CCGT060204-MM4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b

CCGT060208-MM4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 b b

CCGT09T304-MM4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

CCGT09T308-MM4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

CCGT120408-MM4 12,90 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 b b

CCMT060204-MP4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

CCMT060208-MP4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 a b

CCMT09T304-MP4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

CCMT09T308-MP4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

CCMT120404-MP4 12,90 0,4 0,12–0,25 0,4–3,5 a b

CCMT120408-MP4 12,90 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 a b

CCGT060204-MP4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

CCGT060208-MP4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 a b

CCGT09T304-MP4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

CCGT09T308-MP4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

CCGT120408-MP4 12,90 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 a b

CCMT060204-MK4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

CCMT060208-MK4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 a b

CCMT09T304-MK4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

CCMT09T308-MK4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

CCMT120404-MK4 12,90 0,4 0,12–0,25 0,4–3,5 a b

CCMT120408-MK4 12,90 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 a b

CCGT060204-MK4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

CCGT060208-MK4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 b

CCGT09T304-MK4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

CCGT09T308-MK4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

CCGT120408-MK4 12,90 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 b

CCMT060204-RM4 6,45 0,4 0,12–0,25 0,4–2,5 b b a b c a b c

CCMT060208-RM4 6,45 0,8 0,16–0,30 0,6–2,5 b b a b c a b c

CCMT09T304-RM4 9,67 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 b b a b c a b c

CCMT09T308-RM4 9,67 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 b b a b c a b c

CCMT120404-RM4 12,90 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 b b a b c a b c

CCMT120408-RM4 12,90 0,8 0,16–0,40 0,6–5,0 b b a b c a b c

CCMT120412-RM4 12,90 1,2 0,20–0,50 0,8–5,0 b b b c b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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CCMT060204-RP4 6,45 0,4 0,12–0,25 0,4–2,5 a b c

CCMT060208-RP4 6,45 0,8 0,16–0,30 0,6–2,5 a b c

CCMT09T304-RP4 9,67 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b c

CCMT09T308-RP4 9,67 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 a b c

CCMT120404-RP4 12,90 0,4 0,12–0,30 0,4–4,0 a b c

CCMT120408-RP4 12,90 0,8 0,16–0,40 0,6–5,0 a b c

CCMT120412-RP4 12,90 1,2 0,20–0,50 0,8–5,0 a b c

CCMT060204-RK4 6,45 0,4 0,12–0,25 0,4–2,5 a b

CCMT060208-RK4 6,45 0,8 0,16–0,30 0,6–2,5 a b

CCMT09T304-RK4 9,67 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

CCMT09T308-RK4 9,67 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 a b

CCMT120404-RK4 12,90 0,4 0,12–0,30 0,4–4,0 a b

CCMT120408-RK4 12,90 0,8 0,16–0,40 0,6–5,0 a b

CCMT120412-RK4 12,90 1,2 0,20–0,50 0,8–5,0 a b

CCMW060202-RK6 6,45 0,2 0,08–0,12 0,2–2,5 a b

CCMW060204-RK6 6,45 0,4 0,12–0,25 0,4–2,5 a b

CCMW060208-RK6 6,45 0,8 0,16–0,30 0,5–2,5 a b

CCMW09T304-RK6 9,67 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

CCMW09T308-RK6 9,67 0,8 0,16–0,35 0,5–4,0 a b

CCMW120404-RK6 12,90 0,4 0,12–0,30 0,4–4,0 a b

CCMW120408-RK6 12,90 0,8 0,16–0,40 0,6–5,0 b

CCMW120412-RK6 12,90 1,2 0,20–0,50 0,8–5,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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CPMT060204-MM4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b

CPMT060208-MM4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 b b

CPMT09T304-MM4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

CPMT09T308-MM4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

CPGT050204-MM4 5,56 0,4 0,08–0,20 0,4–1,5 b b

CPGT060204-MM4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b

CPGT060208-MM4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 b b

CPGT09T304-MM4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

CPGT09T308-MM4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

CPMT060204-MP4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

CPMT060208-MP4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 b

CPMT09T304-MP4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

CPMT09T308-MP4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

CPGT050204-MP4 5,56 0,4 0,08–0,20 0,4–1,5 b

CPGT060204-MP4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

CPGT060208-MP4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 a b

CPGT09T304-MP4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

CPGT09T308-MP4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

CPMT060204-MK4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

CPMT060208-MK4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 b

CPMT09T304-MK4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

CPMT09T308-MK4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

CPGT050204-MK4 5,56 0,4 0,08–0,20 0,4–1,5 b

CPGT060204-MK4 6,45 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

CPGT060208-MK4 6,45 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 b

CPGT09T304-MK4 9,67 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

CPGT09T308-MK4 9,67 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
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A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 238

Rhombiques positives 55°
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DCMT070204-PF 7,75 0,4 0,05–0,25 0,3–2,0 a a b b c b c

DCMT11T304-PF 11,63 0,4 0,07–0,30 0,3–3,0 a a b b c b c

DCMT11T308-PF 11,63 0,8 0,12–0,40 0,3–3,0 a a b b c b c

DCGT070201-PF2 7,75 0,1 0,02–0,06 0,1–1,5 b a b

DCGT070202-PF2 7,75 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 b a a b

DCGT070204-PF2 7,75 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 b a a b

DCGT11T301-PF2 11,63 0,1 0,02–0,06 0,1–1,5 b a b

DCGT11T302-PF2 11,63 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 b a a b

DCGT11T304-PF2 11,63 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 a b a a a b

DCGT11T308-PF2 11,63 0,8 0,10–0,30 0,3–3,0 a b a a a b

DCMT070202-FM4 7,75 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b c a b c

DCMT070204-FM4 7,75 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 b b a b c a b c

DCMT070208-FM4 7,75 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b a b

DCMT11T302-FM4 11,63 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 b b a b c a b c

DCMT11T304-FM4 11,63 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 b b a b c a b c

DCMT11T308-FM4 11,63 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 b b a b c a b c

DCMT070202-FP4 7,75 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b

DCMT070204-FP4 7,75 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

DCMT070208-FP4 7,75 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b

DCMT11T302-FP4 11,63 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b

DCMT11T304-FP4 11,63 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

DCMT11T308-FP4 11,63 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b

DCMT070202-PF4 7,75 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a

DCMT070204-PF4 7,75 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a

DCMT11T302-PF4 11,63 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a

DCMT11T304-PF4 11,63 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a

DCMT11T308-PF4 11,63 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a

DCMT070204-PS5 7,75 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 b c b c

DCMT070208-PS5 7,75 0,8 0,08–0,25 0,5–2,0 c c

DCMT11T304-PS5 11,63 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 b c b c

DCMT11T308-PS5 11,63 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 b c b c

DCMT070204-FP6 7,75 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 a b

DCMT11T304-FP6 11,63 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 a b

DCMT11T308-FP6 11,63 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 a b

DCMT070204-FK6 7,75 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 a b

DCMT11T304-FK6 11,63 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 a b

DCMT11T308-FK6 11,63 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 238

Rhombiques positives 55°

Tiger·tec® Silver
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DCMT11T304-PM 11,63 0,4 0,12–0,40 0,5–4,0 a b b a b b

DCMT11T308-PM 11,63 0,8 0,15–0,50 0,5–4,0 a b b a b b

DCGT070201-PM2 7,75 0,1 0,02–0,06 0,5–1,5 a a

DCGT070202-PM2 7,75 0,2 0,05–0,12 0,5–2,0 a a

DCGT070204-PM2 7,75 0,4 0,08–0,25 0,6–2,5 a a

DCGT11T301-PM2 11,63 0,1 0,02–0,06 0,5–1,5 a a

DCGT11T302-PM2 11,63 0,2 0,05–0,12 0,5–2,0 a a

DCGT11T304-PM2 11,63 0,4 0,08–0,25 0,6–3,0 a a

DCGT11T308-PM2 11,63 0,8 0,10–0,30 0,8–3,5 a a

DCMT070204-MM4 7,75 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b a b a b

DCMT070208-MM4 7,75 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 b b a b a b

DCMT11T304-MM4 11,63 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b a b a b

DCMT11T308-MM4 11,63 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b a b a b

DCMT11T312-MM4 11,63 1,2 0,15–0,35 0,5–3,0 b b

DCGT070204-MM4 7,75 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b

DCGT11T304-MM4 11,63 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

DCGT11T308-MM4 11,63 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

DCMT070204-MP4 7,75 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

DCMT070208-MP4 7,75 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 a b

DCMT11T304-MP4 11,63 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

DCMT11T308-MP4 11,63 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

DCMT11T312-MP4 11,63 1,2 0,15–0,35 0,5–3,0 a b

DCGT070204-MP4 7,75 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

DCGT11T304-MP4 11,63 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

DCGT11T308-MP4 11,63 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

DCMT070204-MK4 7,75 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

DCMT070208-MK4 7,75 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 b

DCMT11T304-MK4 11,63 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

DCMT11T308-MK4 11,63 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

DCMT11T312-MK4 11,63 1,2 0,15–0,35 0,5–3,0 a b

DCMT070204-RM4 7,75 0,4 0,12–0,20 0,4–2,0 b b a b c a b c

DCMT070208-RM4 7,75 0,8 0,16–0,30 0,6–2,0 a b c a b c

DCMT11T304-RM4 11,63 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 b b a b c a b c

DCMT11T308-RM4 11,63 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 b b a b c a b c

DCMT11T312-RM4 11,63 1,2 0,20–0,40 0,8–4,0 b c b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables
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Rhombiques positives 55°
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DCMT070204-RP4 7,75 0,4 0,12–0,20 0,4–2,0 a b c

DCMT070208-RP4 7,75 0,8 0,16–0,30 0,6–2,0 a b c

DCMT11T304-RP4 11,63 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b c

DCMT11T308-RP4 11,63 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 a b c

DCMT11T312-RP4 11,63 1,2 0,20–0,40 0,8–4,0 a b c

DCMT070204-RK4 7,75 0,4 0,12–0,20 0,4–2,0 a b

DCMT070208-RK4 7,75 0,8 0,16–0,30 0,6–2,0 a b

DCMT11T304-RK4 11,63 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

DCMT11T308-RK4 11,63 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 a b

DCMT11T312-RK4 11,63 1,2 0,20–0,40 0,8–4,0 a b

DCMW11T304-RK6 11,63 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

DCMW11T308-RK6 11,63 0,8 0,16–0,35 0,5–4,0 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles
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Rhombiques positives 55°
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DPMT070204-MM4 7,75 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b

DPMT11T304-MM4 11,63 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

DPMT11T308-MM4 11,63 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

DPGT070204-MM4 7,75 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b

DPGT11T304-MM4 11,63 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

DPGT11T308-MM4 11,63 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

DPMT070204-MP4 7,75 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

DPMT11T304-MP4 11,63 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

DPMT11T308-MP4 11,63 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

DPGT070204-MP4 7,75 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

DPGT11T304-MP4 11,63 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

DPGT11T308-MP4 11,63 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

DPMT070204-MK4 7,75 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

DPMT11T304-MK4 11,63 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

DPMT11T308-MK4 11,63 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80
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A 256A 244A 238
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Tiger·tec® Silver

7˚

s

d

RCMT / RCGT / RCMX

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm
f  

mm
ap  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC HW

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

S

W
S

M
20

S

W
S

M
30

S

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
X

N
10

W
K

1

W
S

M
10

S

W
S

M
20

S

W
S

M
30

S

W
S

M
30

W
S

10

RCMT0602M0-FM4 6 0,07–0,30 0,6–2,5 a b a b

RCMT0803M0-FM4 8 0,08–0,30 0,8–3,0 a b c a b c

RCMT10T3M0-FM4 10 0,10–0,35 1,0–4,0 a b c a b c

RCMT1204M0-FM4 12 0,12–0,40 1,2–5,0 a b c a b c

RCMT0602M0-FP4 6 0,07–0,30 0,6–2,5 a b

RCMT0803M0-FP4 8 0,08–0,30 0,8–3,0 b

RCMT10T3M0-FP4 10 0,10–0,35 1,0–4,0 b

RCMT1204M0-FP4 12 0,12–0,40 1,2–5,0 a b

RCGT0502M0-PF5 5 0,07–0,25 0,6–2,5 b

RCGT0602M0-PF5 6 0,07–0,25 0,6–2,5 c c b

RCGT0803M0-PF5 8 0,08–0,30 0,8–3,0 c c b

RCGT10T3M0-PF5 10 0,10–0,35 1,0–4,0 c c b

RCGT1204M0-PF5 12 0,12–0,40 1,2–5,0 b

RCGT0602M0-PM2 6 0,10–0,55 0,6–2,5 a a

RCGT060300-PM2 6,35 0,10–0,55 0,6–2,5 a

RCGT0803M0-PM2 8 0,12–0,60 0,7–3,0 a a

RCGT09T300-PM2 9,525 0,12–0,60 0,7–3,0 a

RCGT10T3M0-PM2 10 0,15–0,70 0,8–4,0 a a

RCGT1204M0-PM2 12 0,18–0,80 1,0–5,0 a a

RCGT120400-PM2 12,7 0,18–0,80 1,0–5,0 a

RCMT0602M0-RM4 6 0,08–0,50 0,6–2,5 b c b c

RCMT060300-RM4 6,35 0,08–0,50 0,6–2,5 b b

RCMT0803M0-RM4 8 0,10–0,60 0,8–3,0 b b b c b c

RCMT09T300-RM4 9,525 0,10–0,60 0,8–3,0 b b

RCMT10T3M0-RM4 10 0,12–0,80 1,0–4,0 b b b c b c

RCMT1204M0-RM4 12 0,12–1,00 1,2–5,0 b b b c b c

RCMT120400-RM4 12,7 0,12–1,00 1,2–5,0 b b

RCMT1606M0-RM4 16 0,15–1,20 1,6–7,0 b c b c

RCMT0602M0-RP4 6 0,08–0,50 0,6–2,5 a b c

RCMT060300-RP4 6,35 0,08–0,50 0,6–2,5 b c

RCMT0803M0-RP4 8 0,10–0,60 0,8–3,0 a b c

RCMT09T300-RP4 9,525 0,10–0,60 0,8–3,0 b c

RCMT10T3M0-RP4 10 0,12–0,80 1,0–4,0 a b c

RCMT1204M0-RP4 12 0,12–1,00 1,2–5,0 a b c

RCMT120400-RP4 12,7 0,12–1,00 1,2–5,0 b c

RCMT1605M0-RP4 16 0,15–1,20 1,6–7,0 a b c

RCMT1606M0-RP4 16 0,15–1,20 1,6–7,0 a b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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RCMT0602M0-RK4 6 0,08–0,50 0,6–2,5 b

RCMT0803M0-RK4 8 0,10–0,60 0,8–3,0 b

RCMT10T3M0-RK4 10 0,12–0,80 1,0–4,0 a b

RCMT1204M0-RK4 12 0,12–1,00 1,2–5,0 a b

RCMT1605M0-RK4 16 0,15–1,20 1,6–7,0 b

RCMT1606M0-RK4 16 0,15–1,20 1,6–7,0 a b

RCMT10T3M0-HU6 10 0,12–0,80 1,0–4,0 a b c

RCMT1204M0-HU6 12 0,12–1,20 1,2–5,0 a b c

RCMT1606M0-HU6 16 0,15–1,20 1,6–7,0 a b c b

RCMX2006M0-HU6 20 0,25–1,40 2,0–9,0 a b c b

RCMX2507M0-HU6 25 0,30–1,60 2,5–11,0 a b c b

RCMX3209M0-HU6 32 0,30–1,70 3,2–15,0 a b c b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables
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SCGT09T304-PF2 9,53 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 b a b

SCGT09T308-PF2 9,53 0,8 0,10–0,30 0,3–3,0 b a b

SCGT120408-PF2 12,7 0,8 0,10–0,30 0,3–3,5 b a b

SCMT09T304-FM4 9,53 0,4 0,05–0,15 0,1–1,5 b b b c b c

SCMT09T308-FM4 9,53 0,8 0,05–0,18 0,1–1,8 b b b c b c

SCMT120408-FM4 12,7 0,8 0,05–0,18 0,1–1,8 b c b c

SCMT09T304-FP4 9,53 0,4 0,05–0,15 0,1–1,5 a b

SCMT09T308-FP4 9,53 0,8 0,05–0,18 0,1–1,8 a b

SCMT120404-FP4 12,7 0,4 0,05–0,15 0,1–1,5 a b

SCMT120408-FP4 12,7 0,8 0,05–0,18 0,1–1,8 a b

SCMT120412-FP4 12,7 1,2 0,12–0,32 0,3–1,8 a b

SCMT09T304-PS5 9,53 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 b c b c

SCMT09T308-PS5 9,53 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 b c b c

SCMT120408-PS5 12,7 0,8 0,12–0,32 0,5–2,5 b c b c

SCMT09T304-FP6 9,53 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 b

SCMT09T308-FP6 9,53 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 b

SCMT120408-FP6 12,7 0,8 0,12–0,32 0,5–2,5 b

SCMT09T304-FK6 9,53 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 a b

SCMT09T308-FK6 9,53 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 a b

SCMT120408-FK6 12,7 0,8 0,12–0,32 0,5–2,5 a b

SCGT09T304-PM2 9,53 0,4 0,08–0,25 0,6–4,0 a a

SCGT09T308-PM2 9,53 0,8 0,10–0,35 0,7–4,0 a a

SCGT120408-PM2 12,7 0,8 0,10–0,40 0,8–6,0 a a

SCMT09T304-MM4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b a b a b

SCMT09T308-MM4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b a b a b

SCMT120408-MM4 12,7 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 b b

SCGT09T304-MM4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

SCGT09T308-MM4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

SCGT120408-MM4 12,7 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 b b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



A 49

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 238

Carrées positives

Tiger·tec® Silver

r

90˚

7˚
sl

dSCGT / SCMT / SCMW

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
r  

mm
f  

mm
ap  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

S

W
S

M
20

S

W
S

M
30

S

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
X

N
10

W
K

1

W
S

M
10

S

W
S

M
20

S

W
S

M
30

S

W
S

M
20

W
S

M
30

SCMT09T304-MP4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

SCMT09T308-MP4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

SCMT120408-MP4 12,7 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 a b

SCGT09T304-MP4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

SCGT09T308-MP4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

SCGT120408-MP4 12,7 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 a b

SCMT09T304-MK4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

SCMT09T308-MK4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

SCMT120408-MK4 12,7 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 a b

SCGT09T304-MK4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

SCGT09T308-MK4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

SCGT120408-MK4 12,7 0,8 0,12–0,32 0,5–3,5 b

SCMT09T304-RM4 9,53 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 b b b c b c

SCMT09T308-RM4 9,53 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 b b a b c a b c

SCMT120404-RM4 12,7 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 b c b c

SCMT120408-RM4 12,7 0,8 0,16–0,40 0,6–5,0 b b a b c a b c

SCMT120412-RM4 12,7 1,2 0,20–0,50 0,8–5,0 b b b c b c

SCMT09T304-RP4 9,53 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b c

SCMT09T308-RP4 9,53 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 a b c

SCMT09T312-RP4 9,53 1,2 0,20–0,45 0,8–5,0 a

SCMT120404-RP4 12,7 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b c

SCMT120408-RP4 12,7 0,8 0,16–0,40 0,6–5,0 a b c

SCMT120412-RP4 12,7 1,2 0,20–0,50 0,8–5,0 a b c

SCMT09T304-RK4 9,53 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

SCMT09T308-RK4 9,53 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 a b

SCMT120404-RK4 12,7 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

SCMT120408-RK4 12,7 0,8 0,16–0,40 0,6–5,0 a b

SCMT120412-RK4 12,7 1,2 0,20–0,50 0,8–5,0 a b

SCMW09T304-RK6 9,53 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

SCMW09T308-RK6 9,53 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 a b

SCMW120404-RK6 12,7 0,4 0,12–0,25 0,4–4,0 b

SCMW120408-RK6 12,7 0,8 0,16–0,40 0,6–5,0 b

SCMW120412-RK6 12,7 1,2 0,20–0,50 0,8–5,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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SPMT09T304-MM4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

SPMT09T308-MM4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

SPGT09T304-MM4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

SPGT09T308-MM4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

SPMT09T304-MP4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

SPMT09T308-MP4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

SPGT09T304-MP4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

SPGT09T308-MP4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

SPMT09T304-MK4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

SPMT09T308-MK4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

SPGT09T304-MK4 9,53 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

SPGT09T308-MK4 9,53 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
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TCGT06T101-PF2 6,62 0,1 0,02–0,06 0,1–1,5 c a

TCGT06T102-PF2 6,62 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 c a

TCGT06T104-PF2 6,62 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 c a a

TCGT090201-PF2 9,37 0,1 0,02–0,06 0,1–1,5 a

TCGT090202-PF2 9,37 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 b a b

TCGT090204-PF2 9,37 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 b a a b

TCGT110201-PF2 10,74 0,1 0,02–0,06 0,1–1,5 a

TCGT110202-PF2 10,74 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 b a b

TCGT110204-PF2 10,74 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 b a a b

TCGT16T301-PF2 16,50 0,1 0,02–0,06 0,1–1,5 a

TCGT16T302-PF2 16,50 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 b a b

TCGT16T304-PF2 16,50 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 b a a b

TCGT16T308-PF2 16,50 0,8 0,10–0,30 0,3–3,0 b a a b

TCMT06T102-FM4 6,62 0,2 0,02–0,10 0,1–1,0 c

TCMT06T104-FM4 6,62 0,4 0,04–0,17 0,1–1,0 c

TCMT090202-FM4 9,37 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b c a b c

TCMT090204-FM4 9,37 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b c a b c

TCMT090208-FM4 9,37 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b a b

TCMT110202-FM4 10,74 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b c a b c

TCMT110204-FM4 10,74 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 b b a b c a b c

TCMT110208-FM4 10,74 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b c a b c

TCMT16T302-FM4 16,50 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b a b

TCMT16T304-FM4 16,50 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 b b a b c a b c

TCMT16T308-FM4 16,50 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 b b a b c a b c

TCMT06T102-FP4 6,62 0,2 0,02–0,10 0,1–1,0 b

TCMT06T104-FP4 6,62 0,4 0,04–0,17 0,1–1,0 b

TCMT090202-FP4 9,37 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 b

TCMT090204-FP4 9,37 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

TCMT090208-FP4 9,37 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 b

TCMT110202-FP4 10,74 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b

TCMT110204-FP4 10,74 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

TCMT110208-FP4 10,74 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b

TCMT16T302-FP4 16,50 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 b

TCMT16T304-FP4 16,50 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

TCMT16T308-FP4 16,50 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b

TCMT16T304-PF4 16,50 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a

TCMT16T308-PF4 16,50 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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TCMT110204-PS5 10,74 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 b c b c

TCMT110208-PS5 10,74 0,8 0,10–0,20 0,5–2,0 b c b c

TCMT16T304-PS5 16,50 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 b c b c

TCMT16T308-PS5 16,50 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 b c b c

TCMT110204-FP6 10,74 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 b

TCMT110208-FP6 10,74 0,8 0,10–0,20 0,5–2,0 b

TCMT16T304-FP6 16,50 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 b

TCMT16T308-FP6 16,50 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 b

TCMT110204-FK6 10,74 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 a b

TCMT110208-FK6 10,74 0,8 0,10–0,20 0,5–2,0 a b

TCMT16T304-FK6 16,50 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 a b

TCMT16T308-FK6 16,50 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 a b

TCGT110201-PM2 10,74 0,1 0,02–0,06 0,5–1,5 a a

TCGT110202-PM2 10,74 0,2 0,05–0,12 0,6–2,0 a a

TCGT110204-PM2 10,74 0,4 0,08–0,25 0,6–3,0 a a

TCGT16T302-PM2 16,50 0,2 0,05–0,12 0,5–2,0 a a

TCGT16T304-PM2 16,50 0,4 0,08–0,25 0,6–4,0 a a

TCGT16T308-PM2 16,50 0,8 0,10–0,35 0,8–4,0 a a

TCMT090204-MM4 9,37 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b a b

TCMT090208-MM4 9,37 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 a b a b

TCMT110204-MM4 10,74 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b a b

TCMT110208-MM4 10,74 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 a b a b

TCMT16T304-MM4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b a b a b

TCMT16T308-MM4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b a b a b

TCGT090204-MM4 9,37 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b

TCGT110204-MM4 10,74 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b

TCGT110208-MM4 10,74 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 b b

TCGT16T304-MM4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

TCGT16T308-MM4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

TCMT090204-MP4 9,37 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

TCMT090208-MP4 9,37 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 a b

TCMT110204-MP4 10,74 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

TCMT110208-MP4 10,74 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 a b

TCMT16T304-MP4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

TCMT16T308-MP4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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TCGT090204-MP4 9,37 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

TCGT110204-MP4 10,74 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

TCGT110208-MP4 10,74 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 a b

TCGT16T304-MP4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

TCGT16T308-MP4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

TCMT090204-MK4 9,37 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

TCMT090208-MK4 9,37 0,8 0,12–0,25 0,5–2,0 a b

TCMT110204-MK4 10,74 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

TCMT110208-MK4 10,74 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 a b

TCMT16T304-MK4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

TCMT16T308-MK4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

TCGT090204-MK4 9,37 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

TCGT110204-MK4 10,74 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

TCGT110208-MK4 10,74 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 b

TCGT16T304-MK4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

TCGT16T308-MK4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

TCMT090204-RM4 9,37 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 b c b c

TCMT090208-RM4 9,37 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 b c b c

TCMT110204-RM4 10,74 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 b b a b c a b c

TCMT110208-RM4 10,74 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 b b b c b c

TCMT16T304-RM4 16,50 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 b b a b c a b c

TCMT16T308-RM4 16,50 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 b b a b c a b c

TCMT16T312-RM4 16,50 1,2 0,20–0,40 0,8–4,0 b b b c b c

TCMT090204-RP4 9,37 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b c

TCMT090208-RP4 9,37 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 a b c

TCMT110204-RP4 10,74 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b c

TCMT110208-RP4 10,74 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 a b c

TCMT16T304-RP4 16,50 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b c

TCMT16T308-RP4 16,50 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 a b c

TCMT16T312-RP4 16,50 1,2 0,20–0,40 0,8–4,0 a b c

TCMT090204-RK4 9,37 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

TCMT090208-RK4 9,37 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 a b

TCMT110204-RK4 10,74 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

TCMT110208-RK4 10,74 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 a b

TCMT16T304-RK4 16,50 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

TCMT16T308-RK4 16,50 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 a b

TCMT16T312-RK4 16,50 1,2 0,20–0,40 0,8–4,0 a b

TCMW110202-RK6 10,74 0,2 0,08–0,12 0,2–3,0 a b

TCMW110204-RK6 10,74 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

TCMW110208-RK6 10,74 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 a b

TCMW16T304-RK6 16,50 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

TCMW16T308-RK6 16,50 0,8 0,16–0,35 0,6–4,0 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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TPMT090204-MM4 9,90 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b

TPMT110204-MM4 11,00 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b

TPMT110208-MM4 11,00 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 b b

TPMT16T304-MM4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

TPMT16T308-MM4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

TPGT110204-MM4 11,00 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b

TPGT110208-MM4 11,00 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 b b

TPGT16T304-MM4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b b

TPGT16T308-MM4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b b

TPMT090204-MP4 9,90 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

TPMT110204-MP4 11,00 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

TPMT110208-MP4 11,00 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 b

TPMT16T304-MP4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

TPMT16T308-MP4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

TPGT090204-MP4 9,90 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

TPGT110204-MP4 11,00 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

TPGT110208-MP4 11,00 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 a b

TPGT16T304-MP4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 a b

TPGT16T308-MP4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 a b

TPMT090204-MK4 9,90 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

TPMT110204-MK4 11,00 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

TPMT110208-MK4 11,00 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 b

TPMT16T304-MK4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

TPMT16T308-MK4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

TPGT090204-MK4 9,90 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

TPGT110204-MK4 11,00 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b

TPGT110208-MK4 11,00 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 b

TPGT16T304-MK4 16,50 0,4 0,08–0,25 0,4–3,0 b

TPGT16T308-MK4 16,50 0,8 0,12–0,32 0,5–3,0 b

TPMR110308 11,00 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 b

TPMR160304 16,50 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 b

TPMR160308 16,50 0,8 0,16–0,30 0,6–4,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 238

Rhombiques positives 35°

Tiger·tec® Silver
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Plaquettes amovibles
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VCGT110301-PF2 11,07 0,1 0,02–0,06 0,1–1,5 b a b

VCGT110302-PF2 11,07 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 b a a b

VCGT110304-PF2 11,07 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 a b a a a b

VCGT160402-PF2 16,61 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 b a a b

VCGT160404-PF2 16,61 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 a b a a a b

VCGT160408-PF2 16,61 0,8 0,10–0,30 0,3–3,0 a b a a a b

VCMT110302-FM4 11,07 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 b b a b c a b c

VCMT110304-FM4 11,07 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 b b a b c a b c

VCMT160402-FM4 16,61 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 b b a b c a b c

VCMT160404-FM4 16,61 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 b b a b c a b c

VCMT160408-FM4 16,61 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 b b a b c a b c

VCMT110302-FP4 11,07 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b

VCMT110304-FP4 11,07 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

VCMT160402-FP4 16,61 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b

VCMT160404-FP4 16,61 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

VCMT160408-FP4 16,61 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b

VCMT110302-PF4 11,07 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a

VCMT110304-PF4 11,07 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a

VCMT160402-PF4 16,61 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a

VCMT160404-PF4 16,61 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a

VCMT160408-PF4 16,61 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a

VBGT110302-PF5 11,07 0,2 0,04–0,10 0,1–0,6 c c

VBGT110304-PF5 11,07 0,4 0,06–0,12 0,2–0,6 c c

VBMT110304-PS5 11,07 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 a b c a b c

VBMT110308-PS5 11,07 0,8 0,10–0,20 0,5–2,0 a b c a b c

VBMT160404-PS5 16,61 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 a b c a b c

VBMT160408-PS5 16,61 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 a b c a b c

VBMT160412-PS5 16,61 1,2 0,12–0,30 0,6–2,0 a b c a b c

VBMT110304-FP6 11,07 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 a b

VBMT110308-FP6 11,07 0,8 0,10–0,20 0,5–2,0 a b

VBMT160404-FP6 16,61 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 a b

VBMT160406-FP6 16,61 0,6 0,10–0,25 0,4–2,0 a b

VBMT160408-FP6 16,61 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 a b

VBMT160412-FP6 16,61 1,2 0,12–0,30 0,6–2,0 a b

VBMT110304-FK6 11,07 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 a b

VBMT110308-FK6 11,07 0,8 0,10–0,20 0,5–2,0 a b

VBMT160404-FK6 16,61 0,4 0,08–0,20 0,3–2,0 a b

VBMT160406-FK6 16,61 0,6 0,10–0,25 0,4–2,0 a b

VBMT160408-FK6 16,61 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 a b

VBMT160412-FK6 16,61 1,2 0,12–0,30 0,6–2,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 238

Rhombiques positives 35°

Tiger·tec® Silver
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VCGT110301-PM2 11,07 0,1 0,02–0,06 0,5–1,5 a a

VCGT110302-PM2 11,07 0,2 0,05–0,12 0,5–2,0 a a

VCGT110304-PM2 11,07 0,4 0,08–0,25 0,6–2,5 a a

VCGT110308-PM2 11,07 0,8 0,10–0,35 0,8–3,0 a a

VCGT130301-PM2 13,1 0,1 0,02–0,06 0,5–1,5 a a

VCGT130302-PM2 13,1 0,2 0,05–0,12 0,5–2,0 a a

VCGT130304-PM2 13,1 0,4 0,08–0,25 0,6–3,0 a a

VCGT160404-PM2 16,61 0,4 0,08–0,25 0,6–3,5 a a

VCGT160408-PM2 16,61 0,8 0,10–0,35 0,8–3,5 a a

VCGT160412-PM2 16,61 1,2 0,10–0,45 1,0–3,5 a a

VBMT110304-MM4 11,07 0,4 0,08–0,20 0,4–1,5 b b b b

VBMT110308-MM4 11,07 0,8 0,12–0,25 0,5–1,5 b b

VBMT160404-MM4 16,61 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 b b a b a b

VBMT160408-MM4 16,61 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 b b a b a b

VBMT160412-MM4 16,61 1,2 0,12–0,32 0,5–2,0 a b a b

VBMT110304-MP4 11,07 0,4 0,08–0,20 0,4–1,5 a b

VBMT110308-MP4 11,07 0,8 0,12–0,25 0,5–1,5 a b

VBMT160404-MP4 16,61 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

VBMT160406-MP4 16,61 0,6 0,12–0,25 0,5–2,0 a b

VBMT160408-MP4 16,61 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 a b

VBMT160412-MP4 16,61 1,2 0,12–0,32 0,5–2,0 a b

VBMT110304-MK4 11,07 0,4 0,08–0,20 0,4–1,5 a b

VBMT110308-MK4 11,07 0,8 0,12–0,25 0,5–1,5 a b

VBMT160404-MK4 16,61 0,4 0,08–0,20 0,4–2,0 a b

VBMT160408-MK4 16,61 0,8 0,12–0,30 0,5–2,0 a b

VBMT160412-MK4 16,61 1,2 0,12–0,32 0,5–2,0 b

VCMT110304-RM4 11,07 0,4 0,12–0,20 0,4–2,5 b b a b c a b c

VCMT110308-RM4 11,07 0,8 0,16–0,25 0,6–3,0 b c b c

VCMT160404-RM4 16,61 0,4 0,12–0,25 0,4–2,5 b b a b c a b c

VCMT160408-RM4 16,61 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 b b a b c a b c

VCMT160412-RM4 16,61 1,2 0,20–0,35 0,8–4,0 b c b c

VCMT110304-RP4 11,07 0,4 0,12–0,20 0,4–2,5 a b c

VCMT110308-RP4 11,07 0,8 0,16–0,25 0,6–3,0 a b c

VCMT160404-RP4 16,61 0,4 0,12–0,25 0,4–2,5 a b c

VCMT160406-RP4 16,61 0,6 0,15–0,25 0,6–3,0 a b c

VCMT160408-RP4 16,61 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 a b c

VCMT160412-RP4 16,61 1,2 0,20–0,35 0,8–3,0 a b c

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1
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Ra/Rz
A 256A 244A 238

Rhombiques positives 35°
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VCMT110304-RK4 11,07 0,4 0,12–0,20 0,4–2,5 a b

VCMT110308-RK4 11,07 0,8 0,16–0,25 0,6–3,0 a b

VCMT160404-RK4 16,61 0,4 0,12–0,25 0,4–2,5 a b

VCMT160408-RK4 16,61 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 a b

VCMT160412-RK4 16,61 1,2 0,20–0,35 0,8–3,0 a b

VCMW160404-RK6 16,61 0,4 0,12–0,25 0,4–2,5 a b

VCMW160408-RK6 16,61 0,8 0,16–0,30 0,6–3,0 a b

VCMW160412-RK6 16,61 1,2 0,20–0,35 0,8–3,0 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 238

Trigones positives 80°
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WCMT040204-PF 4,34 0,4 0,05–0,30 0,3–1,5 b b b

WCMT06T304-PF 6,52 0,4 0,07–0,30 0,3–2,0 a b b

WCMT06T308-PF 6,52 0,8 0,07–0,35 0,3–2,0 b b b

WCGT030202-PF2 3,91 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 c a

WCGT030204-PF2 3,91 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 c a

WCGT040202-PF2 4,34 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 c a

WCGT040204-PF2 4,34 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 c a

WCGT06T301-PF2 6,52 0,1 0,02–0,06 0,1–1,5 a

WCGT06T302-PF2 6,52 0,2 0,05–0,12 0,2–2,0 a

WCGT06T304-PF2 6,52 0,4 0,08–0,25 0,2–2,5 a

WCGT06T308-PF2 6,52 0,8 0,10–0,30 0,3–3,0 a

WCMT040202-FM4 4,34 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 b c b c

WCMT040204-FM4 4,34 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 b c b c

WCMT06T304-FM4 6,52 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 b c b c

WCMT06T308-FM4 6,52 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 b c b c

WCMT040202-FP4 4,34 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b

WCMT040204-FP4 4,34 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

WCMT040208-FP4 4,34 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 a b

WCMT06T302-FP4 6,52 0,2 0,04–0,12 0,1–1,0 a b

WCMT06T304-FP4 6,52 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 a b

WCMT06T308-FP4 6,52 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 b

WCMT080404-FP4 8,69 0,4 0,05–0,16 0,1–1,5 b

WCMT080408-FP4 8,69 0,8 0,08–0,20 0,1–1,5 b

WCMT040204-FP6 4,34 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 b

WCMT040208-FP6 4,34 0,8 0,10–0,20 0,5–2,0 b

WCMT06T308-FP6 6,52 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 b

WCMT040204-FK6 4,34 0,4 0,06–0,18 0,3–2,0 b

WCMT06T308-FK6 6,52 0,8 0,10–0,25 0,5–2,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 244A 238

Trigones positives 80°

Tiger·tec® Silver
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80˚ sl
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WCGT030202-PM2 3,91 0,2 0,05–0,12 0,5–1,5 a a

WCGT030204-PM2 3,91 0,4 0,08–0,20 0,6–1,5 a a

WCGT040202-PM2 4,34 0,2 0,05–0,12 0,5–2,0 a a

WCGT040204-PM2 4,34 0,4 0,08–0,25 0,6–2,5 a a

WCGT06T302-PM2 6,52 0,2 0,05–0,12 0,6–2,0 a a

WCGT06T304-PM2 6,52 0,4 0,08–0,25 0,6–3,0 a a

WCGT080404-PM2 8,69 0,4 0,08–0,25 0,6–4,0 a a

WCGT080408-PM2 8,69 0,8 0,10–0,35 0,8–4,0 a a

WCMT06T304-MM4 6,52 0,4 0,08–0,25 0,4–2,5 b b

WCMT06T308-MM4 6,52 0,8 0,12–0,32 0,5–2,5 b b

WCMT06T304-MP4 6,52 0,4 0,08–0,25 0,4–2,5 b

WCMT06T308-MP4 6,52 0,8 0,12–0,32 0,5–2,5 b

WCMT06T304-MK4 6,52 0,4 0,08–0,25 0,4–2,5 b

WCMT06T308-MK4 6,52 0,8 0,12–0,32 0,5–2,5 b

WCMT030202-RM4 3,91 0,2 0,08–0,12 0,2–1,5 b b

WCMT040202-RM4 4,34 0,2 0,08–0,12 0,4–2,0 b c b c

WCMT040204-RM4 4,34 0,4 0,12–0,25 0,4–2,5 b c b c

WCMT06T304-RM4 6,52 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 b c b c

WCMT06T308-RM4 6,52 0,8 0,16–0,35 0,6–3,0 b c b c

WCMT080408-RM4 8,69 0,8 0,16–0,40 0,6–4,0 b c b c

WCMT080412-RM4 8,69 1,2 0,20–0,45 0,8–4,0 b c b c

WCMT030202-RP4 3,91 0,2 0,08–0,12 0,2–1,5 a b c

WCMT040204-RP4 4,34 0,4 0,12–0,25 0,4–2,5 a b c

WCMT06T304-RP4 6,52 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b c

WCMT06T308-RP4 6,52 0,8 0,16–0,35 0,6–3,0 a b c

WCMT080404-RP4 8,69 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b c

WCMT080408-RP4 8,69 0,8 0,16–0,40 0,6–4,0 a b c

WCMT080412-RP4 8,69 1,2 0,20–0,45 0,8–4,0 a b c

WCMT030202-RK4 3,91 0,2 0,08–0,12 0,2–1,5 b

WCMT040204-RK4 4,34 0,4 0,12–0,25 0,4–2,5 b

WCMT06T304-RK4 6,52 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 a b

WCMT06T308-RK4 6,52 0,8 0,16–0,35 0,6–3,0 a b

WCMT080404-RK4 8,69 0,4 0,12–0,25 0,4–3,0 b

WCMT080408-RK4 8,69 0,8 0,16–0,40 0,6–4,0 b

WCMT080412-RK4 8,69 1,2 0,20–0,45 0,8–4,0 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Plaquettes amovibles CBN

Forme de plaquette Description Page

C
Forme de base négative

Forme de base positive 
7° / 11°

A 64 

A 66

D
Forme de base négative

Forme de base positive 7°

A 64

A 67

S Forme de base négative A 65

T
Forme de base négative

Forme de base positive 7°

A 65

A 67

V Forme de base positive 5° A 68

W Forme de base positive 7° A 68

Plaquettes amovibles PCD

Forme de plaquette Description Page

C Forme de base positive 7° A 69

D Forme de base positive 7° A 70

S Forme de base positive 7° A 71

T Forme de base positive 7° A 71

V Forme de base positive 7° A 72

Plaquettes amovibles en céramique

Forme de plaquette Description Page

C Forme de base négative A 73

D Forme de base négative A 73

R
Forme de base négative

Forme de base positive 
7° / 11°

A 74

 
A 76

S Forme de base négative A 74

T Forme de base négative A 75

Vue d’ensemble de la gamme des plaquettes amovibles et des nuances  
des matériaux de coupe : Tournage ISO – CBN / PCD / Céramique 

Matériaux de coupe : CBN, PCD, céramique

Application
Matériau 
de coupe

Domaine d’application

01 10 20 30 40

05 15 25 35 45

ISO K
CBN WCB80

Si3N4* WSN10

ISO N PCD WDN10

ISO S
SiAlON* WIS10

Whisker* WWS20

ISO H
CBN WCB30

CBN WCB50

ISO O PCD WDN10

Résistance à l’usure

Ténacité

* Céramique

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1
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Tournage ISO
A 1

Codes de désignation des matériaux de coupe en CBN / PCD / céramique – Tournage

W D N 10
Walter 1 2 3

2

Application principale

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

1

Matériau de coupe

D Diamant

I Céramique SiAlON

W Céramique renforcée 
Whiskers

CB* CBN

SN* Céramique Si3N4

* Ancien code de désignation

3

Domaine d’application ISO

Résistance 
à l’usure

01

05

10

20

21

23

30

32

33

43
Ténacité

Exemple :

Matériaux de coupe pour : 

0 Tournage ISO

1 Tournage ISO

5 Tournage ISO

2 Filetage au tour

3 Tronçonnage / gorge
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Tournage ISO
A 1

2

Angle de dépouille

7

Rayon de bec r
[mm]

8

Exécution  
de l’arête de coupe

F

E

T

S

1

Forme de plaquette

A 85° M 86°

B 82° O

C 80° P

D 55° R

E 75° S 90°

H T 60°

K 55° V 35°

L W 80°

3°
A

5°
B

7°
C

15 °
D

20°E

25°
F

30°
G

0°
N

11°
P

d

m
C
S

m

D
V
d

s

d

T
m

s

s

s

s

Codes de désignation selon la norme ISO 1832  
des plaquettes amovibles de tournage

3

Tolérances

6

Epaisseur de plaquette s
[mm]

01 s = 1,59

T1 s = 1,98

02 s = 2,38

T2 s = 2,78

03 s = 3,18

T3 s = 3,97

04 s = 4,76

05 s = 5,56

06 s = 6,35

07 s = 7,94

09 s = 9,52

Ecart admissible en mm pour

d m s

A ± 0,025 ± 0,005 ± 0,025

C ± 0,025 ± 0,013 ± 0,025

E ± 0,025 ± 0,025 ± 0,025

F ± 0,013 ± 0,005 ± 0,025

G ± 0,025 ± 0,025 ± 0,130

H ± 0,013 ± 0,013 ± 0,025

J1 ± 0,05–0,152 ± 0,005 ± 0,025

K1 ± 0,05–0,152 ± 0,013 ± 0,025

L1 ± 0,05–0,152 ± 0,025 ± 0,025

M ± 0,05–0,152 ± 0,08–0,202 ± 0,130

N ± 0,05–0,152 ± 0,08–0,202 ± 0,025

U ± 0,08–0,252 ± 0,13–0,382 ± 0,130

R N G N 12 07 00 T 010 20
1 2 3 4 5 6 7 8 11 12

Exemple : plaquettes amovibles en céramique

R

r

10

Direction de coupe

R

L

N

01 r = 0,1

02 r = 0,2

04 r = 0,4

08 r = 0,8

12 r = 1,2

16 r = 1,6

24 r = 2,4

M0  Version métrique 
(diamètre en [mm])

00  Version en pouces 
(diamètres en pouces 
convertis en [mm])

9

Préparation des 
arêtes de coupe

S tranchante

1 Plaquettes avec arêtes de coupe rectifiées
2 En fonction de la taille de plaquette (voir norme ISO 1832)
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Tournage ISO
A 1

11

Largeur du chanfrein

12

Angle du chanfrein

5

Longueur de l’arête de coupe l
[mm]

C D R S T V W

Diamètre de 
cercle inscrit l l d l l l l

mm Pouces Taille l Taille l Taille Taille l Taille l Taille l Taille l
3,97 5/32 06 6,9

5 0,197 05 03 3,8

5,56 7/32 09 9

6 0,236 06

6,35 2/8 06 6,4 07 7,7 061 11 11 11 11 04 4,3

8 0,315 08 05 5,2

9,525 3/8 09 9,6 11 11,6 091 09 9,5 16 16,5 16 16,5 06 6,5

10 0,394 10

12 0,472 12

12,7 4/8 12 12,9 15 15,5 121 12 12,7 22 22 08 8,7

15,875 5/8 16 16,1 15 15,8 27 27 10 10,8

16 0,63 16

17,46 11/16 12 11,6

19,05 6/8 19 19,3 191 19 19,0

20 0,787 20

25 0,984 25

25,4 8/8 25 25,8 251 25 25,4

32 1,26 32

1 Version en pouces (00)

010 = 0,10 mm

020 = 0,20 mm

025 = 0,25 mm

070 = 0,70 mm

150 = 1,50 mm

200 = 2,00 mm

15 = 15°

20 = 20°

C C G W 09 T3 04 F S L – ... ... 9
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 13 14 15

Exemple : plaquette amovible PCD 

4

Caractéristiques d’usinage  
et de fixation

14

Zone de fractionnement  
des copeaux

F Usinage de finition

M Semi-finition

R Usinage d’ébauche

F

M

R

ap

f

13

Arête de planage

W

15

Nombre d’arêtes de coupe /
préparation

1 simple

2 double

3 triple

4 quadruple

9 un côté

0 full-face /  
face complète

solid /  
monolithe

...

A N

B
β = 70–90° 

Q
β = 40–60°

C
β = 70–90° 

R

F T
β = 40–60°

β

G U
β

β = 40–60°

H
β = 70–90° 

W

β

β = 40–60°

J
β

β = 70–90° 
X Avec particula-

rité demandant 
un dessin ou 
une description 
exacte de la pla-
quette amovible

M
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

CBN – Rhombiques négatives 80° r

80˚ l

d

s

CNMA

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

CNMA120408 1 2,3 0,8 0,05–0,25 0,1–0,5 a b

CNMA120404-2 2 2,4 0,4 0,05–0,20 0,1–0,3 a b

CNMA120408-2 2 2,3 0,8 0,05–0,25 0,1–0,5 a b

CNMA120412-2 2 2,2 1,2 0,05–0,30 0,1–0,5 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN

CBN – Rhombiques négatives 55° r

55˚ l

d

s

DNMA

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

DNMA150604-2 2 2,5 0,4 0,05–0,20 0,1–0,3 a b

DNMA150608-2 2 2 0,8 0,05–0,25 0,1–0,5 a b

DNMA150612-2 2 2 1,2 0,05–0,30 0,1–0,5 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

CBN – Carrées négatives r

90˚

d

l s

SNMA

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

SNMA120412 1 2,2 1,2 0,05–0,30 0,1–0,5 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN

CBN – Triangulaires négatives 60° r60˚

s

d

l

TNMA

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

TNMA160404-3 3 2,2 0,4 0,05–0,20 0,1–0,3 a b

TNMA160408-3 3 2 0,8 0,05–0,25 0,1–0,5 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

CBN – Rhombiques positives 80° r

80˚ l

d
 

s

α

CCMW

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm α

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

CCMW060204 1 2,5 0,4 7° 0,05–0,20 0,1–0,3 a b

CCMW060208 1 2,4 0,8 7° 0,05–0,25 0,1–0,5 a b

CCMW09T308 1 2,3 0,8 7° 0,05–0,25 0,1–0,5 b

CCMW060204-2 2 2,5 0,4 7° 0,05–0,20 0,1–0,3 a b

CCMW060208-2 2 2,4 0,8 7° 0,05–0,25 0,1–0,5 a b

CCMW09T304-2 2 2,4 0,4 7° 0,05–0,20 0,1–0,3 a b

CCMW09T308-2 2 2,3 0,8 7° 0,05–0,25 0,1–0,5 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN

CBN – Rhombiques positives 80° r

80˚ l

d
 

s

α

CPGW

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm α

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

CPGW050202 1 2,4 0,2 11° 0,05–0,15 0,1–0,3 b

CPGW050204 1 2,4 0,4 11° 0,05–0,20 0,1–0,3 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

CBN – Rhombiques positives 55° r

55˚

d

l
s

α

DCMW

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm α

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

DCMW11T302 1 2,6 0,2 7° 0,05–0,15 0,1–0,3 a b

DCMW11T304 1 2,4 0,4 7° 0,05–0,20 0,1–0,3 a b

DCMW11T304-2 2 2,4 0,4 7° 0,05–0,20 0,1–0,3 a b

DCMW11T308-2 2 2,1 0,8 7° 0,05–0,25 0,1–0,5 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN

CBN – Triangulaires positives 60°

d

l

 

s60˚

r

α

TCMW

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm α

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

TCMW110204 1 2,4 0,4 7° 0,05–0,20 0,1–0,3 a b

TCMW110208 1 2,2 0,8 7° 0,05–0,25 0,1–0,5 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

CBN – Rhombiques positives 35°
d

l

 

s

r

35˚
α

VBMW

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm α

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

VBMW160402 1 3,8 0,2 5° 0,05–0,15 0,1–0,3 a b

VBMW160404 1 3,3 0,4 5° 0,05–0,20 0,1–0,3 a b

VBMW160408 1 2,5 0,8 5° 0,05–0,25 0,1–0,5 a b

VBMW160404-2 2 3,3 0,4 5° 0,05–0,20 0,1–0,3 a b

VBMW160408-2 2 2,5 0,8 5° 0,05–0,25 0,1–0,5 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN

CBN – Trigones positives 80° r

80˚ sl

d
WCMW

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm α

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

WCMW020102 1 1,4 0,2 7° 0,05–0,15 0,1–1,1 a b

WCMW020104 1 1,4 0,4 7° 0,05–0,20 0,1–1,1 a b

WCMW030204 1 2,4 0,4 7° 0,05–0,20 0,1–2,1 a b

WCMW030202 1 2,4 0,2 7° 0,05–0,15 0,1–2,1 a b

WCMW040204 1 2,4 0,4 7° 0,05–0,20 0,1–2,1 a b

WCMW040202 1 2,4 0,2 7° 0,05–0,15 0,1–2,1 a b

WCMW050304 1 2,4 0,4 7° 0,05–0,20 0,1–2,1 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

PCD – Rhombiques positives 80° r

80˚ l

d
 

s

 

α

δ
CCGT / CCGW

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm α

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

CCGT060204FS-M1 1 3,5 0,4 7° 0,08–0,20 0,1–2,0 a a

CCGT09T304FS-M1 1 4 0,4 7° 0,08–0,20 0,1–2,0 a a

CCGT060202FS-1 1 3,5 0,2 7° 7° 0,03–0,12 0,1–3,0 a a

CCGT060204FS-1 1 3,5 0,4 7° 7° 0,03–0,25 0,1–3,0 a a

CCGT060208FS-1 1 3,5 0,8 7° 7° 0,03–0,38 0,1–3,0 a a

CCGT09T304FS-1 1 4 0,4 7° 10° 0,03–0,25 0,1–3,5 a a

CCGT09T308FS-1 1 4 0,8 7° 10° 0,03–0,38 0,1–3,5 a a

CCGW060202FS-1 1 3,6 0,2 7° 0° 0,03–0,12 0,1–3,0 a a

CCGW060204FS-1 1 3,5 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–3,0 a a

CCGW060208FS-1 1 3,5 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–3,0 a a

CCGW09T302FS-1 1 4,1 0,2 7° 0° 0,03–0,12 0,1–3,5 a a

CCGW09T304FS-1 1 4,1 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–3,5 a a

CCGW09T308FS-1 1 4 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–3,5 a a

CCGW120404FS-1 1 4,1 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–3,5 a a

CCGW120408FS-1 1 4 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–3,5 a a

CCGW060204FSL-9 1 6,4 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–6,4 a a

CCGW09T304FSL-9 1 9,7 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–9,7 a a

CCGW09T308FSL-9 1 9,7 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–9,7 a a

CCGW060204FSR-9 1 6,4 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–6,4 a a

CCGW09T304FSR-9 1 9,7 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–9,7 a a

CCGW09T308FSR-9 1 9,7 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–9,7 a a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN
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Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

PCD – Rhombiques positives 55° r

55˚

d

l

 

s

α

δDCGT / DCGW

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm α

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

DCGT070204FS-M1 1 3,5 0,4 7° 0,08–0,20 0,1–2,0 a a

DCGT11T304FS-M1 1 4 0,4 7° 0,08–0,20 0,1–2,0 a a

DCGT070202FS-1 1 3,7 0,2 7° 7° 0,03–0,12 0,1–3,0 a a

DCGT070204FS-1 1 3,5 0,4 7° 7° 0,03–0,25 0,1–3,0 a a

DCGT070208FS-1 1 3,5 0,8 7° 7° 0,03–0,38 0,1–3,0 a a

DCGT11T302FS-1 1 4,2 0,2 7° 10° 0,03–0,12 0,1–3,5 a a

DCGT11T304FS-1 1 4 0,4 7° 10° 0,03–0,25 0,1–3,0 a a

DCGT11T308FS-1 1 4 0,8 7° 10° 0,03–0,38 0,1–3,5 a a

DCGW070202FS-1 1 3,7 0,2 7° 0° 0,03–0,12 0,1–3,0 a a

DCGW070204FS-1 1 3,5 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–3,0 a a

DCGW070208FS-1 1 3,5 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–3,0 a a

DCGW11T302FS-1 1 4,2 0,2 7° 0° 0,03–0,12 0,1–3,5 a a

DCGW11T304FS-1 1 4 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–3,5 a a

DCGW11T308FS-1 1 4 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–3,5 a a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN



A 71

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

PCD – Carrées positives r

90˚

d

l

 

s

α

δSCGW

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm α

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

SCGW09T304FS-9 1 9,5 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–9,5 a a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN

PCD – Triangulaires positives 60°

d

l

 

s60˚

r

α

δTCGW

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm α

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

TCGW090202FS-1 1 3,9 0,2 7° 0° 0,03–0,12 0,1–3,0 a a

TCGW090204FS-1 1 3,8 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–3,0 a a

TCGW110202FS-1 1 4,4 0,2 7° 0° 0,03–0,12 0,1–3,0 a a

TCGW110204FS-1 1 4,3 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–3,0 a a

TCGW110208FS-1 1 4 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–3,0 a a

TCGW16T304FS-1 1 4,3 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–3,5 a a

TCGW16T308FS-1 1 4 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–3,5 a a

TCGW090204FS-9 1 9 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–9,0 a a

TCGW110204FS-9 1 10,4 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–10,4 a a

TCGW16T308FS-9 1 15,3 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–15,3 a a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN



A 72

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

PCD – Rhombiques positives 35°
d

l

 

s

r

35˚
α

δVCGT / VCGW

Plaquettes amovibles

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

le  
mm

r  
mm α

f  
mm

ap  
mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

VCGT110302FS-1 1 4,1 0,2 7° 10° 0,03–0,12 0,1–3,0 a a

VCGT110304FS-1 1 3,7 0,4 7° 10° 0,03–0,25 0,1–3,0 a a

VCGT160404FS-1 1 4,5 0,4 7° 10° 0,03–0,25 0,1–4,0 a a

VCGT160408FS-1 1 4,5 0,8 7° 10° 0,03–0,38 0,1–4,0 a a

VCGW110302FS-1 1 4,1 0,2 7° 0° 0,03–0,12 0,1–3,0 a a

VCGW110304FS-1 1 3,7 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–3,0 a a

VCGW110308FS-1 1 3,7 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–3,0 a a

VCGW160404FS-1 1 4,5 0,4 7° 0° 0,03–0,25 0,1–4,0 a a

VCGW160408FS-1 1 4,5 0,8 7° 0° 0,03–0,38 0,1–4,0 a a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN



A 73

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

Céramique – Rhombiques négatives 80° r

80˚ l

d

s

CNGN / CNMA

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
f  

mm
ap  

mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

CNGN120408T01020 0,8 0,10–0,22 0,1–3,6 b

CNGN120412T01020 1,2 0,10–0,32 0,1–3,6 b

CNGN120708T01020 0,8 0,10–0,22 0,1–3,6 a b

CNGN120712T01020 1,2 0,10–0,32 0,1–3,6 a b

CNGN120716T01020 1,6 0,10–0,42 0,1–3,6 a b

CNMA120408T02020 0,8 0,10–0,36 0,1–6,0 a

CNMA120412T02020 1,2 0,10–0,54 0,1–6,0 a

CNMA120416T02020 1,6 0,10–0,60 0,1–6,0 a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN

Céramique – Rhombiques négatives 55° r

55˚ l

d

s

DNGN / DNMA

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
f  

mm
ap  

mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

DNGN150708T01020 0,8 0,10–0,20 0,1–2,5 b

DNGN150712T01020 1,2 0,10–0,32 0,1–2,5 b

DNMA150608T02020 0,8 0,10–0,36 0,1–7,5 a

DNMA150612T02020 1,2 0,10–0,54 0,1–7,5 a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN



A 74

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

Céramique – Rondes négatives

s

d

RNGN

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm
f  

mm
ap  

mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

RNGN120700E 12,7 0,10–0,32 0,1–3,6 a b

RNGN250700E 25,4 0,10–0,50 0,2–7,5 b

RNGN120700T01020 12,7 0,20–0,32 0,2–3,6 a b

RNGN150700T01020 15,875 0,10–0,40 0,2–4,5 b

RNGN190700T01020 19,05 0,10–0,45 0,2–5,7 b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN

Céramique – Carrées négatives r

90˚

d

l s

SNGN / SNMA

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
f  

mm
ap  

mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

SNGN120712E 1,2 0,10–0,32 0,1–3,6 a

SNGN120708T01020 0,8 0,10–0,22 0,1–3,6 b

SNGN120712T01020 1,2 0,10–0,32 0,1–3,6 a b

SNGN120716T01020 1,6 0,10–0,42 0,1–3,6 b

SNMA120408T02020 0,8 0,10–0,36 0,1–6,0 a

SNMA120412T02020 1,2 0,10–0,54 0,1–6,0 a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN



A 75

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

Céramique – Triangulares négatives 60° r60˚

s

d

l

TNMA

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
f  

mm
ap  

mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

TNMA160408T02020 0,8 0,05–0,36 0,1–8,0 a

TNMA160412T02020 1,2 0,10–0,54 0,1–8,0 a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN



A 76

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

Céramique – Rondes positives

s

d

α

RCGX

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm α
f  

mm
ap  

mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

RCGX090700E 9,53 7° 0,10–0,25 0,1–2,4 a

RCGX120700E 12,7 7° 0,10–0,32 0,1–3,6 a b

RCGX060600T01020 6,35 7° 0,10–0,20 0,2–1,8 a b

RCGX090700T01020 9,53 7° 0,10–0,25 0,2–2,4 a b

RCGX120700T01020 12,7 7° 0,10–0,32 0,2–3,6 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN

Céramique – Rondes positives

s

d

α

RPGX

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm α
f  

mm
ap  

mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

RPGX090700E 9,53 11° 0,10–0,20 0,1–2,4 a

RPGX120700E 12,7 11° 0,10–0,30 0,1–3,6 a

RPGX090700T01020 9,53 11° 0,10–0,20 0,2–2,4 a

RPGX120700T01020 12,7 11° 0,10–0,30 0,2–3,6 a b

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN



A 77

Tournage ISO

Plaquettes amovibles

A 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

A 190A 80

Ra/Rz
A 256A 246A 242

Céramique – Rondes positives

s

d

α
RPGN

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm α
f  

mm
ap  

mm

K N S H O

BH CN DP CN CR BL BH DP

W
CB

80

W
S

N
10

W
D

N
10

W
IS

10

W
W

S
20

W
CB

30

W
CB

50

W
D

N
10

RPGN090300T01020 9,53 11° 0,10–0,25 0,2–2,4 a

RPGN120400T01020 12,7 11° 0,10–0,32 0,2–3,6 a

Dimensions – voir codes de désignation selon la norme ISO 1832 BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
CR = céramique renforcée
BL = CBN à faible teneur en CBN
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Tournage ISO
A 1

Description des produits Walter Turn / Walter Capto™ – Usinage extérieur

Porte-outils de tournage extérieur pour plaquettes amovibles de forme de base négative

Serrage par bride Walter Turn (D)
 – Premier choix pour l’usinage de matériaux à copeaux courts tels que les fontes
 – Utilisation également possible dans un « environnement sale », p. ex. lors de l’usinage 
de fonte grise
 – Premier choix en cas d’interruptions de coupe en raison du serrage stable des 
 plaquettes
 – Une seule clé pour le changement de la plaquette amovible et de la sous-cale
 – Brides renforcées avec semelle en carbure pour une durée de vie plus longue de la bride

Serrage par bride Walter Turn avec lubrification de précision (D. . . -P)
 – Arrivée directe du lubrifiant par la bride de serrage et le long de la face de dépouille 
 – Augmentation de la durée de vie de 30 à 150 % grâce à un refroidissement optimal
 – Premier choix pour l’usinage de matériaux inoxydables (ISO M) et des superalliages  
(ISO S)
 – Raccordement flexible de l’alimentation en lubrifiant : transfert direct du lubrifiant 
 outil à manche / attachement d’outil (A2120-P / A2121-P) ou par le biais du jeu de 
flexibles de lubrifiant avec filetage G1/8” (K601) 
 – Utilisable de 10 bars à 150 bars de pression maximale du lubrifiant 
 – Fractionnement amélioré, notamment pour les pressions supérieures à 40 bars

Serrage par levier Walter Turn (P)
 – Système universel avec changement de plaquette facile
 – Premier choix pour les plaquettes amovibles négatives non révèrsibles telles que la 
SNMM destinée à l’usinage d’ébauche sous fortes contraintes
 – Evacuation fluide des copeaux et utilisable comme alternative au serrage par bride

Serrage par coin Walter Turn (M)
 – Pour plaquettes amovibles de forme de base T négative
 – Copiage possible jusqu’à un angle de 22° avec plaquettes amovibles TNMG
 – Utilisation fréquente dans l’usinage d’arbres avec rainures de dégagement

Serrage par bride Walter Turn pour plaquettes amovibles négatives 
en  céramique (C)

 – Système spécial pour plaquettes amovibles en céramique sans alésage
 – Serrage par bride à embout carbure pour une longue durée de vie
 – Premier choix pour l’usinage des superalliages et de matériaux à base de fonte avec 
des plaquettes amovibles en céramique

Porte-outils de tournage extérieur pour plaquettes amovibles de forme de base positive

Serrage par vis Walter Turn (S)
 – Pour plaquettes amovibles de forme de base positive avec un angle de dépouille 
de 5° et 7°
 – Premier choix en cas de faibles pressions de coupe / d’arbres de faible diamètre
 – Peu de pièces de rechange sont nécessaires
 – Serrage par vis Torx Plus pour la transmission de couples de serrage plus élevés
 – Une seule clé pour le changement de la plaquette amovible et de la sous-cale

Serrage par levier positif Walter Turn (P)
 – Pour plaquettes amovibles de forme de base positive V/R avec un angle de dépouille 
de 5° et 7°
 – Grande précision des formes de la pièce à usiner grâce à une pré-tension importante 
fournie par le levier lors de l’utilisation de plaquettes amovibles de type V
 – Aucun risque de desserrage de la vis de serrage dû à la rotation des plaquettes rondes 
lors de l’usinage



Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur A 79

Tournage ISO
A 1

Porte-outils de tournage extérieur pour plaquettes amovibles de forme de base positive

Serrage par bride Walter Turn pour plaquettes amovibles positives en 
 céramique (C)

 – Système spécial pour plaquettes amovibles en céramique avec un angle de dépouille 
de 7°et 11° (RC . X / RP . X)
 – Surface d’appui très stable en forme de prisme empêchant toute rotation de la 
plaquette
 – Serrage par bride pour une force de serrage maximale et un usinage sans vibrations 
des superalliages et de matériaux à base de fonte

Attachements pour outils à queue

Attachement axial VDI A2120-P pour outils à manche avec lubrification 
de  précision

 – Interface VDI 30/40/50 pour tourelle étoile
 – Transmission directe du lubrifiant de l’attachement au manche jusqu’à 80 bar
 – Utilisation universelle en position normale et inversée grâce à la double denture
 – Force de serrage maximale grâce au serrage robuste par coin
 – Lubrification extérieure activable en option
 – Pour dimensions de manche 20 × 20 mm et 25 × 25 mm

Attachement radial VDI A2121-P pour outils à manche avec lubrification 
de  précision

 – Interface VDI 30/40/50 pour tourelle disque
 – Transmission directe du lubrifiant de l’attachement au manche jusqu’à 80 bar
 – Utilisation universelle en position normale et inversée grâce à la double denture
 – Force de serrage maximale grâce au serrage robuste par coin
 – Lubrification extérieure activable en option
 – Pour dimensions de manche 20 × 20 mm et 25 × 25 mm

Attachement axial C . . . - ASH Walter Capto™ pour outils à manche
 – Interface Walter Capto™ C5–C8
 – Utilisation sur centres de tournage-fraisage avec tourelle étoile
 – Utilisable avec une pression de lubrifiant jusqu’à 80 bar
 – Différentes exécutions pour 1, 2 ou 3 outils à manche
 – Transmission de force optimale grâce à l’interface polygonale rectifiée avec précision
 – Pour dimensions de manche 20 × 20 mm / 25 × 25 mm / 32 × 32 mm

Attachement radial C . . . - ASH Walter Capto™ pour outils à manche 
 – Interface Walter Capto™ C5–C8
 – Buse de lubrification activable vers la gauche/droite par le biais de la vis
 – Version neutre
 – Utilisation sur centres de tournage-fraisage avec tourelle disque
 – Utilisable avec une pression de lubrifiant jusqu’à 80 bar
 – Transmission de force optimale grâce à l’interface polygonale rectifiée avec précision
 – Pour dimensions de manche 20 × 20 mm / 25 × 25 mm / 32 × 32 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

Usinage

95° 75°

75°

Type 80°

CN . .

80°

CN . .

80°

CN . .

Désignation DCLN DCLN...-P PCLN DCBN PCBN DCKN

Angle d’attaque κ 95° 95° 95° 75° 75° 75°

Système de serrage Bride Bride Levier Bride Levier Bride

Alimentation en lubrifiant Externe Lubrification 
de précision

Externe Externe Externe Externe

Taille du manche h [mm] 16–32 20–25 16–50 25–32 25–32 25–32

Taille de la plaquette l [mm] 9–19 12 9–25 12–19 12–19 12–16

Page A 93 A 94 A 95 A 96 A 97 A 98

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur
Porte-outils de tournage à manche – Forme de base négative

Usinage 75°

45°
≤12°30‘

107°30‘ 93°

≤27°

Type 80°

CN . .

80°

CN . .
55°

DN . .
55°

DN . .

Désignation PCKN PCSN DDHN DDJN DDJN...-P PDJN

Angle d’attaque κ 75° 45° 107,5° 93° 93° 93°

Système de serrage Levier Levier Bride Bride Bride Levier

Alimentation en lubrifiant Externe Externe Externe Externe Lubrification  
de précision

Externe

Taille du manche h [mm] 25 25 20–25 20–32 20–25 16–32

Taille de la plaquette l [mm] 12 12 15 11–15 11–15 11–15

Page A 99 A 100 A 101 A 102 A 103 A 104

Usinage
≤57°62°30‘

75°

75°

Type 55°

DN . .
90°

SN . .
90°

SN . .

Désignation DDNN DSBN DSBN...-P PSBN DSKN PSKN

Angle d’attaque κ 62,5° 75° 75° 75° 75° 75°

Système de serrage Bride Bride Bride Levier Bride Levier

Alimentation en lubrifiant Externe Externe Lubrification  
de précision

Externe Externe Externe

Taille du manche h [mm] 20–32 25–40 25 20–50 25–32 20–32

Taille de la plaquette l [mm] 11–15 12–19 12 12–25 12–15 12–19

Page A 105 A 106 A 107 A 108 A 109 A 110
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

Usinage

45° 45°
93°

≤22°
91°

Type 90°

SN . .
90°

SN . .
60°

TN . .
60°

TN . .

Désignation DSSN PSSN DSDN PSDN MTJN DTGN

Angle d’attaque κ 45° 45° 45° 45° 93° 91°

Système de serrage Bride Levier Bride Levier Coin Bride

Alimentation en lubrifiant Externe Externe Externe Externe Externe Externe

Taille du manche h [mm] 16–32 16–32 16–32 12–40 20–32 20–32

Taille de la plaquette l [mm] 9–19 9–19 9–19 9–25 16–22 16–22

Page A 111 A 112 A 113 A 114 A 115 A 116

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur
Porte-outils de tournage à manche – Forme de base négative

Usinage

91°

91°
≤25°

117°30‘
≤44°

93° ≤70°72°30‘

Type 60°
TN . .

60°
TN . .

35°
VN . .

35°
VN . .

35°
VN . .

Désignation DTGN...-P PTGN PTFN DVPN DVJN DVVN

Angle d’attaque κ 91° 91° 91° 117,5° 93° 72,5°

Système de serrage Bride Levier Levier Bride Bride Bride

Alimentation en lubrifiant Lubrification  
de précision

Externe Externe Externe Externe Externe

Taille du manche h [mm] 20–25 12–40 12–32 25–32 20–32 20–32

Taille de la plaquette l [mm] 16 11–27 11–16 16 16 16

Page A 117 A 118 A 119 A 120 A 121 A 122

Usinage

95°

Type 80° WN . .

Désignation DWLN DWLN...-P PWLN

Angle d’attaque κ 95° 95° 95°

Système de serrage Bride Bride Levier

Alimentation en lubrifiant Externe Lubrification  
de précision

Externe

Taille du manche h [mm] 16–32 20–25 16–32

Taille de la plaquette l [mm] 6–10 8 6–10

Page A 123 A 124 A 125
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Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

Usinage

95°
≤12°30‘

107°30‘ 93°

≤30°

≤60°62°30‘ 90°

Type 80°

CC . .
55°

DC . .
55°

DC . .
55°

DC . . RC . . 

Désignation SCLC SDHC SDJC SDNC SRDC PRDC

Angle d’attaque κ 95° 107,5° 93° 62,5° 0° 0°

Système de serrage Vis Vis Vis Vis Vis Levier

Alimentation en lubrifiant Externe Externe Externe Externe Externe Externe

Taille du manche h [mm] 10–25 12–25 10–25 10–25 12–32 20–50

Taille de la plaquette l [mm] 6–12 7–11 7–11 7–11 6–16 10–32

Page A 126 A 127 A 128 A 129 A 130 A 131

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur
Porte-outils de tournage à manche – Forme de base positive

Usinage
≤27°

75° 45° 45° 91°

Type
RC . . 

90°

SC . .
90°

SC . .
90°

SC . .
60°

TC . .

Désignation SRSC PRGC SSBC SSDC SSDCN STGC

Angle d’attaque κ 0° 0° 75° 45° 45° 91°

Système de serrage Vis Levier Vis Vis Vis Vis

Alimentation en lubrifiant Externe Externe Externe Externe Externe Externe

Taille du manche h [mm] 20–32 20–40 12–25 16–25 12–25 12–25

Taille de la plaquette l [mm] 6–16 10–25 9–12 9–12 9–12 11–16

Page A 132 A 133 A 134 A 135 A 136 A 137

Usinage
≤35°

107°30‘
≤50°

93°
≤70°72°30‘

Type 35°
VB . . / VC . .

35°
VB . . / VC . .

35°
VB . . / VC . .

Désignation SVHB PVHB SVJB PVJB SVVB PVVB

Angle d’attaque κ 107,5° 107,5° 93° 93° 72,5° 72,5°

Système de serrage Vis Levier Vis Levier Vis Levier

Alimentation en lubrifiant Externe Externe Externe Externe Externe Externe

Taille du manche h [mm] 16–32 16–32 12–32 16–32 12–32 16–32

Taille de la plaquette l [mm] 11–16 11–16 11–16 11–16 11–16 11–16

Page A 138 A 139 A 140 A 141 A 142 A 143
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Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

Usinage

95°

Type 80° WC . .

Désignation SWLC

Angle d’attaque κ 95°

Système de serrage Vis

Alimentation en lubrifiant Externe

Taille du manche h [mm] 12–25

Taille de la plaquette l [mm] 4–8

Page A 144

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur
Porte-outils de tournage à manche – Forme de base positive

Usinage

15° 90° 90°

Type
RN . . RN . . RC . . / RP. .

Désignation CRSN CRDN CRDC

Angle d’attaque κ 0° 0° 0°

Système de serrage Bride Bride Bride

Alimentation en lubrifiant Externe Externe Externe

Taille du manche h [mm] 25–32 25–32 32

Taille de la plaquette l [mm] 12–19 12 9–12

Page A 145 A 146 A 147

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur
Porte-outils de tournage à manche – Plaquettes amovibles en céramique
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

Usinage

95° 93°

≤27°

Type 80°

CN . .
55°

DN . .

Désignation C...-DCLN C...-DCLN...-P C...-PCLN C...-DDJN C...-DDJN...-P C...-PDJN

Angle d’attaque κ 95° 95° 95° 93° 93° 93°

Système de serrage Bride Bride Levier Bride Bride Levier

Alimentation en lubrifiant Interne Lubrification  
de précision

Interne Interne Lubrification  
de précision

Interne

Taille Walter Capto™ C4–C8 C4–C6 C3–C8 C4–C8 C4–C6 C3–C6

Taille de la plaquette l [mm] 12–19 12 12–25 11–15 11–15 11–15

Page A 148 A 149 A 150 A 151 A 152 A 153

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur
Porte-outils de tournage Walter Capto™ – Forme de base négative

Usinage

≤ 27° 75°

75°

45°

Type 55°

DN . .
90°

SN . .
90°

SN . .
90°

SN . .

Désignation C...-DDUN C...-DSRN C...-PSRN C...-DSKN C...-PSKN C...-DSSN

Angle d’attaque κ 93° 75° 75° 75° 75° 45°

Système de serrage Bride Bride Levier Bride Levier Bride

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne Interne Interne

Taille Walter Capto™ C4–C8 C4–C8 C3–C8 C4–C8 C4–C8 C4–C6

Taille de la plaquette l [mm] 15 12–25 12–25 12–19 12–19 12–19

Page A 154 A 155 A 156 A 157 A 158 A 159

Usinage

45° 45°
93°

≤22°
91°

≤44°
93° 95°

Type 90°

SN . .
90°

SN . .
60°

TN . .
60°

TN . .
35°

VN . . 80° WN . .

Désignation C...-PSSN C...-DSDN C...-MTJN C...-DTGN...-P C...-DVJN C...-DWLN

Angle d’attaque κ 45° 45° 93° 91° 93° 95°

Système de serrage Levier Bride Coin Bride Bride Bride

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Lubrification  
de précision

Interne Interne

Taille Walter Capto™ C4–C6 C4–C8 C3–C6 C4 C4–C8 C4–C6

Taille de la plaquette l [mm] 12–19 12–25 16–22 16 16 6–10

Page A 160 A 161 A 162 A 163 A 164 A 165
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Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

Usinage

95°

Type 80° WN . .

Désignation C...-DWLN...-P C...-PWLN

Angle d’attaque κ 95° 95°

Système de serrage Bride Levier

Alimentation en lubrifiant Lubrification  
de précision

Interne

Taille Walter Capto™ C4–C6 C3–C6

Taille de la plaquette l [mm] 8 6–10

Page A 166 A 167

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur
Porte-outils de tournage Walter Capto™ – Forme de base négative
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

Usinage
≤27°

91°

≤35°
107°30‘

≤50°
93°

Type
RC . . 

60°
TC . .

35°
VB . . / VC . .

35°
VB . . / VC . .

Désignation C...-PRSC C...-STGC C...-SVHB C...-PVHB C...-SVJB C...-PVJB

Angle d’attaque κ 0° 91° 107,5° 107,5° 93° 93°

Système de serrage Levier Vis Vis Levier Vis Levier

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne Interne Interne

Taille Walter Capto™ C5–C8 C3–C6 C3–C6 C4–C6 C3–C6 C4–C6

Taille de la plaquette l [mm] 16–25 11–16 11–16 16 11–16 16

Page A 174 A 175 A 176 A 177 A 178 A 179

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur
Porte-outils de tournage Walter Capto™ – Forme de base positive

Usinage
≤70°72°30‘

Type 35°
VB . . / VC . .

Désignation C...-SVVB C...-PVVB

Angle d’attaque κ 72,5° 72,5°

Système de serrage Vis Levier

Alimentation en lubrifiant Interne Interne

Taille Walter Capto™ C3–C6 C4–C6

Taille de la plaquette l [mm] 11–16 16

Page A 180 A 181

Usinage

95° 93°

≤30°

≤60°62°30‘ 90° ≤27°

Type 80°

CC . .
55°

DC . .
55°

DC . . RC . . RC . . 

Désignation C...-SCLC C...-SDJC C...-SDNC C...-SRDC C...-PRDC C...-SRSC

Angle d’attaque κ 95° 93° 62,5° 0° 0° 0°

Système de serrage Vis Vis Vis Vis Levier Vis

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne Interne Interne

Taille Walter Capto™ C3–C6 C3–C6 C3–C5 C3–C6 C5–C6 C3–C6

Taille de la plaquette l [mm] 9–12 7–11 11 6–16 16–25 6–16

Page A 168 A 169 A 170 A 171 A 172 A 173
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

Usinage
95°

27°

93°

≤47°
95° 95°

≤47°
95°

Type 80°

CN . .
55°

DN . .
35°

VN . .
80°

CC . . RC . . 
35°

VB . . / VC . .

Désignation C...-DCMN C...-DDMN C...-DVMN C...-SCMC C...-SRDC C...-SVMB

Angle d’attaque κ 95° 93° 95° 95° 0° 95°

Système de serrage Bride Bride Bride Vis Vis Vis

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne Interne Interne

Taille Walter Capto™ C5–C8 C5–C8 C8 C6 C6 C5–C6

Taille de la plaquette l [mm] 12–16 15 16 12 10–16 16

Page A 182 A 183 A 184 A 185 A 186 A 187

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur
Porte-outils de tournage Walter Capto™ – Centres de tournage et de fraisage
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Attachements VDI  
pour outils à manche  

avec lubrification de précision

Attachements Walter Capto™  
pour outils à manche

Outils de 
 tournage  

Walter Capto™ 

Outils  
de tournage 45°  
Walter Capto™ 
pour centres de 

tournage-fraisage 

A2120-VDI-P A2121-VDI-P
C…-ASHR/L  
C…-ASHR/L3 C…-ASHA C … C …

Page D 16 Page D 17 Page D 11 Page D 12 Page A 84 Page A 87

Outils à manche

p. ex. DLCN…-P p. ex. DLCN
Page A 80 Page A 80

A 1

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur A 89

Vue d’ensemble du système de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

Tournage ISO

= lubrification de précision



d1

80°

55°

90°

60°

35°

80°

h1

b

f

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieurA 90

Tournage ISO
A 1

Codes de désignation ISO pour porte-outils de tournage – Usinage extérieur

0

Dimension de l’attachement d1
[mm]

1

Type de fixation des plaquettes de coupe

2

Forme de base de la plaquette amovible

6

Hauteur du porte-outil h1
[mm]

7

Largeur du porte-outil b ou cote f
[mm]

5

Version de porte-outil  
de tournage

C = Walter Capto™
ISO 26623

C3 d1 = 32

C4 d1 = 40

C5 d1 = 50

C6 d1 = 63

C8 d1 = 80

C Fixation par le haut

D Fixation par le haut  
et par levier

M Fixation par le haut  
et par levier

P Fixation par levier

S Serrage par vis par  
le biais de l’alésage

C

D

R

S

T

V

W

Hauteur de l’arête de coupe 
h1 en mm.
Il n’est pas tenu compte des 
chiffres derrière la virgule.
Tout nombre à 1 chiffre est 
précédé d’un « 0 ».  
P. ex. : h1 = 8 mm = 08.

Largeur b du manche de l’outil 
(en mm).
Il n’est pas tenu compte des 
chiffres derrière la virgule.
Tout nombre à 1 chiffre est 
précédé d’un « 0 »,  
p. ex. b = 8 mm = 08.
Pour des porte-plaquettes 
courts CA.

Exemple : Walter Turn

P W L N R 25 25 M 08 ...
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10



93°

l1

l4

l

l

l

l

l

5°

7°

20°

25°

0°

11 °

75°

90° 75°

90° 45° 60° 90°

90° 107°
30’

93° 95°

95° 50°

63°

75° 45° 60°

72,5°

60° 85°

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur A 91

Tournage ISO
A 1

Exemple : Walter Capto™

C5 – P W L N R – 22 110 – 08 ...
0 1 2 3 4 5 7 8 9 10

4

Angle de dépouille  
de la plaquette amovible

3

Angle d’attaque de l’outil

8

Longueur du porte-outil l1 / l4
[mm]

10

Option du fabricant

B

C

E

F

N

P
X
Angles d’attaque non déterminés dans la norme.  
Spécifications particulières nécessaires.

Lorsque nécessaire, il est possible soit d’insérer un symbole supplé-
mentaire de 3 lettres au maximum, soit d’ajouter des chiffres aux 
codes standards.

Ce symbole doit être séparé de la désignation standard par un trait.

–W = serrage par coin
–P = lubrification de précision

  32 = A
  40 = B
  50 = C
  60 = D
  70 = E
  80 = F
 100 = H
 110 = J
 125 = K
 140 = L
 150 = M
 160 = N
 170 = P
 180 = Q
 200 = R
 250 = S
 300 = T
 350 = U
 400 = V
 450 = W

Autres = X
500 = Y

9

Longueur de l’arête  
de coupe l [mm]
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Tournage ISO
A 1

Caractéristique de la pièce à usiner

courte, stable longue, instable

Forme de base Forme de base  
négative

Forme de base 
positive

Système de serrage du porte-outil
Walter Turn/Walter Capto™

Serrage par bride Serrage  
par bride avec 
lubrification  

de précision (-P)

Serrage  
par levier

Serrage  
par coin

Serrage  
par vis

Serrage  
par levier

Vue d’ensemble de la gamme Page A 80 Page A 80 Page A 80 Page A 81 Page A 82 Page A 82

Etape 1 :  
Sélection du type d'usinage

Chariotage / dressage C C C C C C C C C C C

Copiage C C C C C C C C C C C C

Surfaçage C C C C C C — C C C C

Réalisation de gorges C C C C C — C C C

Interruptions de coupe C C C C C C C C C

Etape 2 :  
Sélection de la matière à usiner

P Acier C C C C C C C C C C C

M Acier inoxydable C C C C C C C C C C C

K Fonte C C C C C C C C

N Métaux non ferreux — — C — C C C C

S
Matériaux réfractaires et difficiles  
à usiner C C C C C C C C C C C

H Matériaux durs C C C C C C C

O Autres — — C — C C

Walter Select – Usinage extérieur

Application principale

Autre application
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

95˚
l4

b

l1

f

h

h1

DCLNR/L1616H09 9 16 16 20 100 24,8 -6° -6°

CN .. 0903 ..DCLNR/L2020K09 9 20 20 25 125 24,8 -6° -6°

DCLNR/L2525M09 9 25 25 32 150 24,8 -6° -6°

DCLNR/L1616H12 12 16 16 20 100 32,2 -6° -6°

CN .. 1204 ..
DCLNR/L2020K12 12 20 20 25 125 32 -6° -6°

DCLNR/L2525M12 12 25 25 32 150 32 -6° -6°

DCLNR/L3225P12 12 32 25 32 170 32 -6° -6°

DCLNR/L2525M16 16 25 25 32 150 39 -6° -6°

CN .. 1606 ..DCLNR/L3225P16 16 32 25 32 170 39 -6° -6°

DCLNR/L3232P16 16 32 32 40 170 39 -6° -6°

DCLNR/L3232P19 19 32 32 40 170 43,2 -6° -6° CN .. 1906 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 090308 / CN .. 120408 / CN .. 160612 / CN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DCLNR1616H09 / Exemple de commande d’outil à gauche : DCLNL1616H09
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DCLN
Outil à manche – Serrage par bride

95° CN . . CN . . 

Pièces détachées Type 
h = h1 [mm]

CN .. 0903 ..  
16–25

CN .. 1204 ..  
16

CN .. 1204 ..  
20–32

CN .. 1606 ..  
25–32

CN .. 1906 ..  
32

Sous-cale AP414-CN09 AP354-CN12 AP301-CN12 AP302-CN16 AP303-CN19

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 
(Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1463 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1463 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

Bride de serrage PK240 PK241 PK241 PK242 PK243

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 
(Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1474 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

FS1474 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470 FS1470 FS1471 FS1471

Goupille RS116 RS117 RS117 RS117 RS117

Clé drapeau FS1466 
(Torx 9IP)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1464 
(Torx 20IP)

FS1464 
(Torx 20IP)

Accessoires
Type CN .. 0903 .. CN .. 1204 .. CN .. 1606 .. CN .. 1906 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241 JEU PK242 JEU PK243

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage

JEU PK254

Sous-cale pour CN .. 1207 .. AP411-CN1207
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

b1  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

b

h1

1b

f

l1

l4

h DCLNR/L2020X12-P 12 20 20 10 25 115 38,5 -6° -6°
CN .. 1204 ..

DCLNR/L2525X12-P 12 25 25 4 32 130 38,5 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Jeu de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8“ − voir Pièces détachées et accessoires
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : DCLNR2020X12-P / Exemple de commande d’outil à gauche : DCLNL2020X12-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DCLN...-P
Outil à manche – Serrage par bride

– Lubrification de précision

95° CN . . 

Pièces détachées
Type CN .. 1204 ..

Sous-cale AP301-CN12

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage à gauche PK261L

Bride de serrage à droite PK261R

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS2188

Bouchon fileté G 1/8“ FS2258 (SW 5)

Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type CN .. 1204 ..

Jeu de bride de serrage côté gauche  
(pièces détachées standard) JEU PK261L

Jeu de bride de serrage côté droit  
(pièces détachées standard) JEU PK261R
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Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

f

95˚ l4

l1

b

h

h1

PCLNR/L1616H09 9 16 16 20 100 24,2 -6° -6°

CN .. 0903 ..PCLNR/L2020K09 9 20 20 25 125 24,2 -6° -6°

PCLNR/L2525M09 9 25 25 32 150 24,2 -6° -6°

PCLNR/L1616H12 12 16 16 20 100 27,2 -6° -6°

CN .. 1204 ..
PCLNR/L2020K12 12 20 20 25 125 27,2 -6° -6°

PCLNR/L2525M12 12 25 25 32 150 27,2 -6° -6°

PCLNR/L3225P12 12 32 25 32 170 27,2 -6° -6°

PCLNR/L2525M16 16 25 25 32 150 33,9 -6° -6°

CN .. 1606 ..PCLNR/L3225P16 16 32 25 32 170 33,9 -6° -6°

PCLNR/L3232P16 16 32 32 40 170 33,9 -6° -6°

PCLNR/L3232P19 19 32 32 40 170 37,9 -6° -6°
CN .. 1906 ..

PCLNR/L4040S19 19 40 40 50 250 37,9 -6° -6°

PCLNR/L4040S25 25 40 40 50 250 50 -6° -6°
CN .. 2509 ..

PCLNR/L5050T25 25 50 50 60 300 50 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 090308 / CN .. 120408 / CN .. 160612 / CN .. 190612 / CN .. 250924
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PCLNR1616H09 / Exemple de commande d’outil à gauche : PCLNL1616H09
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PCLN
Outil à manche – Serrage par levier

95° CN . . CN . . 

Pièces 
 détachées

Type 
h = h1 [mm]

CN .. 0903 ..  
16–25

CN .. 1204 ..  
16

CN .. 1204 ..  
20–32

CN .. 1606 ..  
25–32

CN .. 1906 ..  
32–40

CN .. 2509 ..  
40–50

Sous-cale  
pour rayon

AP408-CN0908  
r ≤ 0,8 mm

AP134-CN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP134-CN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP135-CN1624  
r ≤ 2,4 mm

AP136-CN1924  
r ≤ 2,4 mm

AP192-CN2524  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN101 KN121 KN102 KN104 KN106 KN107

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS2129 (SW 3)  
5,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

FS356 (SW 4)  
10,0 Nm

FS357 (SW 5)  
14,0 Nm

Goupille tubulaire RS120 RS102 RS102 RS103 RS104 RS105

Poinçon MD101 MD101 MD101 MD102 MD102 MD103

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 
(SW 2,5)

ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-5 (SW 5)

Accessoires
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 .. CN .. 1906 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP135-CN1616  
r ≤ 1,6 mm

AP136-CN1912  
r ≤ 1,2 mm



A 96

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

h

h1

l4

b

l1

f

75˚

DCBNR/L2525M12 12 25 25 22 150 34,6 -6° -6°
CN .. 1204 ..

DCBNR/L3225P12 12 32 25 22 170 34,6 -6° -6°

DCBNR/L2525M16 16 25 25 22 150 41,5 -6° -6°
CN .. 1606 ..

DCBNR/L3232P16 16 32 32 27 170 41,6 -6° -6°

DCBNR/L3232P19 19 32 32 27 170 46,1 -6° -6° CN .. 1906 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408 / CN .. 160612 / CN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DCBNR2525M12 / Exemple de commande d’outil à gauche : DCBNL2525M12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DCBN
Outil à manche – Serrage par bride

75° CN . . CN . . 

Pièces détachées
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 .. CN .. 1906 ..

Sous-cale AP301-CN12 AP302-CN16 AP303-CN19

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK241 PK242 PK243

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1471 FS1471

Goupille RS117 RS117 RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 .. CN .. 1906 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241 JEU PK242 JEU PK243

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage

JEU PK254

Sous-cale pour CN .. 1207 .. AP411-CN1207
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

75˚

f

l4

l1

b

h

h1

PCBNR/L2525M12 12 25 25 22 150 26,9 -6° -6° CN .. 1204 ..

PCBNR/L2525M16 16 25 25 22 150 33,6 -6° -6°
CN .. 1606 ..

PCBNR/L3232P16 16 32 32 27 170 33,6 -6° -6°

PCBNR/L3232P19 19 32 32 27 170 37,5 -6° -6° CN .. 1906 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408 / CN .. 160612 / CN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PCBNR2525M12 / Exemple de commande d’outil à gauche : PCBNL2525M12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PCBN
Outil à manche – Serrage par levier

75° CN . . CN . . 

Pièces détachées
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 .. CN .. 1906 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP135-CN1624  
r ≤ 2,4 mm

AP136-CN1924  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN102 KN104 KN106

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

FS356 (SW 4)  
10,0 Nm

Goupille tubulaire RS102 RS103 RS104

Poinçon MD101 MD102 MD102

Clé à 6 pans ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4)

Accessoires
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 .. CN .. 1906 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP135-CN1616  
r ≤ 1,6 mm

AP136-CN1912  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

h

h1
75˚

l4

b

l1

f

DCKNR/L2525M12 12 25 25 32 150 21,1 -6° -6°
CN .. 1204 ..

DCKNR/L3225P12 12 32 25 32 170 21,1 -6° -6°

DCKNR/L3232P16 16 32 32 40 170 26 -6° -6° CN .. 1606 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408 / CN .. 160612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DCKNR2525M12 / Exemple de commande d’outil à gauche : DCKNL2525M12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DCKN
Outil à manche – Serrage par bride

75°

CN . . CN . . 

Pièces détachées
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 ..

Sous-cale AP301-CN12 AP302-CN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK241 PK242

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1471

Goupille RS117 RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241 JEU PK242

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour CN .. 1207 .. AP411-CN1207
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

75˚
f

l4

l1

b

h

h1

PCKNR/L2525M12 12 25 25 32 150 22,9 -6° -6° CN .. 1204 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PCKNR2525M12 / Exemple de commande d’outil à gauche : PCKNL2525M12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PCKN
Outil à manche – Serrage par levier

75°

CN . . CN . . 

Pièces détachées
Type CN .. 1204 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1216  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN102

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS102

Poinçon MD101

Clé à 6 pans ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type CN .. 1204 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1208  
r ≤ 0,8 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm

l20  
mm γ λs Type

f1

f

45˚ l4

l1

b

h

l20

h1

PCSNR/L2525M12 12 25 25 32 23,9 150 19,7 160 -8° -8° CN .. 1204 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PCSNR2525M12 / Exemple de commande d’outil à gauche : PCSNL2525M12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PCSN
Outils à manche – Serrage par levier

45° CN . . CN . . 

Pièces détachées
Type CN .. 1204 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1216  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN102

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS102

Poinçon MD101

Clé à 6 pans ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type CN .. 1204 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1208  
r ≤ 0,8 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

107˚30'

l4

b

l1

f

h

h1

DDHNR/L2020K15 15 20 20 25 125 36,1 -6° -7°
DN .. 1506 ..

DDHNR/L2525M15 15 25 25 32 150 36,1 -6° -7°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DDHNR2020K15 / Exemple de commande d’outil à gauche : DDHNL2020K15
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DDHN
Outil à manche – Serrage par bride

≤1
2°

30
‘

107°30‘ DN . . DN . . 

Pièces détachées
Type DN .. 1506 ..

Sous-cale AP304-DN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK241

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS1470

Goupille RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage JEU PK245

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour DN .. 1504 .. AP304-DN1504

Sous-cale pour DN .. 1507 .. AP412-DN1507
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

93˚ l4

b

l1

f

h

h1

DDJNR/L2020K11 11 20 20 25 125 30,2 -6° -7°

DN .. 1104 ..DDJNR/L2525M11 11 25 25 32 150 30,2 -6° -7°

DDJNR/L3225P11 11 32 25 32 170 30,2 -6° -7°

DDJNR/L2020K15 15 20 20 25 125 39,4 -6° -7°

DN .. 1506 ..
DDJNR/L2525M15 15 25 25 32 150 39,4 -6° -7°

DDJNR/L3225P15 15 32 25 32 170 39,4 -6° -7°

DDJNR/L3232P15 15 32 32 40 170 39,4 -6° -7°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DDJNR2020K11 / Exemple de commande d’outil à gauche : DDJNL2020K11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DDJN
Outil à manche – Serrage par bride

93°

≤27°

DN . . DN . . 

Pièces détachées
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Sous-cale AP305-DN11 AP304-DN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK240 PK241

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470

Goupille RS116 RS117

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage JEU PK245

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour DN .. 1504 .. AP304-DN1504

Sous-cale pour DN .. 1507 .. AP412-DN1507



A 103

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

b1  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

h
b

h1 f

l1

l4

1b

M6

DDJNR/L2020X11-P 11 20 20 6 25 125 48,5 -6° -7° DN .. 1104 ..

DDJNR/L2020X15-P 15 20 20 7 25 125 48,5 -6° -7°
DN .. 1506 ..

DDJNR/L2525X15-P 15 25 25 3 32 140 48,5 -6° -7°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Jeu de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8“ − voir Pièces détachées et accessoires
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : DDJNR2020X11-P / Exemple de commande d’outil à gauche : DDJNL2020X11-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DDJN...-P
Outil à manche – Serrage par bride

– Lubrification de précision

93°

≤27°

DN . . 

Pièces détachées
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Sous-cale AP305-DN11 AP304-DN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage à gauche PK261L PK261L

Bride de serrage à droite PK261R PK261R

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS2188 FS2188

Bouchon fileté G 1/8“ FS2258 (SW 5) FS2258 (SW 5)

Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3) FS2288 (SW 3)

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage côté gauche  
(pièces détachées standard) JEU PK261L JEU PK261L

Jeu de bride de serrage côté droit  
(pièces détachées standard) JEU PK261R JEU PK261R

Sous-cale pour DN .. 1504 .. AP304-DN1504



A 104

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

f

93˚ l4

l1

b

h

h1

PDJNR/L1616H11 11 16 16 20 100 29,7 -6° -7°

DN .. 1104 ..
PDJNR/L2020K11 11 20 20 25 125 29,7 -6° -7°

PDJNR/L2525M11 11 25 25 32 150 29,7 -6° -7°

PDJNR/L3225P11 11 32 25 32 170 29,7 -6° -7°

PDJNR/L2020K15 15 20 20 25 125 36,2 -6° -7°

DN .. 1506 ..
PDJNR/L2525M15 15 25 25 32 150 36,2 -6° -7°

PDJNR/L3225P15 15 32 25 32 170 36,2 -6° -7°

PDJNR/L3232P15 15 32 32 40 170 36,2 -6° -7°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PDJNR1616H11 / Exemple de commande d’outil à gauche : PDJNL1616H11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PDJN
Outil à manche – Serrage par levier

93°

≤27°

DN . . DN . . 

Pièces détachées
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP171-DN1112  
r ≤ 1,2 mm

AP145-DN1516  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN119 KN103

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS355 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS102

Poinçon MD101 MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP171-DN1108  
r ≤ 0,8 mm

AP145-DN1508  
r ≤ 0,8 mm

Sous-cale pour DN .. 1504 ..  
pour rayon

AP357-DN1508  
r ≤ 0,8 mm

Sous-cale pour DN .. 1504 ..  
pour rayon

AP357-DN1516  
r ≤ 1,6 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

62˚30'62˚30'

γ

l4

b

l1

f

h

h1

DDNNN2020K11 11 20 20 10 125 31,2 -5° -9°
DN .. 1104 ..

DDNNN2525M11 11 25 25 13 150 31,2 -5° -9°

DDNNN2525M15 15 25 25 13 150 40,8 -5° -9°
DN .. 1506 ..

DDNNN3225P15 15 32 25 13 170 40,8 -5° -9°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DDNN
Outil à manche – Serrage par bride

≤57°62°30‘

DN . . DN . . 

Pièces détachées
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Sous-cale AP305-DN11 AP304-DN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK240 PK241

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470

Goupille RS116 RS117

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage JEU PK245

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour DN .. 1504 .. AP304-DN1504

Sous-cale pour DN .. 1507 .. AP412-DN1507
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

75˚

b

l1

f

h

h1

l4

DSBNR/L2525M12 12 25 25 22 150 34,3 -6° -6°
SN .. 1204 ..

DSBNR/L3225P12 12 32 25 22 170 34,3 -6° -6°

DSBNR/L3232P15 15 32 32 27 170 41,5 -6° -6° SN .. 1506 ..

DSBNR/L3232P19 19 32 32 27 170 46,4 -6° -6°
SN .. 1906 ..

DSBNR/L4040S19 19 40 40 35 250 46,5 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans  brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DSBNR2525M12 / Exemple de commande d’outil à gauche : DSBNL2525M12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DSBN
Outil à manche – Serrage par bride

75° SN . . SN . . 

Pièces détachées
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Sous-cale AP308-SN12 AP309-SN15 AP310-SN19

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK241 PK242 PK243

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1471 FS1471

Goupille RS117 RS117 RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard) JEU PK241 JEU PK242 JEU PK243

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour SN .. 1207 .. AP413-SN1207
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

b1  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

b

h1 f

l11b

h

l4

M6

DSBNR/L2525X12-P 12 25 25 7 22 135 43,5 -6° -6° SN .. 1204 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Jeu de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8“ − voir Pièces détachées et accessoires
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : DSBNR2525X12-P / Exemple de commande d’outil à gauche : DSBNL2525X12-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DSBN...-P
Outil à manche – Serrage par bride

– Lubrification de précision

75° SN . . 

Pièces détachées
Type SN .. 1204 ..

Sous-cale AP308-SN12

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage à gauche PK261L

Bride de serrage à droite PK261R

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS2188

Bouchon fileté G 1/8“ FS2258 (SW 5)

Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type SN .. 1204 ..

Jeu de bride de serrage côté gauche  
(pièces détachées standard)

JEU PK261L

Jeu de bride de serrage côté droit  
(pièces détachées standard)

JEU PK261R
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

75˚

l1

b

f

h

h1

l4

PSBNR/L2020K12 12 20 20 17 125 27,5 -6° -6°

SN .. 1204 ..PSBNR/L2525M12 12 25 25 22 150 27,5 -6° -6°

PSBNR/L3225P12 12 32 25 22 170 27,5 -6° -6°

PSBNR/L2525M15 15 25 25 22 150 32 -6° -6°
SN .. 1506 ..

PSBNR/L3232P15 15 32 32 27 170 32 -6° -6°

PSBNR/L3232P19 19 32 32 27 170 39,2 -6° -6°
SN .. 1906 ..

PSBNR/L4040S19 19 40 40 35 250 41,5 -6° -6°

PSBNR/L4040S25 25 40 40 35 250 47,5 -6° -6°
SN .. 2507 ..

PSBNR/L5050T25 25 50 50 43 300 47,5 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612 / SN .. 250724
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PSBNR2020K12 / Exemple de commande d’outil à gauche : PSBNL2020K12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PSBN
Outil à manche – Serrage par levier

75° SN . . SN . . 

Pièces détachées
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 .. SN .. 2507 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP142-SN1524  
r ≤ 2,4 mm

AP143-SN1924  
r ≤ 2,4 mm

AP144-SN2524  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN102 KN104 KN106 KN107

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

FS356 (SW 4)  
10,0 Nm

FS357 (SW 5)  
14,0 Nm

Goupille tubulaire RS102 RS103 RS104 RS105

Poinçon MD101 MD102 MD102 MD103

Clé à 6 pans ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-5 (SW 5)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 .. SN .. 2507 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP142-SN1516  
r ≤ 1,6 mm

AP143-SN1912  
r ≤ 1,2 mm

Sous-cale pour SN .. 2509 ..  
pour rayon

AP191-SN250924  
r ≤ 2,4 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

75˚

b

l1

f

h

h1

l4

DSKNR/L2525M12 12 25 25 32 150 23,6 -6° -6° SN .. 1204 ..

DSKNR/L3232P15 15 32 32 40 170 28,9 -6° -6° SN .. 1506 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 150612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DSKNR2525M12 / Exemple de commande d’outil à gauche : DSKNL2525M12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DSKN
Outil à manche – Serrage par bride

75°

SN . . SN . . 

Pièces détachées
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 ..

Sous-cale AP308-SN12 AP309-SN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK241 PK242

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1471

Goupille RS117 RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard) JEU PK241 JEU PK242

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure  sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour SN .. 1207 .. AP413-SN1207
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

75˚
f

l4

l1

b

h

h1

PSKNR/L2020K12 12 20 20 25 125 23 -6° -6°
SN .. 1204 ..

PSKNR/L2525M12 12 25 25 32 150 23 -6° -6°

PSKNR/L3232P19 19 32 32 40 170 32,4 -6° -6° SN .. 1906 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PSKNR2020K12 / Exemple de commande d’outil à gauche : PSKNL2020K12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PSKN
Outil à manche – Serrage par levier

75°

SN . . SN . . 

Pièces détachées
Type SN .. 1204 .. SN .. 1906 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP143-SN1924  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN102 KN106

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS356 (SW 4)  
10,0 Nm

Goupille tubulaire RS102 RS104

Poinçon MD101 MD102

Clé à 6 pans ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1906 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP143-SN1912  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm

l20  
mm γ λs Type

f1
f

45˚

b

l1

h

h1

l4

l20

DSSNR/L1616H09 9 16 16 20,3 13,92 100 21,3 106,1 -8° 0° SN .. 0903 ..

DSSNR/L2020K12 12 20 20 25 16,68 125 27,5 133,3 -8° 0°

SN .. 1204 ..DSSNR/L2525M12 12 25 25 32 23,68 150 27,5 158,3 -8° 0°

DSSNR/L3225P12 12 32 25 32 23,68 170 27,5 178,3 -8° 0°

DSSNR/L2525M15 15 25 25 32 21,76 150 32 160,2 -8° 0°

SN .. 1506 ..DSSNR/L3225P15 15 32 25 32 21,76 170 32 180,2 -8° 0°

DSSNR/L3232P15 15 32 32 40 29,76 170 32 180,2 -8° 0°

DSSNR/L3232P19 19 32 32 40 27,52 170 37 182,5 -8° 0° SN .. 1906 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 090308 / SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans  brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DSSNR1616H09 / Exemple de commande d’outil à gauche : DSSNL1616H09
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DSSN
Outil à manche – Serrage par bride

45° SN . . SN . . 

Pièces détachées
Type SN .. 0903 .. SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Sous-cale AP415-SN09 AP308-SN12 AP309-SN15 AP310-SN19

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK240 PK241 PK242 PK243

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470 FS1471 FS1471

Goupille RS116 RS117 RS117 RS117

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type SN .. 0903 .. SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard) JEU PK240 JEU PK241 JEU PK242 JEU PK243

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour SN .. 1207 .. AP413-SN1207
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm

l20  
mm γ λs Type

f1

l445˚

l1
l20

b

h

fh1

PSSNR/L1616H09 9 16 16 20,4 13,92 100 19 106,1 -8° 0° SN .. 0903 ..

PSSNR/L2020K12 12 20 20 25 16,68 125 20,2 133,3 -8° 0°

SN .. 1204 ..PSSNR/L2525M12 12 25 25 32 23,68 150 20,2 158,3 -8° 0°

PSSNR/L3225P12 12 32 25 32 23,68 170 20,2 178,3 -8° 0°

PSSNR/L2525M15 15 25 25 32 21,76 150 25,3 160,2 -8° 0°
SN .. 1506 ..

PSSNR/L3232P15 15 32 32 40 29,76 170 25,3 180,2 -8° 0°

PSSNR/L3232P19 19 32 32 40 27,52 170 28 182,5 -8° 0° SN .. 1906 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 090308 / SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PSSNR1616H09 / Exemple de commande d’outil à gauche : PSSNL1616H09
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PSSN
Outil à manche – Serrage par levier

45° SN . . SN . . 

Pièces détachées
Type SN .. 0903 .. SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP409-SN0908  
r ≤ 0,8 mm

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP142-SN1524  
r ≤ 2,4 mm

AP143-SN1924  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN101 KN102 KN104 KN106

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

FS356 (SW 4)  
10,0 Nm

Goupille tubulaire RS120 RS102 RS103 RS104

Poinçon MD101 MD101 MD102 MD102

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP142-SN1516  
r ≤ 1,6 mm

AP143-SN1912  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

45˚ 45˚

b

l1

f

h

h1

l4

DSDNN1616H09 9 16 16 8 100 28,1 -6° -6° SN .. 0903 ..

DSDNN2020K12 12 20 20 10 125 36,5 -6° -6°

SN .. 1204 ..DSDNN2525M12 12 25 25 13 150 36,5 -6° -6°

DSDNN3225P12 12 32 25 13 170 36,5 -6° -6°

DSDNN2525M15 15 25 25 13 150 44,8 -6° -6° SN .. 1506 ..

DSDNN3225P19 19 32 25 13 170 49,5 -6° -6° SN .. 1906 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 090308 / SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DSDN
Outil à manche – Serrage par bride

45° SN . . SN . . 

Pièces détachées
Type SN .. 0903 .. SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Sous-cale AP415-SN09 AP308-SN12 AP309-SN15 AP310-SN19

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK240 PK241 PK242 PK243

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470 FS1471 FS1471

Goupille RS116 RS117 RS117 RS117

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type SN .. 0903 .. SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241 JEU PK242 JEU PK243

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage

JEU PK254

Sous-cale pour SN .. 1207 .. AP413-SN1207
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

45˚ 45˚

l4

l1

b

h

h1 f

PSDNN1212F09 9 12 12 6 80 20 -6° -6°
SN .. 0903 ..

PSDNN1616H09 9 16 16 8 100 21 -6° -6°

PSDNN2020K12 12 20 20 10 125 27,6 -6° -6°

SN .. 1204 ..PSDNN2525M12 12 25 25 13 150 27,6 -6° -6°

PSDNN3225P12 12 32 25 13 170 27,6 -6° -6°

PSDNN3225P15 15 32 25 13 170 36 -6° -6° SN .. 1506 ..

PSDNN3232P19 19 32 32 16 170 40,4 -6° -6° SN .. 1906 ..

PSDNN4040S25 25 40 40 21 250 48,8 -6° -6° SN .. 2507 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 090308 / SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612 / SN .. 250724
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PSDN
Outil à manche – Serrage par levier

45° SN . . SN . . 

Pièces 
 détachées

Type  
h = h1 [mm]

SN .. 0903 ..  
12

SN .. 0903 ..  
16

SN .. 1204 ..  
20–32

SN .. 1506 ..  
32

SN .. 1906 ..  
32

SN .. 2507 ..  
40

Sous-cale  
pour rayon

AP409-SN0908  
r ≤ 0,8 mm

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP142-SN1524  
r ≤ 2,4 mm

AP143-SN1924  
r ≤ 2,4 mm

AP144-SN2524  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN126 KN101 KN102 KN104 KN106 KN107

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS2182 (SW 2)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

FS356 (SW 4)  
10,0 Nm

FS357 (SW 5)  
14,0 Nm

Goupille tubulaire RS120 RS102 RS103 RS104 RS105

Poinçon MD101 MD101 MD102 MD102 MD103

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2)
ISO2936-2,5 

(SW 2,5)
ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-5 (SW 5)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 .. SN .. 2507 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP142-SN1516  
r ≤ 1,6 mm

AP143-SN1912  
r ≤ 1,2 mm

AP191-SN250924  
r ≤ 2,4 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 30

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

93˚

b

l1

f

h

h1

l4

MTJNR/L2020K16 16 20 20 25 125 30,8 -6° -6°

TN .. 1604 ..MTJNR/L2525M16 16 25 25 32 150 30,8 -6° -6°

MTJNR/L3225P16 16 32 25 32 170 30,8 -6° -6°

MTJNR/L2525M22 22 25 25 32 150 34,8 -6° -6°
TN .. 2204 ..

MTJNR/L3225P22 22 32 25 32 170 34,8 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TN .. 160408 / TN .. 220408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : MTJNR2020K16 / Exemple de commande d’outil à gauche : MTJNL2020K16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

MTJN
Outil à manche – Serrage par coin

93°
≤22°

TN . . TN . . 

Pièces détachées
Type TN .. 1604 .. TN .. 2204 ..

Ensemble coin FK303 (SW 2,5) FK304 (SW 3)

Sous-cale  
pour rayon

AP147  
r ≤ 1,6 mm

AP148  
r ≤ 1,6 mm

Goupille RS106 RS107

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS358 (SW 3)  
5,0 Nm

FS358 (SW 3)  
5,0 Nm

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type TN .. 2204 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP149  
r ≤ 0,8 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 30

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

91˚

b

l1

f

h

h1

l4

DTGNR/L2020K16 16 20 20 25 125 25,4 -6° -6°

TN .. 1604 ..DTGNR/L2525M16 16 25 25 32 150 24,6 -6° -6°

DTGNR/L3225P16 16 32 25 32 170 25,3 -6° -6°

DTGNR/L2525M22 22 25 25 32 150 32,1 -6° -6°
TN .. 2204 ..

DTGNR/L3225P22 22 32 25 32 170 33,1 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TN .. 160408 / TN .. 220408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DTGNR2020K16 / Exemple de commande d’outil à gauche : DTGNL2020K16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DTGN
Outil à manche – Serrage par bride

91° TN . . TN . . 

Pièces détachées
Type TN .. 1604 .. TN .. 2204 ..

Sous-cale AP321-TN16 AP322-TN22

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK240 PK241

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470

Goupille RS116 RS117

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type TN .. 1604 .. TN .. 2204 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage JEU PK254
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 30

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

b1  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

b

h1 f

l1

l4

1b

h

M6

DTGNR/L2020X16-P 16 20 20 5 25 115 38,5 -6° -6°
TN .. 1604 ..

DTGNR/L2525X16-P 16 25 25 32 130 38,5 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TN .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Jeu de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8“ − voir Pièces détachées et accessoires
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : DTGNR2020X16-P / Exemple de commande d’outil à gauche : DTGNL2020X16-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DTGN...-P
Outil à manche – Serrage par bride

– Lubrification de précision

91° TN . . 

Pièces détachées
Type TN .. 1604 ..

Sous-cale AP321-TN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

Bride de serrage à gauche PK261L

Bride de serrage à droite PK261R

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS2188

Bouchon fileté G 1/8“ FS2258 (SW 5)

Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type TN .. 1604 ..

Jeu de bride de serrage côté gauche  
(pièces détachées standard) JEU PK261L

Jeu de bride de serrage côté droit  
(pièces détachées standard) JEU PK261R
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 30

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

91˚

l1

b

f

l4

h

h1

PTGNR/L1212F11 11 12 12 16 80 15,6 -6° -6°
TN .. 1103 ..

PTGNR/L1616H11 11 16 16 20 100 18 -6° -6°

PTGNR/L1616H16 16 16 16 20 100 20,2 -6° -6°

TN .. 1604 ..
PTGNR/L2020K16 16 20 20 25 125 20,2 -6° -6°

PTGNR/L2525M16 16 25 25 32 150 22,2 -6° -6°

PTGNR/L3225P16 16 32 25 32 170 22,2 -6° -6°

PTGNR/L3232P22 22 32 32 40 170 28,7 -6° -6° TN .. 2204 ..

PTGNR/L4040S27 27 40 40 50 250 34 -6° -6° TN .. 2706 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TN .. 110304 / TN .. 160408 / TN .. 220408 / TN .. 270612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PTGNR1212F11 / Exemple de commande d’outil à gauche : PTGNL1212F11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PTGN
Outil à manche – Serrage par levier

91° TN . . TN . . 

Pièces détachées
Type TN .. 1103 .. TN .. 1604 .. TN .. 2204 .. TN .. 2706 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP137-TN1616  
r ≤ 1,6 mm

AP138-TN2216  
r ≤ 1,6 mm

AP193-TN2716  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN127 KN101 KN102 KN125

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS2182 (SW 2)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS2156 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS102 RS103

Poinçon MD101 MD101 MD102

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type TN .. 1604 .. TN .. 2204 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP137-TN1608  
r ≤ 0,8 mm

AP138-TN2208  
r ≤ 0,8 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 30

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

91˚
f

l4

l1

b

h

h1

PTFNR/L1212F11 11 12 12 16 80 15 -6° -6° TN .. 1103 ..

PTFNR/L1616H16 16 16 16 20 100 19,7 -6° -6°

TN .. 1604 ..
PTFNR/L2020K16 16 20 20 25 125 20,2 -6° -6°

PTFNR/L2525M16 16 25 25 32 150 20,2 -6° -6°

PTFNR/L3225P16 16 32 25 32 170 20 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TN .. 110304 / TN .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PTFNR1212F11 / Exemple de commande d’outil à gauche : PTFNL1212F11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PTFN
Outil à manche – Serrage par levier

91°

TN . . TN . . 

Pièces détachées
Type TN .. 1103 .. TN .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP137-TN1616  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN127 KN101

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS2182 (SW 2)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

Goupille tubulaire RS101

Poinçon MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5)

Accessoires
Type TN .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP137-TN1608  
r ≤ 0,8 mm



A 120

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 33

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

117˚30’

l1

f

h

h1

b

l4

DVPNR/L2525M16 16 25 25 32 150 39,2 -4° -13°
VN .. 1604 ..

DVPNR/L3225P16 16 32 25 32 170 39,2 -4° -13°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VN .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DVPNR2525M16 / Exemple de commande d’outil à gauche : DVPNL2525M16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DVPN
Outil à manche – Serrage par bride

≤25°
117°30‘

VN . . VN . . 

Pièces détachées
Type VN .. 1604 ..

Sous-cale AP312-VN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1467 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Bride de serrage PK244

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
1,7 Nm

Ressort de pression FS1470

Goupille RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type VN .. 1604 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK244
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 33

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

93˚

l1

f

b

h

h1

l4

DVJNR/L2020K16 16 20 20 25 125 46,6 -4° -13°

VN .. 1604 ..DVJNR/L2525M16 16 25 25 32 150 46,6 -4° -13°

DVJNR/L3225P16 16 32 25 32 170 46,6 -4° -13°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VN .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DVJNR2020K16 / Exemple de commande d’outil à gauche : DVJNL2020K16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DVJN
Outil à manche – Serrage par bride

≤44°
93°

VN . . VN . . 

Pièces détachées
Type VN .. 1604 ..

Sous-cale AP312-VN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1467 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Bride de serrage PK244

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
1,7 Nm

Ressort de pression FS1470

Goupille RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type VN .. 1604 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK244



A 122

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 33

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

72˚30' 

b

l1

f

h

h1

l4
72˚30' 

DVVNN2020K16 16 20 20 11 125 47,8 -4° -13°

VN .. 1604 ..DVVNN2525M16 16 25 25 13 150 47,8 -4° -13°

DVVNN3225P16 16 32 25 13 170 47,8 -4° -13°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VN .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans  brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DVVN
Outil à manche – Serrage par bride

≤70°72°30‘
VN . . VN . . 

Pièces détachées
Type VN .. 1604 ..

Sous-cale AP312-VN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1467 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Bride de serrage PK244

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
1,7 Nm

Ressort de pression FS1470

Goupille RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type VN .. 1604 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard) JEU PK244



A 123

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 34

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

b

l1

f

h

h1

l4
95˚

DWLNR/L1616H06 6 16 16 20 100 26,4 -6° -6°

WN .. 0604 ..
DWLNR/L2020K06 6 20 20 25 125 27,1 -6° -6°

DWLNR/L2525M06 6 25 25 32 150 27,1 -6° -6°

DWLNR/L3225P06 6 32 25 32 170 27,1 -6° -6°

DWLNR/L2020K08 8 20 20 25 125 34,3 -6° -6°

WN .. 0804 ..DWLNR/L2525M08 8 25 25 32 150 35 -6° -6°

DWLNR/L3225P08 8 32 25 32 170 35 -6° -6°

DWLNR/L2525M10 10 25 25 32 150 40,3 -6° -6°

WN .. 1006 ..DWLNR/L3225P10 10 32 25 32 170 40,3 -6° -6°

DWLNR/L3232P10 10 32 32 40 170 41,8 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WN .. 060408 / WN .. 080408 / WN .. 100612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : DWLNR1616H06 / Exemple de commande d’outil à gauche : DWLNL1616H06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DWLN
Outil à manche – Serrage par bride

95° WN . . WN . . 

Pièces détachées
Type WN .. 0604 .. WN .. 0804 .. WN .. 1006 ..

Sous-cale AP306-WN06 AP307-WN08 AP311-WN10

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK240 PK241 PK242

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470 FS1471

Goupille RS116 RS117 RS117

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type WN .. 0604 .. WN .. 0804 .. WN .. 1006 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241 JEU PK242

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage JEU PK254



A 124

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 34

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

b1  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

b

h1 f

l1

l4

1b

h

M6

DWLNR/L2020X08-P 8 20 20 10 25 115 38,5 -6° -6°
WN .. 0804 ..

DWLNR/L2525X08-P 8 25 25 0 32 130 38,5 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WN .. 080408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Jeu de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8“ − voir Pièces détachées et accessoires
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : DWLNR2020X08-P / Exemple de commande d’outil à gauche : DWLNL2020X08-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

DWLN...-P
Outil à manche – Serrage par bride

– Lubrification de précision

95° WN . . 

Pièces détachées
Type WN .. 0804 ..

Sous-cale AP307-WN08

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage à gauche PK266L

Bride de serrage à droite PK266R

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS2188

Bouchon fileté G 1/8“ FS2258 (SW 5)

Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type WN .. 0804 ..

Jeu de bride de serrage côté gauche  
(pièces détachées standard)

JEU PK266L

Jeu de bride de serrage côté droit  
(pièces détachées standard)

JEU PK266R



A 125

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 34

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

f
95˚

l4

l1

b

h

h1

PWLNR/L1616H06 6 16 16 20 100 18,5 -6° -6°

WN .. 0604 ..PWLNR/L2020K06 6 20 20 25 125 18,5 -6° -6°

PWLNR/L2525M06 6 25 25 32 150 18,5 -6° -6°

PWLNR/L2020K08 8 20 20 25 125 22 -6° -6°

WN .. 0804 ..PWLNR/L2525M08 8 25 25 32 150 22 -6° -6°

PWLNR/L3225P08 8 32 25 32 170 22 -6° -6°

PWLNR/L2525M10 10 25 25 32 150 22 -6° -6°
WN .. 1006 ..

PWLNR/L3225P10 10 32 25 32 170 22 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WN .. 060408 / WN .. 080408 / WN .. 100612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PWLNR1616H06 / Exemple de commande d’outil à gauche : PWLNL1616H06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PWLN
Outil à manche – Serrage par levier

95° WN . . WN . . 

Pièces détachées
Type WN .. 0604 .. WN .. 0804 .. WN .. 1006 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP172-WN0612  
r ≤ 1,2 mm

AP170-WN0816  
r ≤ 1,6 mm

AP174-WN1016  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN101 KN102 KN104

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS102 RS103

Poinçon MD101 MD101 MD102

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type WN .. 0804 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP170-WN0808  
r ≤ 0,8 mm



A 126

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 37

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

f

95˚

l1

b

h

h1

l4

SCLCR/L1010E06 6 10 10 12 70 11 0° 0°

CC .. 0602 ..
SCLCR/L1212F06 6 12 12 16 80 10 0° 0°

SCLCR/L1616H06 6 16 16 20 100 12 0° 0°

SCLCR/L2020K06 6 20 20 25 125 12 0° 0°

SCLCR/L1212F09 9 12 12 16 80 15,6 0° 0°

CC .. 09T3 ..
SCLCR/L1616H09 9 16 16 20 100 16,8 0° 0°

SCLCR/L2020K09 9 20 20 25 125 17,8 0° 0°

SCLCR/L2525M09 9 25 25 32 150 17 0° 0°

SCLCR/L2020K12 12 20 20 25 125 21,7 0° 0°
CC .. 1204 ..

SCLCR/L2525M12 12 25 25 32 150 23,7 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CC.. 060204 / CC .. 09T308 / CC .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : SCLCR1010E06 / Exemple de commande d’outil à gauche : SCLCL1010E06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SCLC
Outil à manche – Serrage par vis

95°

7°

CC . .

Pièces détachées Type  
h = h1 [mm]

CC .. 0602 ..  
10–20

CC .. 09T3 ..  
12

CC .. 09T3 ..  
16–25

CC .. 1204 ..  
20–25

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2063 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2065 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP313-CC0908  
r ≤ 0,8 mm

AP314-CC1212  
r ≤ 1,2 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2069 (SW 4)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
FS1496 (Torx 15IP 

/ SW 4)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 42

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

107˚30`

l1

b

l4

f

h

h1

SDHCR/L1212F07 7 12 12 16 80 14,3 0° 0° DC .. 0702 ..

SDHCR/L1616H11 11 12 12 20 100 17,9 0° 0°

DC .. 11T3 ..SDHCR/L2020K11 11 20 20 25 125 17,9 0° 0°

SDHCR/L2525M11 11 25 25 32 150 20 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DC .. 070204 / DC .. 11T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : SDHCR1212F07 / Exemple de commande d’outil à gauche : SDHCL1212F07
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SDHC
Outil à manche – Serrage par vis

≤1
2°

30
‘

107°30‘

7°

DC . .

Pièces détachées
Type DC .. 0702 .. DC .. 11T3 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP315-DC1108  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DC .. 11T3 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP329-DC1112  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 42

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

93˚

l1

b

l4

f

h

h1

SDJCR/L1010E07 7 10 10 12 70 15,7 0° 0°
DC .. 0702 ..

SDJCR/L1212F07 7 12 12 16 80 15,5 0° 0°

SDJCR/L1616H11 11 16 16 20 100 20,3 0° 0°

DC .. 11T3 ..SDJCR/L2020K11 11 20 20 25 125 21,9 0° 0°

SDJCR/L2525M11 11 25 25 32 150 24,4 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DC .. 070204 / DC .. 11T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : SDJCR1010E07 / Exemple de commande d’outil à gauche : SDJCL1010E07
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SDJC
Outil à manche – Serrage par vis

93°

≤30° 7°

DC . .

Pièces détachées
Type DC .. 0702 .. DC .. 11T3 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP315-DC1108  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DC .. 11T3 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP329-DC1112  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 42

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

f

62˚30'62˚30' l4

l1

b

h

h1

SDNCN1010E07 7 10 10 5 70 14,5 0° 0°
DC .. 0702 ..

SDNCN1212F07 7 12 12 6 80 14,5 0° 0°

SDNCN1616H11 11 16 16 9 100 21,9 0° 0°

DC .. 11T3 ..SDNCN2020K11 11 20 20 11 125 21,9 0° 0°

SDNCN2525M11 11 25 25 13 150 22,2 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DC .. 070204 / DC .. 11T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SDNC
Outilà manche– Serrage par vis

≤60°62°30‘

7°

DC . .

Pièces détachées
Type DC .. 0702 .. DC .. 11T3 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP315-DC1108  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DC .. 11T3 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP329-DC1112  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 46

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

l1

b

h

h1 f

l4

SRDCN1212F06 6 12 12 6 80 12 0° 0°

RC . T0602M0 ..SRDCN2020K06 6 20 20 10 125 24 0° 0°

SRDCN2525M06 6 25 25 12,5 150 25 0° 0°

SRDCN1616H08 8 16 16 8 100 16 0° 0°

RC . T0803M0 ..SRDCN2020K08 8 20 20 10 125 24 0° 0°

SRDCN2525M08 8 25 25 12,5 150 25 0° 0°

SRDCN2020K10 10 20 20 10 125 25 0° 0°
RC . T10T3M0 ..

SRDCN2525M10 10 25 25 12,5 150 25 0° 0°

SRDCN2020K12 12 20 20 10 125 25 0° 0°

RC . T1204M0 ..SRDCN2525M12 12 25 25 12,5 150 28 0° 0°

SRDCN3225P12 12 32 25 12,5 170 28 0° 0°

SRDCN3225P16 16 32 25 12,5 170 35 0° 0° RC . T1606M0 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RC . T0602M0 / RC . T0803M0 / RC . T10T3M0 / RC . T1204M0 / RC . T1606M0
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SRDC
Outil à manche – Serrage par vis

90°

7°

RC . T

Pièces détachées
Type RC . T0602M0 .. RC . T0803M0 .. RC . T10T3M0 .. RC . T1204M0 .. RC . T1606M0 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1462 
(Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2060 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2090 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

Sous-cale AP324-RC10T3 AP325-RC1204 AP326-RC1606

Vis pour sous-cale FS2068 
(SW 3,5)

FS2068 
(SW 3,5) FS2091 (SW 5)

Clé drapeau FS1490 
(Torx 7IP)

FS1466 
(Torx 9IP)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1464 
(Torx 20IP)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 46

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

l4

l1

b

h

h1 f

PRDCN2020K10 10 20 20 10 125 25 0° 0°
RC .. 10T3M0 ..

PRDCN2525M10 10 25 25 12,5 150 25 0° 0°

PRDCN2525M12 12 25 25 12,5 150 28 0° 0°
RC .. 1204M0 ..

PRDCN3225P12 12 32 25 12,5 170 28 0° 0°

PRDCN3225P16 16 32 25 12,5 170 35 0° 0° RC .. 1605M0 ..

PRDCN3232P20 20 32 32 16 170 40 0° 0° RC .. 2006M0 ..

PRDCN4040S25 25 40 40 20 250 50 0° 0° RC .. 2507M0 ..

PRDCN5050U32 32 50 50 25 350 55 0° 0° RC .. 3209M0 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RC .. 10T3M0 / RC .. 1204M0 / RC .. 1605M0 / RC .. 2006M0 / RC .. 2507M0 / RC .. 3209M0
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PRDC
Outil à manche – Serrage par levier

90°

7°

RC . X

7°

RC . T

Pièces 
 détachées Type RC .. 10T3M0 .. RC .. 1204M0 .. RC .. 1605M0 .. RC .. 2006M0 .. RC .. 2507M0 .. RC .. 3209M0 ..

Sous-cale AP407-RC10T3 AP402-RC1204 AP403-RC1605 AP404-RC2006 AP405-RC2507 AP406-RC3209

Levier KN122 KN123 KN111 KN112 KN113 KN124

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS2155 (SW 2)  
0,6 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS344 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS2156 (SW 3)  
5,0 Nm

FS2145 (SW 4)  
10,0 Nm

FS357 (SW 5)  
14,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS120 RS118 RS103 RS104 RS105

Poinçon MD101 MD101 MD101 MD102 MD102 MD103

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2)
ISO2936-2,5 

(SW 2,5)
ISO2936-2,5 

(SW 2,5)
ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-5 (SW 5)

Accessoires
Type RC .. 10T3M0 .. RC .. 1605M0 ..

Sous-cale pour RC .. 1003 .. AP401-RC1003

Sous-cale pour RC .. 1606 .. AP403-RC1606
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 46

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

l4

l1

b

f

h

h1

SRSCR/L2020K06 6 20 20 25 125 20 0° 0°
RC . T0602M0 ..

SRSCR/L2525M06 6 25 25 32 150 20 0° 0°

SRSCR/L2020K08 8 20 20 25 125 20 0° 0°
RC . T0803M0 ..

SRSCR/L2525M08 8 25 25 32 150 20 0° 0°

SRSCR/L2020K10 10 20 20 25 125 20 0° 0°
RC . T10T3M0 ..

SRSCR/L2525M10 10 25 25 32 150 28 0° 0°

SRSCR/L2020K12 12 20 20 25 125 22 0° 0°

RC . T1204M0 ..SRSCR/L2525M12 12 25 25 32 150 28 0° 0°

SRSCR/L3225P12 12 32 25 32 170 32 0° 0°

SRSCR/L3225P16 16 32 25 32 170 32 0° 0° RC . T1606M0 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RC . T0602M0 / RC . T0803M0 / RC . T10T3M0 / RC . T1204M0 / RC . T1606M0
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : SRSCR2020K06 / Exemple de commande d’outil à gauche : SRSCL2020K06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SRSC
Outil à manche – Serrage par vis

≤27°

7°

RC . T

Pièces détachées
Type RC . T0602M0 .. RC . T0803M0 .. RC . T10T3M0 .. RC . T1204M0 .. RC . T1606M0 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1462 
(Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2060 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2090 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

Sous-cale AP324-RC10T3 AP325-RC1204 AP326-RC1606

Vis pour sous-cale FS2068 
(SW 3,5)

FS2068 
(SW 3,5) FS2091 (SW 5)

Clé drapeau FS1490 
(Torx 7IP)

FS1466 
(Torx 9IP)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1464 
(Torx 20IP)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 46

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

f

l4

l1

b

h

h1

PRGCL2020K10 10 20 20 25 125 20,8 0° 0°
RC .. 10T3M0 ..

PRGCR/L2525M10 10 25 25 32 150 27,2 0° 0°

PRGCR/L2525M12 12 25 25 32 150 27,2 0° 0°
RC .. 1204M0 ..

PRGCR/L3225P12 12 32 25 32 170 32 0° 0°

PRGCR/L3225P16 16 32 25 32 170 33,2 0° 0° RC .. 1605M0 ..

PRGCR/L3232P20 20 32 32 40 170 38 0° 0° RC .. 2006M0 ..

PRGCR/L4040S25 25 40 40 50 250 50,5 0° 0° RC .. 2507M0 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RC .. 10T3M0 / RC .. 1204M0 / RC .. 1605M0 / RC .. 2006M0 / RC .. 2507M0
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PRGCR2525M10 / Exemple de commande d’outil à gauche : PRGCL2525M10
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PRGC
Porte-plaquettes à manche – Serrage par levier

≤27°

7°

RC . X

7°

RC . T

Pièces détachées
Type RC .. 10T3M0 .. RC .. 1204M0 .. RC .. 1605M0 .. RC .. 2006M0 .. RC .. 2507M0 ..

Sous-cale AP407-RC10T3 AP402-RC1204 AP403-RC1605 AP404-RC2006 AP405-RC2507

Levier KN122 KN123 KN111 KN112 KN113

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS2155 (SW 2)  
0,6 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS344 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS2156 (SW 3)  
5,0 Nm

FS2145 (SW 4)  
10,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS120 RS118 RS103 RS104

Poinçon MD101 MD101 MD101 MD102 MD102

Clé à 6 pans ISO2936-2 
(SW 2)

ISO2936-2,5 
(SW 2,5)

ISO2936-2,5 
(SW 2,5)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-4 
(SW 4)

Accessoires
Type RC .. 10T3M0 .. RC .. 1605M0 ..

Sous-cale pour RC .. 1003 .. AP401-RC1003

Sous-cale pour RC .. 1606 .. AP403-RC1606
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 48

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

75˚

f

l1

b

h

h1

l4

SSRCR/L1212F09 9 12 12 14 80 15,5 0° 0°
SC .. 09T3 ..

SSBCR/L1616H09 9 16 16 13 100 15,3 0° 0°

SSBCR/L2020K12 12 20 20 17 125 20,1 0° 0°
SC .. 1204 ..

SSBCR/L2525M12 12 25 25 22 150 20,1 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SC .. 09T308 / SC .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : SSRCR1212F09 / Exemple de commande d’outil à gauche : SSRCL1212F09
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SSBC
Outil à manche – Serrage par vis

75°

7°

SC . .

Pièces détachées Type  
h = h1 [mm]

SC .. 09T3 ..  
12

SC .. 09T3 ..  
16

SC .. 1204 ..  
20–25

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2063 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2065 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale AP328-SC0908 AP319-SC1212

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2069 (SW 4)

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1496 (Torx 15IP / SW 4)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 48

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm

l20  
mm γ λs Type

45˚

l20
l1

b

l4

f1
f

h

h1

SSDCR/L1616H09 9 16 16 17 10,92 93,9 9,1 100,0 0° 0°
SC .. 09T3 ..

SSDCR/L2020K09 9 20 20 22 15,92 118,9 12 125,0 0° 0°

SSDCR/L2020K12 12 20 20 22 13,68 116,7 13,7 125,0 0° 0°
SC .. 1204 ..

SSDCR/L2525M12 12 25 25 27 18,68 141,7 13,7 150,0 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SC .. 09T308 / SC .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : SSDCR1616H09 / Exemple de commande d’outil à gauche : SSDCL1616H09
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SSDC
Outil à manche – Serrage par vis

45°

7°

SC . .

Pièces détachées
Type SC .. 09T3 .. SC .. 1204 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2065 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale AP328-SC0908 AP319-SC1212

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2069 (SW 4)

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1496 (Torx 15IP / SW 4)



A 136

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 48

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

45˚

l1

b

h

h1

l4

f

SSDCN1212F09 9 12 12 6 80 15,1 0° 0°
SC .. 09T3 ..

SSDCN1616H09 9 16 16 8 100 15,1 0° 0°

SSDCN2020K12 12 20 20 10 125 22 0° 0°
SC .. 1204 ..

SSDCN2525M12 12 25 25 13 150 22 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SC .. 09T308 / SC .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SSDCN
Outil à manche– Serrage par vis

45°

7°

SC . .

Pièces détachées Type  
h = h1 [mm]

SC .. 09T3 ..  
12

SC .. 09T3 ..  
16

SC .. 1204 ..  
20–25

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2063 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2065 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale AP328-SC0908 AP319-SC1212

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2069 (SW 4)

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1496 (Torx 15IP / SW 4)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 51

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

f

l4

l1

b

h

h1

91˚

STGCR/L1212F11 11 12 12 16 80 14,1 0° 0° TC .. 1102 ..

STGCR/L1616H16 16 16 16 20 100 20,1 0° 0°

TC .. 16T3 ..STGCR/L2020K16 16 20 20 25 125 20,4 0° 0°

STGCR/L2525M16 16 25 25 32 150 20,9 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TC .. 110204 / TC .. 16T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : STGCR1212F11 / Exemple de commande d’outil à gauche : STGCL1212F11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

STGC
Outil à manche– Serrage par vis

91°

7°

TC . .

Pièces détachées
Type TC .. 1102 .. TC .. 16T3 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP317-TC1612  
r ≤ 1,2 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

107˚30'

l1

b

l4

f

h

h1

SVHBR/L1616H11 11 16 16 20 100 18 0° 0°
VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..SVHBR/L2020K11 11 20 20 25 125 19 0° 0°

SVHBR/L2525M11 11 25 25 32 150 27 0° 0°

SVHBR/L2020K16 16 20 20 25 125 27,6 0° 0°
VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

SVHBR/L2525M16 16 25 25 32 150 27,6 0° 0°

SVHBR/L3225P16 16 32 25 32 170 27,6 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : SVHBR1616H11 / Exemple de commande d’outil à gauche : SVHBL1616H11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SVHB
Outil à manche – Serrage par vis

≤35°
107°30‘

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées
Type

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP330-VB1612  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

107˚30'

l4

l1

b

h

h1 f

PVHBR/L1616H11 11 16 16 20 100 25 0° 0°
VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..PVHBR/L2020K11 11 20 20 25 125 25 0° 0°

PVHBR/L2525M11 11 25 25 32 150 32 0° 0°

PVHBR/L2020K16 16 20 20 25 125 28 0° 0°
VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

PVHBR/L2525M16 16 25 25 32 150 28 0° 0°

PVHBR/L3225P16 16 32 25 32 170 28 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PVHBR1616H11 / Exemple de commande d’outil à gauche : PVHBL1616H11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PVHB
Outil à manche – Serrage par levier

≤35°
107°30‘

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées
Type

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP153  
r ≤ 0,8 mm

Goupille tubulaire RS101

Levier KN118 KN110

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS347 (SW 2)  
0,6 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

Poinçon MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP154  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

93˚

f

l1

b

l4

h

h1

SVJBR/L1212F11 11 12 12 16 80 20,6 0° 0°

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..

SVJBR/L1616H11 11 16 16 20 100 21,2 0° 0°

SVJBR/L2020K11 11 20 20 25 125 21,2 0° 0°

SVJBR/L2525M11 11 25 25 32 150 21,2 0° 0°

SVJBR/L1616H16 16 16 16 20 100 27 0° 0°

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

SVJBR/L2020K16 16 20 20 25 125 31,1 0° 0°

SVJBR/L2525M16 16 25 25 32 150 31,5 0° 0°

SVJBR/L3225P16 16 32 25 32 170 31,5 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : SVJBR1212F11 / Exemple de commande d’outil à gauche : SVJBL1212F11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SVJB
Outil à manche – Serrage par vis

≤50°
93°

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées Type  
h = h1 [mm]

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..  

12–25

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

16

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

20–32

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2063 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP330-VB1612  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

93˚ l4

l1

b

h

h1 f

PVJBR/L1616H11 11 16 16 20 100 25 0° 0°
VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..PVJBR/L2020K11 11 20 20 25 125 25 0° 0°

PVJBR/L2525M11 11 25 25 32 150 32 0° 0°

PVJBR/L1616H16 16 16 16 20 100 32 0° 0°

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

PVJBR/L2020K16 16 20 20 25 125 34 0° 0°

PVJBR/L2525M16 16 25 25 32 150 38 0° 0°

PVJBR/L3225P16 16 32 25 32 170 38 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : PVJBR1616H11 / Exemple de commande d’outil à gauche : PVJBL1616H11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PVJB
Porte-plaquettes à manche – Serrage par levier

≤50°
93°

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées Type  
h = h1 [mm]

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..  

16–25

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

16

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

20–32

Sous-cale  
pour rayon

AP153  
r ≤ 0,8 mm

AP153  
r ≤ 0,8 mm

Goupille tubulaire RS101 RS101

Levier KN118 KN110 KN110

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS347 (SW 2)  
0,6 Nm

FS332 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

Poinçon MD101 MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-2,5 (SW 2,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP154  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

72˚30'72˚30'

l1

b

f

h

h1

l4

SVVBN1212F11 11 12 12 6 80 21,1 0° 0°

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..

SVVBN1616H11 11 16 16 8 100 21,1 0° 0°

SVVBN2020K11 11 20 20 10 125 21,1 0° 0°

SVVBN2525M11 11 25 25 13 150 21,1 0° 0°

SVVBN2020K16 16 20 20 11 125 31,5 0° 0°
VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..SVVBN2525M16 16 25 25 13 150 31,5 0° 0°

SVVBN3225P16 16 32 25 13 170 31,5 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SVVB
Outil à manche – Serrage par vis

≤70°72°30‘

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées
Type

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible  
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP330-VB1612  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

f

72˚30' 72˚30'
l4

l1

b

h

h1

PVVBN1616H11 11 16 16 8 100 25 0° 0°
VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..PVVBN2020K11 11 20 20 10 125 25 0° 0°

PVVBN2525M11 11 25 25 13 150 25 0° 0°

PVVBN2020K16 16 20 20 10 125 34 0° 0°
VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

PVVBN2525M16 16 25 25 13 150 34 0° 0°

PVVBN3225P16 16 32 25 13 170 34 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

PVVB
Outilà à manche – Serrage par levier

≤70°72°30‘

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées
Type

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP153  
r ≤ 0,8 mm

Levier KN118 KN110

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS347 (SW 2)  
0,6 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

Goupille tubulaire RS101

Poinçon MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP154  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 58

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

95˚

h1

b

f

l4

h

h1

SWLCR/L1212F04 4 12 12 16 80 11 0° 0°
WC .. 0402 ..

SWLCR/L1616H04 4 16 16 20 100 11 0° 0°

SWLCR/L1616H06 6 16 16 20 100 15 0° 0°

WC .. 06T3 ..SWLCR/L2020K06 6 20 20 25 125 15 0° 0°

SWLCR/L2525M06 6 25 25 32 150 17 0° 0°

SWLCR/L2020K08 8 20 20 25 125 20 0° 0°
WC .. 0804 ..

SWLCR/L2525M08 8 25 25 32 150 21 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WC .. 040204 / WC .. 06T308 / WC .. 080408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : SWLCR1212F04 / Exemple de commande d’outil à gauche : SWLCL1212F04
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

SWLC
Outil à manche – Serrage par vis

95°

7°

WC . .

Pièces détachées
Type WC .. 0402 .. WC .. 06T3 .. WC .. 0804 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2067 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2063 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2065 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale AP318-WC0608 AP320-WC0812

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2069 (SW 4)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5) FS1496 (Torx 15IP / SW 4)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 242D 1A 74

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

l4

b

l1

f

h

h1

CRSNR/L2525M12-ID 12 25 25 32 150 28 -6° -6°
RN .. 1207 ..

CRSNR/L3225P12-ID 12 32 25 32 170 28 -6° -6°

CRSNR/L3232P15-ID 15 32 32 40 170 30 -6° -6° RN .. 1507 ..

CRSNR/L3232P19-ID 19 32 32 40 170 32 -6° -6° RN .. 1907 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RN .. 120700 / RN .. 150700 / RN .. 190700
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : CRSNR2525M12-ID / Exemple de commande d’outil à gauche : CRSNL2525M12-ID
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

CRSN
Outil à manche – Serrage par bride

– Pour plaquettes amovibles en céramique
– Serrage par bride avec semelle en carbure

15°

RN . .

Pièces détachées
Type RN .. 1207 .. RN .. 1507 .. RN .. 1907 ..

Sous-cale AP418-RN1207 AP419-RN1507 AP420-RN1907

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS2241 (Torx 20)  
5,0 Nm

FS2242 (SW 2)  
2,0 Nm

FS2243 (SW 2,5)  
3,0 Nm

Bride de serrage avec vis JEU PK258 (SW 4) JEU PK258 (SW 4) JEU PK258 (SW 4)

Plaque de serrage carbure FK380 FK380 FK380

Clé à 6 pans pour bride de serrage ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-4 (SW 4)

Clé à 6 pans pour sous-cale FS256 (Torx 20) ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 242D 1A 74

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

h

h1

b

f

l1

l4

CRDNN2525M12-ID 12 25 25 19 150 32 -8° 0°
RN .. 1207 ..

CRDNN3225P12-ID 12 32 25 19 170 32 -8° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RN .. 120700
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

CRDN
Outil à manche – Serrage par bride

– Pour plaquettes amovibles en céramique
– Serrage par bride avec semelle en carbure

90°
RN . .

Pièces détachées
Type RN .. 1207 ..

Sous-cale AP418-RN1207

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS2241 (Torx 20)  
5,0 Nm

Bride de serrage avec vis JEU PK258 (SW 4)

Plaque de serrage carbure FK380

Clé à 6 pans pour bride de serrage ISO2936-4 (SW 4)

Clé à 6 pans pour sous-cale FS256 (Torx 20)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 242D 1A 76

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm γ λs Type

f

b

l4

h

h1

l1

CRDCN3225P09-A 9 32 25 17 170 31 0° 0° RC . X0907 ..  
RP . X0907 ..

CRDCN3225P12-A 12 32 25 19 170 40 0° 0°
RC . X1207 ..  
RP . X1207 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RC . X090700 / RC . X120700
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

CRDC
Outil à manche – Serrage par bride

– Pour plaquettes amovibles en céramique
– Serrage par bride avec semelle en carbure

90°
RP . X

11°

RC . X

7°

Pièces détachées
Type

RC . X0907 ..  
RP . X0907 ..

RC . X1207 ..  
RP . X1207 ..

Sous-cale AP416-RC0907 AP417-RC1207

Manchon de serrage RS121 RS122

Bride de serrage avec vis JEU PK257 (SW 4) JEU PK257 (SW 4)

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS2240 (SW 4)  
8,0 Nm

FS2240 (SW 4)  
8,0 Nm

Clé à 6 pans pour bride de serrage ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-4 (SW 4)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623   

95˚

l4

f

d1

C4-DCLNR/L-27050-12 12 C4 27 50 110 140 -6° -6°

CN .. 1204 ..
C5-DCLNR/L-35060-12 12 C5 35 60 110 165 -6° -6°

C6-DCLNR/L-45065-12 12 C6 45 65 110 190 -6° -6°

C8-DCLNR/L-55080-12 12 C8 55 80 110 250 -6° -6°

C4-DCLNR/L-27055-16 16 C4 27 55 125 145 -6° -6°

CN .. 1606 ..C5-DCLNR/L-35060-16 16 C5 35 60 125 165 -6° -6°

C6-DCLNR/L-45065-16 16 C6 45 65 125 190 -6° -6°

C5-DCLNR/L-35060-19 19 C5 35 60 80 165 -6° -6°

CN .. 1906 ..C6-DCLNR/L-45065-19 19 C6 45 65 81 190 -6° -6°

C8-DCLNR/L-55080-19 19 C8 55 80 100 250 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408 / CN .. 160612 / CN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DCLNR-27050-12 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DCLNL-27050-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DCLN
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Walter Capto™

95° CN . . CN . . 

Pièces détachées
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 .. CN .. 1906 ..

Sous-cale AP301-CN12 AP302-CN16 AP303-CN19

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK241 PK242 PK243

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1471 FS1471

Goupille RS117 RS117 RS117

Buse de lubrification  
et de refroidissement FS1475 FS1475 FS1475

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 .. CN .. 1906 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241 JEU PK242 JEU PK243

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour CN .. 1207 .. AP411-CN1207
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

l4

d1

f

C4-DCLNR/L-27050-12-P 12 C4 27 50 -6° -6°

CN .. 1204 ..C5-DCLNR/L-35060-12-P 12 C5 35 60 -6° -6°

C6-DCLNR/L-45065-12-P 12 C6 45 65 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DCLNR-27050-12-P / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DCLNL-27050-12-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DCLN...-P
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Lubrification de précision
– Walter Capto™

95° CN . . 

Pièces détachées
Type CN .. 1204 ..

Sous-cale AP301-CN12

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK255

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS2188

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type CN .. 1204 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK255



A 150

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623   

f

95˚ l4

d1

C3-PCLNR/L-22040-12 12 C3 22 40 60 116 -6° -6°

CN .. 1204 ..

C4-PCLNR/L-27050-12 12 C4 27 50 60 140 -6° -6°

C5-PCLNR/L-35060-12 12 C5 35 60 65 165 -6° -6°

C6-PCLNR/L-45065-12 12 C6 45 65 81 190 -6° -6°

C8-PCLNR/L-55080-12 12 C8 55 80 100 250 -6° -6°

C4-PCLNR/L-27050-16 16 C4 27 50 80 140 -6° -6°

CN .. 1606 ..
C5-PCLNR/L-35060-16 16 C5 35 60 80 165 -6° -6°

C6-PCLNR/L-45065-16 16 C6 45 65 81 190 -6° -6°

C8-PCLNR/L-55080-16 16 C8 55 80 100 250 -6° -6°

C5-PCLNR/L-35060-19 19 C5 35 60 80 165 -6° -6°

CN .. 1906 ..C6-PCLNR/L-45065-19 19 C6 45 65 81 190 -6° -6°

C8-PCLNR/L-55080-19 19 C8 55 80 100 250 -6° -6°

C8-PCLNR/L-55080-25 25 C8 55 80 150 250 -6° -6° CN .. 2509 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408 / CN .. 160612 / CN .. 190612 / CN .. 250924
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-DCLNR-22040-12 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-PCLNL-22040-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PCLN
Porte-outil de tournage – Serrage par levier

– Walter Capto™

95° CN . . CN . . 

Pièces 
 détachées

Type  
d1

CN .. 1204 ..  
C3/C4

CN .. 1204 ..  
C5/C6

CN .. 1204 ..  
C8

CN .. 1606 ..  
C4

CN .. 1606 ..  
C5/C6

CN .. 1606 ..  
C8

CN .. 1906 ..  
C5/C6

CN .. 1906 ..  
C8

CN .. 2509 ..  
C8

Sous-cale  
pour rayon

AP134-
CN1216  

r ≤ 1,6 mm

AP134-
CN1216  

r ≤ 1,6 mm

AP134-
CN1216  

r ≤ 1,6 mm

AP135-
CN1624  

r ≤ 2,4 mm

AP135-
CN1624  

r ≤ 2,4 mm

AP135-
CN1624  

r ≤ 2,4 mm

AP136-
CN1924  

r ≤ 2,4 mm

AP136-
CN1924  

r ≤ 2,4 mm

AP192-
CN2524  

r ≤ 2,4 mm

Levier KN102 KN102 KN102 KN104 KN104 KN104 KN106 KN106 KN107

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS352 
(SW 3)  
5,0 Nm

FS352 
(SW 3)  
5,0 Nm

FS352 
(SW 3)  
5,0 Nm

FS354 
(SW 3)  
5,0 Nm

FS354 
(SW 3)  
5,0 Nm

FS354 
(SW 3)  
5,0 Nm

FS356 
(SW 4)  

10,0 Nm

FS356 
(SW 4)  

10,0 Nm

FS357 
(SW 5)  

14,0 Nm

Goupille tubulaire RS102 RS102 RS102 RS103 RS103 RS103 RS104 RS104 RS105

Poinçon MD101 MD101 MD101 MD102 MD102 MD102 MD102 MD102 MD103

Buse de lubrification  
et de refroidissement  FS1477 FS1476 FS1479 FS1477 FS1476 FS1479 FS1476 FS1479 FS1479

Clé à 6 pans ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-4 
(SW 4)

ISO2936-4 
(SW 4)

ISO2936-5 
(SW 5)

Accessoires
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 .. CN .. 1906 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP135-CN1616  
r ≤ 1,6 mm

AP136-CN1912  
r ≤ 1,2 mm



A 151

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623   

d1

93˚ l4

f

C4-DDJNR/L-27050-11 11 C4 27 50 60 140 -6° -7°

DN .. 1104 ..C5-DDJNR/L-35060-11 11 C5 35 60 65 165 -6° -7°

C6-DDJNR/L-45065-11 11 C6 45 65 81 190 -6° -7°

C4-DDJNR/L-27055-15 15 C4 27 55 110 145 -6° -7°

DN .. 1506 ..
C5-DDJNR/L-35060-15 15 C5 35 60 110 165 -6° -7°

C6-DDJNR/L-45065-15 15 C6 45 65 110 190 -6° -7°

C8-DDJNR/L-55080-15 15 C8 55 80 110 250 -6° -7°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DCLNR-27050-11 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DDJNL-27050-11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DDJN
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Walter Capto™

93°

≤27°

DN . . DN . . 

Pièces 
 détachées

Type  
d1

DN .. 1104 ..  
C4

DN .. 1104 ..  
C5/C6

DN .. 1506 ..  
C4

DN .. 1506 ..  
C5

DN .. 1506 ..  
C6

DN .. 1506 ..  
C8

Sous-cale AP305-DN11 AP305-DN11 AP304-DN15 AP304-DN15 AP304-DN15 AP304-DN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

Bride de serrage PK240 PK240 PK241 PK241 PK241 PK241

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1469 FS1470 FS1470 FS1470 FS1470

Goupille RS116 RS116 RS117 RS117 RS117 RS117

Buse de lubrification  
et de refroidissement   FS1477 FS1476 FS1477 FS1475 FS1476 FS1479

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1466 (Torx 9IP)
FS1465 (Torx 15IP 

/ SW 3,5)
FS1465 (Torx 15IP 

/ SW 3,5)
FS1465 (Torx 15IP 

/ SW 3,5)
FS1465 (Torx 15IP 

/ SW 3,5)

Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour DN .. 1504 .. AP304-DN1504

Sous-cale pour DN .. 1507 .. AP412-DN1507
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623   

l4

d1

f

C4-DDJNR/L-27055-11-P 11 C4 27 55 -6° -7° DN .. 1104 ..

C5-DDJNR/L-35060-15-P 15 C5 35 60 -6° -7°
DN .. 1506 ..

C6-DDJNR/L-45065-15-P 15 C6 45 65 -6° -7°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DCLNR-27055-11-P / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DDJNL-27055-11-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DDJN...-P
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Lubrification de précision
– Walter Capto™

93°

≤27°

DN . . 

Pièces détachées
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Sous-cale AP305-DN11 AP304-DN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK255 PK256

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS2188 FS2188

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK255 JEU PK256
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

l493˚

d1

f

C3-PDJNR/L-22045-11 11 C3 22 45 80 116 -6° -7°

DN .. 1104 ..C4-PDJNR/L-27050-11 11 C4 27 50 80 140 -6° -7°

C5-PDJNR/L-35060-11 11 C5 35 60 80 165 -6° -7°

C4-PDJNR/L-27050-15 15 C4 27 50 80 140 -6° -7°

DN .. 1506 ..C5-PDJNR/L-35060-15 15 C5 35 60 80 165 -6° -7°

C6-PDJNR/L-45065-15 15 C6 45 65 80 190 -6° -7°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-PDJNR-22045-11 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-PDJNL-22045-11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PDJN
Porte-outil de tournage – Serrage par levier

– Walter Capto™

93°

≤27°

DN . . DN . . 

Pièces détachées Type  
d1

DN .. 1104 ..  
C3/C4

DN .. 1104 ..  
C5

DN .. 1506 ..  
C4

DN .. 1506 ..  
C5/C6

Sous-cale  
pour rayon

AP171-DN1112  
r ≤ 1,2 mm

AP171-DN1112  
r ≤ 1,2 mm

AP145-DN1516  
r ≤ 1,6 mm

AP145-DN1516  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN119 KN119 KN103 KN103

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS355 (SW 3)  
5,0 Nm

FS355 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS101 RS102 RS102

Poinçon MD101 MD101 MD101 MD101

Buse de lubrification  
et de refroidissement   FS1477 FS1476 FS1477 FS1476

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP171-DN1108  
r ≤ 0,8 mm

AP145-DN1508  
r ≤ 0,8 mm

Sous-cale pour DN .. 1504 ..  
pour rayon

AP357-DN1508  
r ≤ 0,8 mm

Sous-cale pour DN .. 1504 ..  
pour rayon

AP357-DN1516  
r ≤ 1,6 mm



A 154

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

d1

93˚ l4

f

C4-DDUNR/L-27050-15 15 C4 27 50 110 140 -6° -7°

DN .. 1506 ..
C5-DDUNR/L-35060-15 15 C5 35 60 110 165 -6° -7°

C6-DDUNR/L-45065-15 15 C6 45 65 110 190 -6° -7°

C8-DDUNR/L-55080-15 15 C8 55 80 110 250 -6° -7°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 150608
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DDUNR-27050-15 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DDUNL-27050-15
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DDUN
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Walter Capto™

≤ 27° DN . . DN . . 

Pièces détachées Type  
d1

DN .. 1506 ..  
C4

DN .. 1506 ..  
C5/C6

DN .. 1506 ..  
C8

Sous-cale AP304-DN15 AP304-DN15 AP304-DN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK241 PK241 PK241

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS1471 FS1471 FS1471

Goupille RS117 RS117 RS117

Buse de lubrification et de 
refroidissement   FS1477 FS1476 FS1479

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard) JEU PK241

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour DN .. 1504 .. AP304-DN1504

Sous-cale pour DN .. 1507 .. AP412-DN1507
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

75˚ l4

f

d1

C4-DSRNR/L-22050-12 12 C4 22 50 140 -6° -6°

SN .. 1204 ..C5-DSRNR/L-27060-12 12 C5 27 60 165 -6° -6°

C6-DSRNR/L-35065-12 12 C6 35 65 190 -6° -6°

C5-DSRNR/L-27060-15 15 C5 27 60 165 -6° -6°
SN .. 1506 ..

C6-DSRNR/L-35065-15 15 C6 35 65 190 -6° -6°

C6-DSRNR/L-35065-19 19 C6 35 65 190 -6° -6°
SN .. 1906 ..

C8-DSRNR/L-45080-19 19 C8 45 80 250 -6° -6°

C8-DSRNR/L-45080-25 25 C8 45 80 250 -6° -6° SN .. 2507 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612 / SN .. 250724
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DSRNR-22050-12 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DSRNL-22050-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DSRN
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Walter Capto™

75° SN . . SN . . 

Pièces détachées
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 .. SN .. 2507 ..

Sous-cale AP308-SN12 AP309-SN15 AP310-SN19 AP351-SN25

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS1589 (Torx 25IP)  
9,5 Nm

Bride de serrage PK241 PK242 PK243 PK301

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

FS1591 (Torx 25IP)  
9,5 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1471 FS1471 FS1471

Goupille RS117 RS117 RS117 RS117

Buse de lubrification  
et de refroidissement   FS1475 FS1475 FS1475 FS1475

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / 
SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP) FS1592 (Torx 25IP)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 .. SN .. 2507 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241 JEU PK242 JEU PK243 JEU PK301

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage

JEU PK254

Sous-cale pour SN .. 1207 .. AP413-SN1207

Sous-cale pour SN .. 2509 .. AP351-SN2509
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

75˚ l4

d1

C3-PSRNR/L-17040-12 12 C3 17 40 -6° -6°

SN .. 1204 ..
C4-PSRNR/L-22050-12 12 C4 22 50 -6° -6°

C5-PSRNR/L-27060-12 12 C5 27 60 -6° -6°

C6-PSRNR/L-35065-12 12 C6 35 65 -6° -6°

C5-PSRNR/L-27060-15 15 C5 27 60 -6° -6°
SN .. 1506 ..

C6-PSRNR/L-35065-15 15 C6 35 65 -6° -6°

C5-PSRNR/L-27060-19 19 C5 27 60 -6° -6°

SN .. 1906 ..C6-PSRNR/L-35065-19 19 C6 35 65 -6° -6°

C8-PSRNR/L-45080-19 19 C8 45 80 -6° -6°

C8-PSRNR/L-45080-25 25 C8 45 80 -6° -6° SN .. 2507 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612 / SN .. 250724
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-PSRNR-17040-12 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-PSRNL-17040-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PSRN
Porte-outil de tournage – Serrage par levier

– Walter Capto™

75° SN . . SN . . 

Pièces 
détachées

Type  
d1

SN .. 1204 ..  
C3/C4

SN .. 1204 ..  
C5/C6

SN .. 1506 ..  
C5/C6

SN .. 1906 ..  
C5/C6

SN .. 1906 ..  
C8

SN .. 2507 ..  
C8

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP142-SN1524  
r ≤ 2,4 mm

AP143-SN1924  
r ≤ 2,4 mm

AP143-SN1924  
r ≤ 2,4 mm

AP144-SN2524  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN102 KN102 KN104 KN106 KN106 KN107

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

FS356 (SW 4)  
10,0 Nm

FS356 (SW 4)  
10,0 Nm

FS357 (SW 5)  
14,0 Nm

Goupille tubulaire RS102 RS102 RS103 RS104 RS104 RS105

Poinçon MD101 MD101 MD102 MD102 MD102 MD103

Clé à 6 pans ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-5 (SW 5)

Buse de lubrification  
et de refroidissement   

FS1477 FS1476 FS1476 FS1476 FS1479 FS1479

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 .. SN .. 2507 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP142-SN1516  
r ≤ 1,6 mm

AP143-SN1912  
r ≤ 1,2 mm

Sous-cale pour SN .. 2509 ..  
pour rayon

AP191-SN250924  
r ≤ 2,4 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

75˚

l4

f

d1

C4-DSKNR/L-27050-12 12 C4 27 50 110 -6° -6°

SN .. 1204 ..C5-DSKNR/L-35060-12 12 C5 35 60 110 -6° -6°

C6-DSKNR/L-45065-12 12 C6 45 65 110 -6° -6°

C5-DSKNR/L-35060-15 15 C5 35 60 125 -6° -6°
SN .. 1506 ..

C6-DSKNR/L-45065-15 15 C6 45 65 125 -6° -6°

C6-DSKNR/L-45065-19 19 C6 45 65 125 -6° -6°
SN .. 1906 ..

C8-DSKNR/L-55080-19 19 C8 55 80 125 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DSKNR-27050-12 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DSKNL-27050-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DSKN
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Walter Capto™

75°

SN . . SN . . 

Pièces détachées Type  
d1

SN .. 1204 ..  
C4

SN .. 1204 ..  
C5/C6

SN .. 1506 ..  
C5/C6

SN .. 1906 ..  
C6

SN .. 1906 ..  
C8

Sous-cale AP308-SN12 AP308-SN12 AP309-SN15 AP310-SN19 AP310-SN19

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1463 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1463 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1463 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

Bride de serrage PK241 PK241 PK242 PK243 PK243

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1474 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

FS1474 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

FS1474 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1470 FS1471 FS1471 FS1471

Goupille RS117 RS117 RS117 RS117 RS117

Buse de lubrification  
et de refroidissement   

FS1477 FS1476 FS1476 FS1476 FS1479

Clé drapeau
FS1465 

(Torx 15IP / 
SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1464 
(Torx 20IP)

FS1464 
(Torx 20IP)

FS1464 
(Torx 20IP)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241 JEU PK242 JEU PK243

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage

JEU PK254

Sous-cale pour SN .. 1207 .. AP413-SN1207



A 158

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f
75˚

l4

d1

C4-PSKNR/L-27050-12 12 C4 27 50 60 140 -6° -6°
SN .. 1204 ..

C5-PSKNR/L-35060-12 12 C5 35 60 65 165 -6° -6°

C5-PSKNR/L-35060-15 15 C5 35 60 80 165 -6° -6°
SN .. 1506 ..

C6-PSKNR/L-45065-15 15 C6 45 65 81 190 -6° -6°

C6-PSKNR/L-45065-19 19 C6 45 65 81 190 -6° -6°
SN .. 1906 ..

C8-PSKNR/L-55080-19 19 C8 55 80 100 250 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-PSKNR-27050-12 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-PSKNL-27050-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PSKN
Porte-outil de tournage – Serrage par levier

– Walter Capto™

75°

SN . . SN . . 

Pièces détachées Type  
d1

SN .. 1204 ..  
C4

SN .. 1204 ..  
C5

SN .. 1506 ..  
C5/C6

SN .. 1906 ..  
C6

SN .. 1906 ..  
C8

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP142-SN1524  
r ≤ 2,4 mm

AP143-SN1924  
r ≤ 2,4 mm

AP143-SN1924  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN102 KN102 KN104 KN106 KN106

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

FS356 (SW 4)  
10,0 Nm

FS356 (SW 4)  
10,0 Nm

Goupille tubulaire RS102 RS102 RS103 RS104 RS104

Poinçon MD101 MD101 MD102 MD102 MD102

Buse de lubrification  
et de refroidissement   FS1477 FS1476 FS1476 FS1476 FS1479

Clé à 6 pans ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-4 
(SW 4)

ISO2936-4 
(SW 4)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP142-SN1516  
r ≤ 1,6 mm

AP143-SN1912  
r ≤ 1,2 mm



A 159

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation d1

f  
mm

f1  
mm

l4  
mm

l20  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

d1

l4 l20

f1
f

45˚

C4-DSSNR/L-27042-12 12 C4 27 18,7 42 50,3 110 140 -8° 0°

SN .. 1204 ..C5-DSSNR/L-35052-12 12 C5 35 26,7 52 60,3 110 165 -8° 0°

C6-DSSNR/L-45056-12 12 C6 45 36,7 56 64,3 110 190 -8° 0°

C4-DSSNR/L-27045-15 15 C4 27 16,8 45 55,2 125 145 -8° 0°

SN .. 1506 ..C5-DSSNR/L-35050-15 15 C5 35 24,8 50 60,2 125 165 -8° 0°

C6-DSSNR/L-45054-15 15 C6 45 34,8 54 60,2 125 190 -8° 0°

C6-DSSNR/L-45052-19 19 C6 45 32,5 52 64,5 125 190 -8° 0° SN .. 1906 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DSSNR-27042-12 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DSSNL-27042-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DSSN
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Walter Capto™

45° SN . . SN . . 

Pièces 
 détachées

Type  
d1

SN .. 1204 ..  
C4

SN .. 1204 ..  
C5

SN .. 1204 ..  
C6

SN .. 1506 ..  
C4

SN .. 1506 ..  
C5

SN .. 1506 ..  
C6

SN .. 1906 ..  
C6

Sous-cale AP308-SN12 AP308-SN12 AP308-SN12 AP309-SN15 AP309-SN15 AP309-SN15 AP310-SN19

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1463 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1463 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1463 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1463 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

Bride de serrage PK241 PK241 PK241 PK242 PK242 PK242 PK243

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1474 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

FS1474 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

FS1474 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

FS1474 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1470 FS1470 FS1471 FS1471 FS1471 FS1471

Goupille RS117 RS117 RS117 RS117 RS117 RS117 RS117

Buse de lubrification  
et de refroidissement   

FS1477 FS1476 FS1475 FS1477 FS1476 FS1475 FS1476

Clé drapeau
FS1465 

(Torx 15IP / 
SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1464 
(Torx 20IP)

FS1464 
(Torx 20IP)

FS1464 
(Torx 20IP)

FS1464 
(Torx 20IP)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241 JEU PK242 JEU PK243

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage

JEU PK254

Sous-cale pour SN .. 1207 .. AP413-SN1207



A 160

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation d1

f  
mm

f1  
mm

l4  
mm

l20  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f1
f

45˚

l4

d1

l20

C4-PSSNR/L-27042-12 12 C4 27 18,7 42 50,3 60 132 -8° 0°

SN .. 1204 ..C5-PSSNR/L-35052-12 12 C5 35 26,7 52 60,3 65 157 -8° 0°

C6-PSSNR/L-45056-12 12 C6 45 36,7 56 64,3 81 181 -8° 0°

C6-PSSNR/L-45054-15 15 C6 45 34,8 54 64,2 100 179 -8° 0° SN .. 1506 ..

C6-PSSNR/L-45052-19 19 C6 45 32,5 52 64,5 100 177 -8° 0° SN .. 1906 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 150612 / SN .. 190612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-PSSNR-27042-12 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-PSSNL-27042-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PSSN
Porte-outil de tournage – Serrage par levier

– Walter Capto™

45° SN . . SN . . 

Pièces détachées Type  
d1

SN .. 1204 ..  
C4

SN .. 1204 ..  
C5/C6

SN .. 1506 ..  
C6

SN .. 1906 ..  
C6

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP142-SN1524  
r ≤ 2,4 mm

AP143-SN1924  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN102 KN102 KN104 KN106

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

FS356 (SW 4)  
10,0 Nm

Goupille tubulaire RS102 RS102 RS103 RS104

Poinçon MD101 MD101 MD102 MD102

Buse de lubrification  
et de refroidissement   

FS1477 FS1476 FS1476 FS1476

Clé à 6 pans ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 .. SN .. 1906 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP142-SN1516  
r ≤ 1,6 mm

AP143-SN1912  
r ≤ 1,2 mm



A 161

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

45˚45˚
l4

d1

C4-DSDNN-00050-12 12 C4 0,3 50 140 -6° -6°

SN .. 1204 ..C5-DSDNN-00060-12 12 C5 0,3 60 165 -6° -6°

C6-DSDNN-00065-12 12 C6 0,3 65 190 -6° -6°

C6-DSDNN-00070-19 19 C6 0,5 70 195 -6° -6° SN .. 1906 ..

C8-DSDNN-00080-25 25 C8 1 80 250 -6° -6° SN .. 2507 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 190612 / SN .. 250724
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DSDN
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Walter Capto™

45° SN . . SN . . 

Pièces détachées Type  
d1

SN .. 1204 ..  
C4

SN .. 1204 ..  
C5/C6

SN .. 1906 ..  
C6

SN .. 2507 ..  
C8

Sous-cale AP308-SN12 AP308-SN12 AP310-SN19 AP351-SN25

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS1589 (Torx 25IP)  
9,5 Nm

Bride de serrage PK241 PK241 PK243 PK301

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

FS1591 (Torx 25IP)  
9,5 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1470 FS1471 FS1471

Goupille RS117 RS117 RS117 RS117

Buse de lubrification  
et de refroidissement   FS1477 FS1475 FS1475 FS1475

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / 
SW 3,5)

FS1465 (Torx 15IP / 
SW 3,5)

FS1464 (Torx 20IP) FS1592 (Torx 25IP)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1906 .. SN .. 2507 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard) JEU PK241 JEU PK243 JEU PK301

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage

JEU PK245

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage

JEU PK254

Sous-cale pour SN .. 1207 .. AP413-SN1207

Sous-cale pour SN .. 2509 .. AP351-SN2509



A 162

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 30

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

d1

93˚ l4

f

C3-MTJNR/L-22040-16 16 C3 22 40 -6° -6°

TN .. 1604 ..C4-MTJNR/L-27050-16 16 C4 27 50 -6° -6°

C5-MTJNR/L-35060-16 16 C5 35 60 -6° -6°

C4-MTJNR/L-27050-22 22 C4 27 50 -6° -6°

TN .. 2204 ..C5-MTJNR/L-35060-22 22 C5 35 60 -6° -6°

C6-MTJNR/L-45065-22 22 C6 45 65 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TN .. 160408 / TN .. 220408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-MTJNR-22040-16 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-MTJNL-22040-16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-MTJN
Porte-outil de tournage – Serrage par coin

– Walter Capto™

93°
≤22°

TN . . TN . . 

Pièces détachées Type  
d1

TN .. 1604 ..  
C3

TN .. 1604 ..  
C4

TN .. 1604 ..  
C5

TN .. 2204 ..  
C4

TN .. 2204 ..  
C5/C6

Sous-cale  
pour rayon

AP147  
r ≤ 1,6 mm

AP147  
r ≤ 1,6 mm

AP147  
r ≤ 1,6 mm

AP148  
r ≤ 1,6 mm

AP148  
r ≤ 1,6 mm

Ensemble coin FK303 (SW 2,5) FK303 (SW 2,5) FK303 (SW 2,5) FK304 (SW 3) FK304 (SW 3)

Goupille RS106 RS106 RS106 RS107 RS107

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 
(SW 2,5)

ISO2936-2,5 
(SW 2,5)

ISO2936-2,5 
(SW 2,5)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS358 (SW 3)  
5,0 Nm

FS358 (SW 3)  
5,0 Nm

FS358 (SW 3)  
5,0 Nm

FS358 (SW 3)  
5,0 Nm

FS358 (SW 3)  
5,0 Nm

Buse de lubrification  
et de refroidissement   FS1230 FS1018 FS1019 FS1018 FS1019

Accessoires
Type TN .. 2204 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP149  
r ≤ 0,8 mm



A 163

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 30

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

l4

d1

f

C4-DTGNR/L-27050-16-P 16 C4 27 50 -6° -6° TN .. 1604 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TN .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DTGNR-27050-16-P / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DTGNL-27050-16-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DTGN...-P
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Lubrification de précision
– Walter Capto™

91° TN . . 

Pièces détachées
Type TN .. 1604 ..

Sous-cale AP321-TN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

Bride de serrage PK255

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS2188

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type TN .. 1604 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard) JEU PK255



A 164

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 33

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

93˚ l4

f

d1

C4-DVJNR/L-27062-16 16 C4 27 62 60 152 -4° -13°

VN .. 1604 ..
C5-DVJNR/L-35065-16 16 C5 35 65 65 170 -4° -13°

C6-DVJNR/L-45065-16 16 C6 45 65 81 190 -4° -13°

C8-DVJNR/L-55080-16 16 C8 55 80 100 250 -4° -13°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VN .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DVJNR-27062-16 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DVJNL-27062-16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DVJN
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Walter Capto™

≤44°
93°

VN . . VN . . 

Pièces détachées Type  
d1

VN .. 1604 ..  
C4

VN .. 1604 ..  
C5/C6

VN .. 1604 ..  
C8

Sous-cale AP312-VN16 AP312-VN16 AP312-VN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1467 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS1467 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS1467 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Bride de serrage PK244 PK244 PK244

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
1,7 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1470 FS1470

Goupille RS117 RS117 RS117

Buse de lubrification  
et de refroidissement   FS1477 FS1476 FS1479

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type VN .. 1604 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK244



A 165

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 34

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

95˚ l4

f

d1

C4-DWLNR/L-27050-06 6 C4 27 50 60 140 -6° -6°

WN .. 0604 ..C5-DWLNR/L-35060-06 6 C5 35 60 65 165 -6° -6°

C6-DWLNR/L-45065-06 6 C6 45 65 81 190 -6° -6°

C4-DWLNR/L-27050-08 8 C4 27 50 110 140 -6° -6°

WN .. 0804 ..C5-DWLNR/L-35060-08 8 C5 35 60 110 165 -6° -6°

C6-DWLNR/L-45065-08 8 C6 45 65 110 190 -6° -6°

C5-DWLNR/L-35060-10 10 C5 35 60 115 170 -6° -6°
WN .. 1006 ..

C6-DWLNR/L-45065-10 10 C6 45 65 115 195 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WN .. 060408 / WN .. 080408 / WN .. 100612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DWLNR-27050-06 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DWLNL-27050-06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DWLN
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Walter Capto™

95° WN . . WN . . 

Pièces détachées Type  
d1

WN .. 0604 ..  
C4

WN .. 0604 ..  
C5/C6

WN .. 0804 ..  
C4

WN .. 0804 ..  
C5/C6

WN .. 1006 ..  
C5/C6

Sous-cale AP306-WN06 AP306-WN06 AP307-WN08 AP307-WN08 AP311-WN10

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 
(Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1462 
(Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1461 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1463 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

Bride de serrage PK240 PK240 PK241 PK241 PK242

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 
(Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1472 
(Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1473 
(Torx 15IP)  

3,9 Nm

FS1474 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1469 FS1470 FS1470 FS1471

Goupille RS116 RS116 RS117 RS117 RS117

Buse de lubrification  
et de refroidissement FS1477 FS1475 FS1477 FS1475 FS1475

Clé drapeau FS1466 
(Torx 9IP)

FS1466 
(Torx 9IP)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1464 
(Torx 20IP)

Accessoires
Type WN .. 0604 .. WN .. 0804 .. WN .. 1006 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241 JEU PK242

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage JEU PK254
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 34

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

l4

d1

f

C4-DWLNR/L-27050-08-P 8 C4 27 50 -6° -6°

WN .. 0804 ..C5-DWLNR/L-35060-08-P 8 C5 35 60 -6° -6°

C6-DWLNR/L-45065-08-P 8 C6 45 65 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WN .. 080408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DWLNR-27050-08-P / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DWLNL-27050-08-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DWLN...-P
Porte-outils de tournage – Serrage par bride

– Lubrification de précision
– Walter Capto™

95° WN . . 

Pièces détachées
Type WN .. 0804 ..

Sous-cale AP307-WN08

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK255

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS2188

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type WN .. 0804 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK255
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 234D 1A 34

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

95˚ l4

d1

C3-PWLNR/L-22040-06 6 C3 22 40 60 116 -6° -6°
WN .. 0604 ..

C4-PWLNR/L-27050-06 6 C4 27 50 60 140 -6° -6°

C4-PWLNR/L-27050-08 8 C4 27 50 60 140 -6° -6°

WN .. 0804 ..C5-PWLNR/L-35060-08 8 C5 35 60 65 165 -6° -6°

C6-PWLNR/L-45065-08 8 C6 45 65 81 190 -6° -6°

C5-PWLNR/L-35060-10 10 C5 35 60 80 165 -6° -6°
WN .. 1006 ..

C6-PWLNR/L-45065-10 10 C6 45 65 81 190 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WN .. 060408 / WN .. 080408 / WN .. 100612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-PWLNR-22040-06 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-PWLNL-22040-06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PWLN
Porte-outil de tournage – Serrage par levier

– Walter Capto™

95° WN . . WN . . 

Pièces détachées Type  
d1

WN .. 0604 ..  
C3/C4

WN .. 0804 ..  
C4

WN .. 0804 ..  
C5/C6

WN .. 1006 ..  
C5/C6

Sous-cale  
pour rayon

AP172-WN0612  
r ≤ 1,2 mm

AP170-WN0816  
r ≤ 1,6 mm

AP170-WN0816  
r ≤ 1,6 mm

AP174-WN1016  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN101 KN102 KN102 KN104

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS102 RS102 RS103

Poinçon MD101 MD101 MD101 MD102

Buse de lubrification  
et de refroidissement   FS1477 FS1477 FS1476 FS1476

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type WN .. 0804 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP170-WN0808  
r ≤ 0,8 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 37

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

l4

d1

95˚

C3-SCLCR/L-22040-09 9 C3 22 40 130 116 0° 0°

CC .. 09T3 ..
C4-SCLCR/L-27050-09 9 C4 27 50 130 140 0° 0°

C5-SCLCR/L-35060-09 9 C5 35 60 130 165 0° 0°

C6-SCLCR/L-45065-09 9 C6 45 65 130 190 0° 0°

C4-SCLCR/L-27050-12 12 C4 27 50 125 140 0° 0°

CC .. 1204 ..C5-SCLCR/L-35060-12 12 C5 35 60 125 165 0° 0°

C6-SCLCR/L-45065-12 12 C6 45 65 125 190 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CC.. 09T308 / CC .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-SCLCR-22040-09 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-SCLCL-22040-09
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SCLC
Porte-outil de tournage – Serrage par vis

– Walter Capto™

95°

7°

CC . .

Pièces détachées Type  
d1

CC .. 09T3 ..  
C3/C4

CC .. 09T3 ..  
C5/C6

CC .. 1204 ..  
C4

CC .. 1204 ..  
C5/C6

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

FS2065 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

FS2065 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP313-CC0908  
r ≤ 0,8 mm

AP313-CC0908  
r ≤ 0,8 mm

AP314-CC1212  
r ≤ 1,2 mm

AP314-CC1212  
r ≤ 1,2 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2068 (SW 3,5) FS2069 (SW 4) FS2069 (SW 4)

Clé drapeau
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
FS1496 (Torx 15IP / 

SW 4)
FS1496 (Torx 15IP / 

SW 4)

Buse de lubrification  
et de refroidissement  FS1477 FS1476 FS1477 FS1476
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 42

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

l4

d1

93˚

C3-SDJCR/L-22040-07 7 C3 22 40 70 116 0° 0°
DC .. 0702 ..

C4-SDJCR/L-27050-07 7 C4 27 50 70 140 0° 0°

C3-SDJCR/L-22040-11 11 C3 22 40 140 116 0° 0°

DC .. 11T3 ..
C4-SDJCR/L-27050-11 11 C4 27 50 140 140 0° 0°

C5-SDJCR/L-35060-11 11 C5 35 60 140 190 0° 0°

C6-SDJCR/L-45065-11 11 C6 45 65 140 165 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DC .. 070204 / DC .. 11T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-SDJCR-22040-07 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-SDJCL-22040-07
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SDJC
Porte-outil de tournage – Serrage par vis

– Walter Capto™

93°

≤30° 7°

DC . .

Pièces détachées Type  
d1

DC .. 0702 ..  
C3/C4

DC .. 11T3 ..  
C3/C4

DC .. 11T3 ..  
C5/C6

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP) 
  

0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP315-DC1108  
r ≤ 0,8 mm

AP315-DC1108  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Buse de lubrification  
et de refroidissement FS1477 FS1477 FS1476

Accessoires
Type DC .. 11T3 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP329-DC1112  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 42

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f
62°30' 62°30'

l4

d1

C3-SDNCN-00040-11 11 C3 0,5 40 116 0° 0°

DC .. 11T3 ..C4-SDNCN-00050-11 11 C4 0,5 50 140 0° 0°

C5-SDNCN-00060-11 11 C5 0,5 60 165 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DC .. 11T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SDNC
Porte-outil de tournage – Serrage par vis

– Walter Capto™

≤60°62°30‘

7°

DC . .

Pièces détachées Type  
d1

DC .. 11T3 ..  
C3/C4

DC .. 11T3 ..  
C5

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP315-DC1108  
r ≤ 0,8 mm

AP315-DC1108  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Buse de lubrification  
et de refroidissement  FS1477 FS1476

Accessoires
Type DC .. 11T3 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP329-DC1112  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 46

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

l4

d1

l16

C3-SRDCN-00040-06 6 C3 3 40 12 0° 0°

RC . T0602M0 ..C4-SRDCN-00050-06 6 C4 3 50 12 0° 0°

C5-SRDCN-00060-06 6 C5 3 60 12 0° 0°

C3-SRDCN-00040-08 8 C3 4 40 16 0° 0°

RC . T0803M0 ..C4-SRDCN-00050-08 8 C4 4 50 16 0° 0°

C5-SRDCN-00060-08 8 C5 4 60 16 0° 0°

C3-SRDCN-00040-10 10 C3 5 40 20 0° 0°

RC . T10T3M0 ..
C4-SRDCN-00050-10 10 C4 5 50 25 0° 0°

C5-SRDCN-00060-10 10 C5 5 60 25 0° 0°

C6-SRDCN-00065-10 10 C6 5 65 25 0° 0°

C4-SRDCN-00050-12 12 C4 6 50 28 0° 0°

RC . T1204M0 ..C5-SRDCN-00060-12 12 C5 6 60 28 0° 0°

C6-SRDCN-00065-12 12 C6 6 65 28 0° 0°

C5-SRDCN-00060-16 16 C5 8 60 35 0° 0°
RC . T1606M0 ..

C6-SRDCN-00065-16 16 C6 8 65 35 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RC . T0602M0 / RC . T0803M0 / RC . T10T3M0 / RC . T1204M0 / RC . T1606M0
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SRDC
Porte-outil de tournage – Serrage par vis

– Walter Capto™

90°

7°

RC . T

Pièces 
détachées

Type  
d1

RC . 
T0602M0 ..  

C3/C4

RC . 
T0602M0 ..  

C5

RC . 
T0803M0 ..  

C3/C4

RC . 
T0803M0 ..  

C5

RC . 
T10T3M0 ..  

C3/C4

RC . 
T10T3M0 ..  

C5/C6

RC . 
T1204M0 ..  

C4

RC . 
T1204M0 ..  

C5/C6

RC . 
T1606M0 ..  

C5/C6

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1462 
(Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1462 
(Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2060 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2060 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2090 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

Sous-cale
AP324-
RC10T3

AP324-
RC10T3

AP325-
RC1204

AP325-
RC1204

AP326-
RC1606

Vis pour sous-cale FS2068 
(SW 3,5)

FS2068 
(SW 3,5)

FS2068 
(SW 3,5)

FS2068 
(SW 3,5)

FS2091 
(SW 5)

Clé drapeau FS1490 
(Torx 7IP)

FS1490 
(Torx 7IP)

FS1466 
(Torx 9IP)

FS1466 
(Torx 9IP)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1464 
(Torx 20IP)

Buse de lubrification  
et de refroidissement  FS1477 FS1476 FS1477 FS1476 FS1477 FS1476 FS1477 FS1476 FS1476
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 46

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

l4

d1

l16

C5-PRDCN-00060-16 16 C5 8 60 35 0° 0°
RC .. 1605M0 ..

C6-PRDCN-00065-16 16 C6 8 65 35 0° 0°

C5-PRDCN-00060-20 20 C5 10 60 40 0° 0°
RC .. 2006M0 ..

C6-PRDCN-00065-20 20 C6 10 65 40 0° 0°

C6-PRDCN-00065-25 25 C6 12,5 65 40 0° 0° RC .. 2507M0 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RC .. 1605M0 / RC .. 2006M0 / RC .. 2507M0
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PRDC
Porte-outil de tournage – Serrage par levier

– Walter Capto™

90°

7°

RC . X

7°

RC . T

Pièces détachées
Type RC .. 1605M0 .. RC .. 2006M0 .. RC .. 2507M0 ..

Sous-cale AP157 AP158 AP405-RC2507

Levier KN111 KN112 KN113

Goupille tubulaire RS108 RS103 RS104

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS344 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

FS2145 (SW 4)  
10,0 Nm

Poinçon MD102 MD102 MD102

Clé drapeau FS1155 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4)

Buse de lubrification  
et de refroidissement  FS1019 FS1019 FS1476

Accessoires
Type RC .. 1605M0 ..

Sous-cale pour RC .. 1606 .. AP403
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 46

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

l4

d1

C3-SRSCR/L-22040-06 6 C3 22 40 160 116 0° 0°

RC . T0602M0 ..C4-SRSCR/L-27050-06 6 C4 27 50 160 140 0° 0°

C5-SRSCR/L-35060-06 6 C5 35 60 160 165 0° 0°

C3-SRSCR/L-22040-08 8 C3 22 40 110 116 0° 0°

RC . T0803M0 ..C4-SRSCR/L-27050-08 8 C4 27 50 110 140 0° 0°

C5-SRSCR/L-35060-08 8 C5 35 60 110 165 0° 0°

C3-SRSCR/L-22040-10 10 C3 22 40 150 116 0° 0°

RC . T10T3M0 ..
C4-SRSCR/L-27050-10 10 C4 27 50 150 140 0° 0°

C5-SRSCR/L-35060-10 10 C5 35 60 150 165 0° 0°

C6-SRSCR/L-45065-10 10 C6 45 65 150 190 0° 0°

C4-SRSCR/L-27050-12 12 C4 27 50 150 140 0° 0°

RC . T1204M0 ..C5-SRSCR/L-35060-12 12 C5 35 60 150 165 0° 0°

C6-SRSCR/L-45065-12 12 C6 45 65 175 190 0° 0°

C5-SRSCR/L-35060-16 16 C5 35 60 175 165 0° 0°
RC . T1606M0 ..

C6-SRSCR/L-45065-16 16 C6 45 65 175 190 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RC . T0602M0 / RC . T0803M0 / RC . T10T3M0 / RC . T1204M0 / RC . T1606M0
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-SRSCR-22040-06 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-SRSCL-22040-06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SRSC
Porte-outil de tournage – Serrage par vis

– Walter Capto™

≤27°

7°

RC . T

Pièces 
détachées

Type  
d1

RC . 
T0602M0 ..  

C3/C4

RC . 
T0602M0 ..  

C5

RC . 
T0803M0 ..  

C3/C4

RC . 
T0803M0 ..  

C5

RC . 
T10T3M0 ..  

C3/C4

RC . 
T10T3M0 ..  

C5/C6

RC . 
T1204M0 ..  

C4

RC . 
T1204M0 ..  

C5/C6

RC . 
T1606M0 ..  

C5/C6

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1462 
(Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1462 
(Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2060 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2060 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2090 
(Torx 20IP)  

6,4 Nm

Sous-cale AP324-
RC10T3

AP324-
RC10T3

AP325-
RC1204

AP325-
RC1204

AP326-
RC1606

Vis pour sous-cale FS2068 
(SW 3,5)

FS2068 
(SW 3,5)

FS2068 
(SW 3,5)

FS2068 
(SW 3,5)

FS2091 
(SW 5)

Clé drapeau FS1490 
(Torx 7IP)

FS1490 
(Torx 7IP)

FS1466 
(Torx 9IP)

FS1466 
(Torx 9IP)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1464 
(Torx 20IP)

Buse de lubrification  
et de refroidissement  FS1477 FS1476 FS1477 FS1476 FS1477 FS1476 FS1477 FS1476 FS1476
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 46

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

l4

d1

C5-PRSCR/L-35060-16 16 C5 35 60 0° 0°
RC .. 1605M0 ..

C6-PRSCR/L-45065-16 16 C6 45 65 0° 0°

C5-PRSCR/L-35060-20 20 C5 35 60 0° 0°

RC .. 2006M0 ..C6-PRSCR/L-45065-20 20 C6 45 65 0° 0°

C8-PRSCR/L-55080-20 20 C8 55 80 150 250 0° 0°

C6-PRSCR/L-45065-25 25 C6 45 65 200 190 0° 0°
RC .. 2507M0 ..

C8-PRSCR/L-55080-25 25 C8 55 80 200 250 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RC .. 1605M0 / RC .. 2006M0 / RC .. 2507M0
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C5-PRSCR-35060-16 / Exemple de commande d’outil à gauche : C5-PRSCL-35060-16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PRSC
Porte-outil de tournage – Serrage par levier

– Walter Capto™

≤27°

7°

RC . X

7°

RC . T

Pièces détachées Type  
d1

RC .. 1605M0 ..  
C5/C6

RC .. 2006M0 ..  
C5/C6

RC .. 2006M0 ..  
C8

RC .. 2507M0 ..  
C6

RC .. 2507M0 ..  
C8

Sous-cale AP157 AP158 AP404-RC2006 AP405-RC2507 AP405-RC2507

Levier KN111 KN112 KN112 KN113 KN113

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS344 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS2156 (SW 3)  
5,0 Nm

FS2156 (SW 3)  
5,0 Nm

FS2145 (SW 4)  
10,0 Nm

FS2145 (SW 4)  
10,0 Nm

Goupille tubulaire RS108 RS103 RS103 RS104 RS104

Poinçon MD102 MD102 MD103 MD102 MD102

Buse de lubrification  
et de refroidissement  

FS1019 FS1019 FS1479 FS1476 FS1479

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 
(SW 2,5)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-4 
(SW 4)

ISO2936-4 
(SW 4)

Accessoires
Type RC .. 1605M0 ..

Sous-cale pour RC .. 1606 .. AP403
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 51

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

91˚

f

l4

d1

C3-STGCR/L-22040-11 11 C3 22 40 90 116 0° 0°
TC .. 1102 ..

C4-STGCR/L-27050-11 11 C4 27 50 90 140 0° 0°

C3-STGCR/L-22040-16 16 C3 22 40 90 116 0° 0°

TC .. 16T3 ..
C4-STGCR/L-27050-16 16 C4 27 50 140 140 0° 0°

C5-STGCR/L-35060-16 16 C5 35 60 140 165 0° 0°

C6-STGCR/L-45065-16 16 C6 45 65 140 190 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TC .. 110204 / TC .. 16T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-STGCR-22040-11 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-STGCL-22040-11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-STGC
Porte-outil de tournage – Serrage par vis

– Walter Capto™

91°

7°

TC . .

Pièces détachées Type  
d1

TC .. 1102 ..  
C3/C4

TC .. 16T3 ..  
C3/C4

TC .. 16T3 ..  
C5/C6

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP) 
  

0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP317-TC1612  
r ≤ 1,2 mm

AP317-TC1612  
r ≤ 1,2 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Buse de lubrification  
et de refroidissement 

FS1477 FS1477 FS1476
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

107˚30'

f

l4

d1

C3-SVHBR/L-22040-11 11 C3 22 40 55 114 0° 0° VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..C4-SVHBR/L-27050-11 11 C4 27 50 55 140 0° 0°

C4-SVHBR/L-27050-16 16 C4 27 50 95 140 0° 0°
VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

C5-SVHBR/L-35060-16 16 C5 35 60 95 165 0° 0°

C6-SVHBR/L-45065-16 16 C6 45 65 95 190 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-SVHBR-22040-11 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-SVHBL-22040-11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SVHB
Porte-outil de tournage – Serrage par vis

– Walter Capto™

≤35°
107°30‘

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées Type  
d1

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..  

C3/C4

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C4

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C5/C6

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP) 
  

0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Sous-cale  
pour rayon

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

Buse de lubrification  
et de refroidissement  FS1477 FS1477 FS1476

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2068 (SW 3,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP330-VB1612  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

d1

f

107˚30' l4

C4-PVHBR/L-27050-16 16 C4 27 50 0° 0°
VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..C5-PVHBR/L-35060-16 16 C5 35 60 0° 0°

C6-PVHBR/L-45065-16 16 C6 45 65 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-PVHBR-27050-16 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-PVHBL-27050-16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PVHB
Porte-outil de tournage – Serrage par levier

– Walter Capto™

≤35°
107°30‘

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées Type  
d1

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C4

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C5/C6

Sous-cale  
pour rayon

AP153  
r ≤ 0,8 mm

AP153  
r ≤ 0,8 mm

Goupille tubulaire RS101 RS101

Levier KN110 KN110

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

Poinçon MD101 MD101

Buse de lubrification  
et de refroidissement FS1018 FS1019

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-2,5 (SW 2,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP154  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

93˚

f

l4

d1

C3-SVJBR/L-22040-11 11 C3 22 40 55 116 0° 0° VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..C4-SVJBR/L-27050-11 11 C4 27 50 55 150 0° 0°

C4-SVJBR/L-27050-16 16 C4 27 50 155 140 0° 0°
VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

C5-SVJBR/L-35060-16 16 C5 35 60 155 165 0° 0°

C6-SVJBR/L-45065-16 16 C6 45 65 155 190 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin et Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-SVJBR-22040-11 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-SVJBL-22040-11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SVJB
Porte-outil de tournage – Serrage par vis

– Walter Capto™

≤50°
93°

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées Type  
d1

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..  

C3/C4

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C4

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C5/C6

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP) 
  

0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Sous-cale  
pour rayon

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

Buse de lubrification  
et de refroidissement  FS1477 FS1477 FS1476

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2068 (SW 3,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP330-VB1612  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

93˚ l4

d1

C4-PVJBR/L-27050-16 16 C4 27 50 0° 0°
VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..C5-PVJBR/L-35060-16 16 C5 35 60 0° 0°

C6-PVJBR/L-45065-16 16 C6 45 65 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-PVJBR-27050-16 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-PVJBL-27050-16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PVJB
Porte-outil de tournage – Serrage par levier

– Walter Capto™

≤50°
93°

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées Type  
d1

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C4

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C5/C6

Sous-cale  
pour rayon

AP153  
r ≤ 0,8 mm

AP153  
r ≤ 0,8 mm

Goupille tubulaire RS101 RS101

Levier KN110 KN110

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

Poinçon MD101 MD101

Buse de lubrification  
et de refroidissement  FS1018 FS1019

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-2,5 (SW 2,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP154  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

72˚30'72˚30'
l4

d1

C3-SVVBN-00040-11 11 C3 0,3 40 116 0° 0° VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..C4-SVVBN-00050-11 11 C4 0,3 50 140 0° 0°

C4-SVVBN-00050-16 16 C4 0,6 50 140 0° 0°
VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

C5-SVVBN-00060-16 16 C5 0,6 60 165 0° 0°

C6-SVVBN-00065-16 16 C6 0,6 65 190 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SVVB
Porte-outil de tournage – Serrage par vis

– Walter Capto™

≤70°72°30‘

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées Type  
d1

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..  

C3/C4

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C4

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C5/C6

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP) 
  

0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP) 
  

3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Buse de lubrification  
et de refroidissement  

FS1477 FS1477 FS1476

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP330-VB1612  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f
72˚30' 72˚30'

l4

d1

C4-PVVBN-00050-16 16 C4 0,6 50 0° 0°
VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..C5-PVVBN-00060-16 16 C5 0,6 60 0° 0°

C6-PVVBN-00065-16 16 C6 0,6 65 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PVVB
Porte-outil de tournage – Serrage par levier

– Walter Capto™

≤70°72°30‘

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées Type  
d1

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C4

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

C5/C6

Sous-cale  
pour rayon

AP153  
r ≤ 0,8 mm

AP153  
r ≤ 0,8 mm

Goupille tubulaire RS101 RS101

Levier KN110 KN110

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

Poinçon MD101 MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-2,5 (SW 2,5)

Buse de lubrification  
et de refroidissement  FS1018 FS1019

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP154  
r ≤ 1,2 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

d1

50˚50˚

Dmin2
l4

C5-DCMNN-00105-12 12 C5 0 105 110 -6° -6°

CN .. 1204 ..C6-DCMNN-00090-12 12 C6 0 90 110 -6° -6°

C6-DCMNN-00115-12 12 C6 0 115 110 -6° -6°

C6-DCMNN-00090-16 16 C6 0 90 110 -6° -6°
CN .. 1606 ..

C8-DCMNN-00150-16 16 C8 0 150 115 -6° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408 / CN .. 160612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DCMN
Porte-outil de tournage 45° – Serrage par bride

– Walter Capto™
– Porte-outil pour centres de tournage / fraisage

95°

CN . . CN . . 

Pièces détachées Type  
d1

CN .. 1204 ..  
C5

CN .. 1204 ..  
C6

CN .. 1606 ..  
C6/C8

Sous-cale AP301-CN12 AP301-CN12 AP302-CN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK241 PK241 PK242

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1470 FS1471

Goupille RS117 RS117 RS117

Buse de lubrification  
et de refroidissement FS1476 FS1479 FS1479

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241 JEU PK242

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage

JEU PK254

Sous-cale pour CN .. 1207 .. AP411-CN1207
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

d1

f

48˚

Dmin2
l4

C5-DDMNL-00115-15 15 C5 0 115 110 -5° -6°

DN .. 1506 ..
C6-DDMNL-00130-15 15 C6 0 130 110 -5° -6°

C6-DDMNL-33120-15 15 C6 33 120 130 -5° -6°

C8-DDMNL-00160-15 15 C8 0 160 120 -5° -6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 150608
Informations relatives à Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DDMN
Porte-outil de tournage 45° – Serrage par bride

– Walter Capto™
– Porte-outil pour centres de tournage / fraisage

27°

93°

≤ 45°

DN . . DN . . 

Pièces détachées Type  
d1

DN .. 1506 ..  
C5

DN .. 1506 ..  
C6/C8

Sous-cale AP304-DN15 AP304-DN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK241 PK241

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1470

Goupille RS117 RS117

Buse de lubrification  
et de refroidissement

FS1476 FS1479

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour DN .. 1504 .. AP304-DN1504

Sous-cale pour DN .. 1507 .. AP412-DN1507
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A 262A 261A 234D 1A 33

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

d1

50˚

Dmin2
l4

C8-DVMNL-00160-16 16 C8 0 160 110 -4° -14° VN .. 1604 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VN .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeau) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DVMN
Porte-outil de tournage 45° – Serrage par bride

– Walter Capto™
– Porte-outil pour centres de tournage / fraisage

≤47°
95°

≤47°

VN . . VN . . 

Pièces détachées
Type VN .. 1604 ..

Sous-cale AP312-VN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1467 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Bride de serrage PK244

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS1470

Goupille RS117

Buse de lubrification  
et de refroidissement FS1479

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type VN .. 1604 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK244



A 185

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage extérieur

A 1

A 261A 238D 1A 37

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

Dmin2

50˚ 50˚

l4

d1

C6-SCMCN-00090-12 12 C6 0 90 100 0° 0° CC .. 1204 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CC.. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SCMC
Porte-outil de tournage 45° – Serrage par vis

– Walter Capto™
– Porte-outil pour centres de tournage / fraisage

95°

7°

CC . .

Pièces détachées
Type CC .. 1204 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2065 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale AP319-SC1212

Vis pour sous-cale FS2069 (SW 4)

Clé drapeau FS1496 (Torx 15IP / SW 4)
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A 261A 238D 1A 46

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

Dmin2
l4

d1

C6-SRDCN-00100-10 10 C6 5 100 110 0° 0° RC . T10T3M0 ..

C6-SRDCN-00100-16 16 C6 8 100 110 0° 0° RC . T1606M0 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : RC . T10T3M0 / RC . T1606M0
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SRDC
Porte-outil de tournage 45° – Serrage par vis

– Walter Capto™
– Porte-outil pour centres de tournage / fraisage

7°

RC . T

Pièces détachées
Type RC . T10T3M0 .. RC . T1606M0 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2063 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2090 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Sous-cale AP324-RC10T3 AP326-RC1606

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2091 (SW 5)

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP)
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A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation d1

f  
mm

l4  
mm

Dmin2  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

50˚

f

Dmin2 l4

d1

C5-SVMBL-00115-16 16 C5 0 115 110 0° 0°
VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..C6-SVMBL-00130-16 16 C6 0 130 110 0° 0°

C6-SVMBL-33120-16 16 C6 33 120 110 0° 0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Informations relatives à Dmin2 − voir Annexe technique – Tournage ISO
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SVMB
Porte-outil de tournage 45° – Serrage par vis

– Walter Capto™
– Porte-outil pour centres de tournage / fraisage

≤47°
95°

≤47° 7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Buse de lubrification  
et de refroidissement FS1476

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP330-VB1612  
r ≤ 1,2 mm
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A 1

Description des produits Walter Turn / Walter Capto™ – Usinage intérieur

Barres d’alésage pour plaquettes amovibles de forme de base négative

Serrage par bride Walter Turn (D)
 – Premier choix pour l’usinage de matériaux à copeaux courts tels que les fontes
 – Utilisation également possible dans un « environnement sale », p. ex. lors de l’usinage 
de fonte grise
 – Premier choix en cas d’interruptions de coupe en raison du serrage stable des 
 plaquettes
 – Une seule clé pour le changement de la plaquette amovible ou de la sous-cale
 – Brides renforcées avec embout en carbure pour une durée de vie plus longue de la bride
 – Lubrification interne sur tous les outils

Serrage par levier Walter Turn (P)
 – Système universel avec changement de plaquette aisé
 – Premier choix pour les plaquettes amovibles négatives à une face, p. ex. CNMM
 – Premier choix pour l’usinage de petits diamètres d’alésage avec des plaquettes 
 amovibles négatives
 – Evacuation fluide des copeaux hors de l’alésage réalisé, alternative possible au serrage 
par bride
 – Lubrification interne sur tous les outils

Barres d’alésage pour plaquettes amovibles de forme de base positive

Serrage par vis Walter Turn (S)
 – Pour plaquettes amovibles de forme de base positive avec un angle de dépouille 
de 5° et 7°
 – Usinage de petits diamètres d’alésage
 – Utilisation en cas de faibles pressions de coupe / de longs porte-à-faux
 – Peu de pièces détachées
 – Serrage par vis Torx Plus pour la transmission de couples de serrage plus élevés
 – Une seule clé pour le changement de la plaquette amovible ou de la sous-cale
 – Evacuation fluide des copeaux hors de l’alésage réalisé
 – Lubrification interne sur tous les outils
 – Version avec manche en acier ou en carbure monobloc

Serrage par levier positif Walter Turn (P)
 – Pour plaquettes amovibles de forme de base positive de type V avec un angle 
de  dépouille de 5° et 7°
 – Grande précision des formes de la pièce à usiner grâce à une pré-tension 
 importante transmise par le levier
 – Utilisation en cas de faibles pressions de coupe / de longs porte-à-faux
 – Evacuation fluide des copeaux hors de l’alésage réalisé

Douilles de mainitien pour barres d’alésage à queue cylindrique

Attachement pour barre d’alésage Walter Turn AK600
 – Manipulation aisée grâce au réglage automatique de la hauteur de pointe via une 
bille / rainure soumise à l’action d’un ressort
 – Les barres d’alésage à queue cylindrique pleine sont bien maintenues, ce qui garantit 
un maximum de stabilité
 – Convient pour les barres d’alésage en acier et en carbure monobloc sans surface 
de serrage (-R)
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Usinage
95° 93°

≤ 27°

75°

Type 80°

CN . .
55°

DN . .
90°

SN . .

Désignation A...-DCLN A...-PCLN A...-DDUN A...-PDUN A...-DSKN A...-PSKN

Angle d’attaque κ 95° 95° 93° 93° 75° 75°

Système de serrage Bride Levier Bride Levier Bride Levier

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne Interne Interne

Diamètre de barre d’alésage 
d1 [mm] 25–50 16–40 25–50 25–40 25–40 25–40

Taille de la plaquette l [mm] 12–16 9–16 11–15 11–15 12–15 12

Page A 199 A 200 A 201 A 202 A 203 A 204

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur
Barres d’alésage – Forme de base négative

Usinage
91° 93°

≤ 50°

95°

Type 60°
TN . .

35°
VN . . 80° WN . .

Désignation A...-DTFN A...-PTFN A...-DVUN A...-DWLN A...-PWLN

Angle d’attaque κ 91° 91° 93° 95° 95°

Système de serrage Bride Levier Bride Bride Levier

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne Interne

Diamètre de barre d’alésage 
d1 [mm] 25–50 16–40 40 25–50 20–32

Taille de la plaquette l [mm] 16–22 11–22 16 6–10 6–8

Page A 205 A 206 A 207 A 208 A 209
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Usinage
95°

≤ 16°

107°30‘
93°

≤ 30° ≤ 30°

75°
91°

Type 80°

CC . .
55°

DC . .
90°

SC . .
60°

TC . .

Désignation A...-SCLC / 
E...-SCLC

A...-SDQC A...-SDUC / 
E...-SDUC

A...-SDUC...-X A...-SSKC A...-STFC / 
E...-STFC

Angle d’attaque κ 95° 107,5° 93° 93° 75° 91°

Système de serrage Vis Vis Vis Vis Vis Vis

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne Interne Interne

Diamètre de barre d’alésage 
d1 [mm] 8–32 12–25 10–32 16–32 16–32 6–32

Taille de la plaquette l [mm] 6–12 7–11 7–11 7–11 9–12 6–16

Page A 210 A 211 A 212 A 213 A 214 A 215

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur
Barres d’alésage – Forme de base positive

Usinage

≤ 35°

107°30‘ 93°

≤ 50°

95°

Type 35°
VB . . / VC . .

35°
VB . . / VC . . 80° WC . .

Désignation A...-SVQB A...-PVQB A...-SVUB A...-PVUB A...-SWLC AK600

Angle d’attaque κ 107,5° 107,5° 93° 93° 95°

Système de serrage Vis Levier Vis Levier Vis

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne Interne

Diamètre de barre d’alésage 
d1 [mm]

16–40 20–40 16–40 20–40 10–32 6–25

Taille de la plaquette l [mm] 11–16 11–16 11–16 11–16 4–8

Page A 216 A 217 A 218 A 219 A 220 A 221
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Usinage
95° 93°

≤ 27°

75°
91°

Type 80°

CN . .
55°

DN . .
90°

SN . .
60°

TN . .

Désignation C...-DCLN C...-PCLN C...-DDUN C...-PDUN C...-PSKN C...-PTFN

Angle d’attaque κ 95° 95° 93° 93° 75° 91°

Système de serrage Bride Levier Bride Levier Levier Levier

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne Interne Interne

Taille Walter Capto™ C4–C6 C3–C6 C4–C6 C3–C6 C4–C6 C4–C6

Taille de la plaquette l [mm] 12–16 12–16 11–15 11–15 12–15 16–22

Page A 222 A 223 A 224 A 225 A 226 A 227

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur
Barres d’alésage Walter Capto™ – Forme de base négative

Usinage
95°

Type 80° WN . .

Désignation C...-DWLN C...-PWLN

Angle d’attaque κ 95° 95°

Système de serrage Bride Levier

Alimentation en lubrifiant Interne Interne

Taille Walter Capto™ C4–C6 C3–C6

Taille de la plaquette l [mm] 6–10 6–8

Page A 228 A 229
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Usinage
95° 93°

≤ 30°

91°

≤ 35°

107°30‘

Type 80°

CC . .
55°

DC . .
60°

TC . .
35°

VB . . / VC . .

Désignation C...-SCLC C...-SDUC C...-STFC C...-SVQB

Angle d’attaque κ 95° 93° 91° 107,5°

Système de serrage Vis Vis Vis Vis

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne

Taille Walter Capto™ C3–C5 C3–C5 C3–C5 C3–C6

Taille de la plaquette l [mm] 9–12 7–11 11–16 11–16

Page A 230 A 231 A 232 A 233

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur
Barres d’alésage Walter Capto™ – Forme de base positive
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Douilles de maintien  
pour barres d’alésage  
à queue cylindrique

Attachements Walter Capto™ pour barres d’alésage 
avec méplat de serrage

Barres d’alésage  
Walter Capto™

AK600 . . . C … -131
C … -391.20  
C … -391.27 C …

Page A 221 Page D 65 Page D 66 Page A 192

Barre d’alésage à queue 
cylindrique pleine (-R) Barre d’alésage avec méplat de serrage

p. ex. E…-SCLC…-R p. ex. A…-DCLN
Page A 191 Page A 190

A 1

A 195

Vue d’ensemble du système de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur



l1

d1

d1

d1

5°

7°

20°

25°

0°

11 °
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Tournage ISO
A 1

3

Longueur de porte-outil  
de tournage l1 [mm]

Codes de désignation ISO pour porte-outils de tournage – Usinage intérieur

A 20 S – S C L C R 09 – R
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

10

Option du fabricant

  

7

Angle de dépouille  
de la plaquette amovible

B

C

E

F

N

P

0

Dimension de  l’attachement 
d1 [mm]

C = Walter Capto™
selon la norme ISO 26623

C3 d1 = 32

C4 d1 = 40

C5 d1 = 50

C6 d1 = 63

C8 d1 = 80

1

Exécution de la queue

A Modèle en acier monobloc  
à lubrification interne

S Modèle en acier monobloc  
sans lubrification interne

E Queue en carbure avec tête en acier  
et lubrification interne

C Queue en carbure avec tête en acier  
sans lubrification interne

2

Diamètre de barre 
d’alésage d1 [mm]

Diamètre de queue 
en mm
Il n’est pas tenu 
compte des chiffres 
derrière la virgule.
Tout nombre à 1 chiffre 
est précédé d’un « 0 ».

8

Version de porte-outil  
de tournage

R = droite

L = gauche

A 32

B 40

C 50

D 60

E 70

F 80

G 90

H 100

J 110

K 125

L 140

M 150

N 160

P 170

Q 180

R 200

S 250

T 300

U 350

V 400

W 450

X spéciale

Y 500

Exemple : Walter Turn

l

l

l

l

l

9

Longueur de l’arête  
de coupe l [mm]

–R Barres d’alésage à queue 
 cylindrique pleine

–X Barres d’alésage pour le copiage 
en tirant

–W Serrage par coin

Lorsque nécessaire, il est possible soit 
d’insérer un symbole supplémentaire 
de 3 lettres au maximum, soit d’ajouter 
des chiffres aux codes standards.

Ce symbole doit être séparé de la 
 désignation standard par un trait.

Versions suivantes :



l 4

f

80°

55°

90°

60°

35°

80°

45°

93°

60°

75°

90°

107°
30’

95°

95°

85°
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Tournage ISO
A 1

C4 – S C L C R – 27 080 – 12 ...
0 4 5 6 7 8 11 12 9 10

4

Type de fixation des plaquettes de coupe

6

Angle d’attaque

5

Forme de base de la plaquette 
amovible

C

D

R

S

T

V

W

12

Longueur d’outil l4
[mm]

11

Cote f
[mm]

C Fixation par le haut

D Fixation par le haut  
et par levier

M Fixation par le haut  
et par levier

P Fixation par levier

S Serrage par vis par 
le biais de l’alésage

Exemple : Walter Capto™
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A 1

Caractéristique de la pièce à usiner à partir du Ø 20 mm

Barre d’alésage  
en acier :
L/Dmax = 3/1

à partir du Ø 8,5 mm

Barre d’alésage en acier :
L/Dmax = 5/1

Barre d’alésage  
en carbure monobloc :
L/Dmax = 8/1

Forme de base Forme de base  
négative

Forme de base  
positive

Système de serrage du porte-outil
Walter Turn / Walter Capto™

Serrage par bride Serrage par levier Serrage par vis Serrage par levier

Vue d’ensemble de la gamme Page A 190 Page A 190 Page A 191 Page A 191

Etape 1 :  
Sélection du type d'usinage

Chariotage / dressage C C C C C C C

Copiage C C C C C C C C

Surfaçage C C C C C C C

Interruptions de coupe C C C C C C

Etape 2 :  
Sélection de la matière à usiner

P Acier C C C C C C C C

M Acier inoxydable C C C C C C C

K Fonte C C C C C C

N Métaux non ferreux — C — C C

S
Matériaux réfractaires et difficiles 
à usiner C C C C C C C C

H Matériaux durs C C C C C

O Autres C C C C

Walter Select – Usinage intérieur

L

D

Application principale

Autre application
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A 262A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

95˚

d1

l1

f

h

λs

Dmin

A25T-DCLNR/L12 12 32 25 17 23 300 -6° -12°

CN .. 1204 ..A32T-DCLNR/L12 12 40 32 22 30 300 -6° -10°

A40T-DCLNR/L12 12 50 40 27 37 300 -6° -15°

A40T-DCLNR/L16 16 50 40 27 37 300 -6° -16°
CN .. 1606 ..

A50U-DCLNR/L16 16 63 50 35 47 350 -6° -13°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408 / CN .. 160612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A25T-DCLNR12 / Exemple de commande d’outil à gauche : A25T-DCLNL12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-DCLN
Barre d’alésage – Serrage par bride

– A = Modèle en acier à lubrification interne

95°

CN . . CN . . 

Pièces détachées Type  
Dmin [mm]

CN .. 1204 ..  
32–40

CN .. 1204 ..  
50

CN .. 1606 ..  
50–63

Sous-cale AP354-CN12 AP301-CN12 AP302-CN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK241 PK241 PK242

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1470 FS1471

Goupille RS117 RS117 RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241 JEU PK242

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage

JEU PK254
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A 1

A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

95˚

l1

f

λs

Dmin

d1

h

A16R-PCLNR/L09 9 20 16 11 15 200 -6° -13°

CN .. 0903 ..A20S-PCLNR/L09 9 25 20 13 18 250 -6° -11°

A25T-PCLNR/L09 9 32 25 17 23 300 -6° -10°

A25T-PCLNR/L12 12 32 25 17 23 300 -6° -10°

CN .. 1204 ..A32T-PCLNR/L12 12 40 32 22 30 300 -6° -11°

A40T-PCLNR/L12 12 50 40 27 37 300 -6° -10°

A32T-PCLNR/L16 16 55 32 22 30 300 -6° -10°
CN .. 1606 ..

A40T-PCLNR/L16 16 58 40 27 37 300 -6° -10°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 090308 / CN .. 120408 / CN .. 160612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A16R-PCLNR09 / Exemple de commande d’outil à gauche : A16R-PCLNL09
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-PCLN
Barre d’alésage – Serrage par levier

– A = Modèle en acier à lubrification interne

95°

CN . . CN . . 

Pièces détachées Type  
Dmin [mm]

CN .. 0903 ..  
20–32

CN .. 1204 ..  
32

CN .. 1204 ..  
40

CN .. 1204 ..  
50

CN .. 1606 ..  
55–58

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP134-CN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP135-CN1624  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN126 KN128 KN121 KN102 KN104

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS2182 (SW 2)  
2,0 Nm

FS332 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS2129 (SW 3)  
5,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS102 RS102 RS103

Poinçon MD101 MD101 MD102

Clé à 6 pans ISO2936-2 
(SW 2)

ISO2936-2,5 
(SW 2,5)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

Accessoires
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP135-CN1616  
r ≤ 1,6 mm



A 201

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

λs

Dmin

l1
h

d1

93˚

f

A25T-DDUNR/L11 11 32 25 17 23 300 -6° -12°
DN .. 1104 ..

A32T-DDUNR/L11 11 40 32 22 30 300 -6° -10°

A32T-DDUNR/L15 15 40 32 22 30 300 -6° -14°

DN .. 1506 ..A40T-DDUNR/L15 15 50 40 27 37 300 -6° -11°

A50U-DDUNR/L15 15 63 50 35 47 350 -6° -8°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A25T-DDUNR11 / Exemple de commande d’outil à gauche : A25T-DDUNL11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-DDUN
Barre d’alésage – Serrage par bride

– A = Modèle en acier à lubrification interne

93°

≤ 27° DN . . DN . . 

Pièces détachées
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Sous-cale AP305-DN11 AP304-DN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK240 PK241

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470

Goupille RS116 RS117

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage

JEU PK254

Sous-cale pour DN .. 1504 .. AP304-DN1504



A 202

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

93˚

l1

f

d1

h

λs

Dmin

A25T-PDUNR/L11 11 32 25 17 23 300 -6° -11°

DN .. 1104 ..A32T-PDUNR/L11 11 40 32 22 30 300 -6° -10°

A40T-PDUNR/L11 11 50 40 27 37 300 -6° -11°

A32T-PDUNR/L15 15 40 32 22 30 300 -6° -12°
DN .. 1506 ..

A40T-PDUNR/L15 15 50 40 27 37 300 -6° -11°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A25T-PDUNR11 / Exemple de commande d’outil à gauche : A25T-PDUNL11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-PDUN
Barre d’alésage – Serrage par levier

– A = Modèle en acier à lubrification interne

93°

≤ 27° DN . . DN . . 

Pièces détachées Type  
Dmin [mm]

DN .. 1104 ..  
32

DN .. 1104 ..  
40–50

DN .. 1506 ..  
40–50

Sous-cale  
pour rayon

AP171-DN1112  
r ≤ 1,2 mm

AP145-DN1516  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN120 KN119 KN103

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS905 (SW 2)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS355 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS102

Poinçon MD101 MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP171-DN1108  
r ≤ 0,8 mm

AP145-DN1508  
r ≤ 0,8 mm

Sous-cale pour DN .. 1504 ..  
pour rayon

AP357-DN1508  
r ≤ 0,8 mm

Sous-cale pour DN .. 1504 ..  
pour rayon

AP357-DN1516  
r ≤ 1,6 mm



A 203

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

75˚

d1

l1

f

h

λs

Dmin

A25T-DSKNR/L12 12 32 25 17 23 300 -6° -11°

SN .. 1204 ..A32T-DSKNR/L12 12 40 32 22 30 300 -6° -9°

A40T-DSKNR/L12 12 50 40 27 37 300 -6° -13°

A40T-DSKNR/L15 15 50 40 27 37 300 -6° -14° SN .. 1506 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 150612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A25T-DSKNR12 / Exemple de commande d’outil à gauche : A25T-DSKNL12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-DSKN
Barre d’alésage – Serrage par bride

– A = Modèle en acier à lubrification interne

75°

SN . . SN . . 

Pièces détachées Type  
Dmin [mm]

SN .. 1204 ..  
32–40

SN .. 1204 ..  
50

SN .. 1506 ..  
50

Sous-cale AP355-SN12 AP308-SN12 AP309-SN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK241 PK241 PK242

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1470 FS1471

Goupille RS117 RS117 RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241 JEU PK242

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage

JEU PK254



A 204

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

75˚
f

λs

l1
h

d1

Dmin

A25T-PSKNR/L12 12 32 25 17 23 300 -6° -11°

SN .. 1204 ..A32T-PSKNR/L12 12 40 32 22 30 300 -6° -10°

A40T-PSKNR/L12 12 50 40 27 37 300 -6° -10°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A25T-PSKNR12 / Exemple de commande d’outil à gauche : A25T-PSKNL12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-PSKN
Barre d’alésage – Serrage par levier

– A = Modèle en acier à lubrification interne

75°

SN . . SN . . 

Pièces détachées Type  
Dmin [mm]

SN .. 1204 ..  
32

SN .. 1204 ..  
40

SN .. 1204 ..  
50

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN128 KN121 KN102

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS332 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS2129 (SW 3)  
5,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS102 RS102

Poinçon MD101 MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type SN .. 1204 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1208  
r ≤ 0,8 mm



A 205

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 30

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

91˚

d1

l1

f

h

λs

Dmin

A25T-DTFNR/L16 16 32 25 17 23 300 -6° -12°

TN .. 1604 ..A32T-DTFNR/L16 16 40 32 22 30 300 -6° -10°

A40T-DTFNR/L16 16 50 40 27 37 300 -6° -8°

A40T-DTFNR/L22 22 50 40 27 37 300 -6° -13°
TN .. 2204 ..

A50U-DTFNR/L22 22 63 50 35 47 350 -6° -10°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TN .. 160408 / TN .. 220408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A25T-DTFNR16 / Exemple de commande d’outil à gauche : A25T-DTFNL16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-DTFN
Barre d’alésage – Serrage par bride

– A = Modèle en acier à lubrification interne

91°

TN . . TN . . 

Pièces détachées
Type TN .. 1604 .. TN .. 2204 ..

Sous-cale AP356-TN16 AP322-TN22

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK240 PK241

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470

Goupille RS116 RS117

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type TN .. 1604 .. TN .. 2204 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage JEU PK254



A 206

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 234D 1A 30

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

d1

91˚

l1

f
h

λs

Dmin

A16R-PTFNR/L11 11 20 16 11 15 200 -6° -14°

TN .. 1103 ..A20S-PTFNR/L11 11 25 20 13 18 250 -6° -12°

A25T-PTFNR/L11 11 32 25 17 23 300 -6° -10°

A25T-PTFNR/L16 16 32 25 17 23 300 -6° -13°
TN .. 1604 ..

A32T-PTFNR/L16 16 50 32 22 30 300 -6° -12°

A40T-PTFNR/L22 22 50 40 27 37 300 -6° -11° TN .. 2204 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TN .. 110304 / TN .. 160408 / TN .. 220408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A16R-PTFNR11 / Exemple de commande d’outil à gauche : A16R-PTFNL11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-PTFN
Barre d’alésage – Serrage par levier

– A = Modèle en acier à lubrification interne

91°

TN . . TN . . 

Pièces détachées
Type TN .. 1103 .. TN .. 1604 .. TN .. 2204 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP137-TN1616  
r ≤ 1,6 mm

AP138-TN2216  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN127 KN101 KN102

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS2182 (SW 2)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS102

Poinçon MD101 MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type TN .. 1604 .. TN .. 2204 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP137-TN1608  
r ≤ 0,8 mm

AP138-TN2208  
r ≤ 0,8 mm



A 207

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 33

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

93˚

d1

l1

f

h

λs

Dmin

A40T-DVUNR/L16 16 50 40 27 37 300 -6° -9° VN .. 1604 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VN .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A40T-DVUNR16 / Exemple de commande d’outil à gauche : A40T-DVUNL16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-DVUN
Barre d’alésage – Serrage par bride

– A = Modèle en acier à lubrification interne

93°

≤ 50° VN . . VN . . 

Pièces détachées
Type VN .. 1604 ..

Sous-cale AP312-VN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1467 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Bride de serrage PK244

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS1470

Goupille RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type VN .. 1604 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK244



A 208

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 34

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

95˚

d1

l1

f

h

λs

Dmin

A25T-DWLNR/L06 6 32 25 17 23 300 -6° -14°
WN .. 0604 ..

A32T-DWLNR/L06 6 40 32 22 30 300 -6° -11°

A25T-DWLNR/L08 8 32 25 17 23 300 -6° -12°

WN .. 0804 ..
A32T-DWLNR/L08 8 40 32 22 30 300 -6° -10°

A40T-DWLNR/L08 8 50 40 27 37 300 -6° -13°

A50U-DWLNR/L08 8 63 50 35 47 350 -6° -11°

A40T-DWLNR/L10 10 50 40 27 37 300 -6° -16° WN .. 1006 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WN .. 060408 / WN .. 080408 / WN .. 100612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A25T-DWLNR06 / Exemple de commande d’outil à gauche : A25T-DWLNL06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-DWLN
Barre d’alésage – Serrage par bride

– A = Modèle en acier à lubrification interne

95°

WN . . WN . . 

Pièces détachées Type  
Dmin [mm]

WN .. 0604 ..  
32–40

WN .. 0804 ..  
32–40

WN .. 0804 ..  
50–63

WN .. 1006 ..  
50

Sous-cale AP306-WN06 AP331-WN08 AP307-WN08 AP311-WN10

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK240 PK241 PK241 PK242

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470 FS1470 FS1471

Goupille RS116 RS117 RS117 RS117

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1465 (Torx 15IP / 
SW 3,5)

FS1465 (Torx 15IP / 
SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type WN .. 0604 .. WN .. 0804 .. WN .. 1006 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241 JEU PK242

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage JEU PK254



A 209

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 234D 1A 34

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

95˚

l1

f

d1

h

λs

Dmin

A20S-PWLNR/L06 6 25 20 13 18 250 -6° -15°

WN .. 0604 ..A25T-PWLNR/L06 6 32 25 17 23 300 -6° -12°

A32T-PWLNR/L06 6 40 32 22 30 300 -6° -12°

A25T-PWLNR/L08 8 32 25 17 23 300 -6° -10°
WN .. 0804 ..

A32T-PWLNR/L08 8 40 32 22 30 300 -6° -10°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WN .. 060408 / WN .. 080408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A20S-PWLNR06 / Exemple de commande d’outil à gauche : A20S-PWLNL06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-PWLN
Barre d’alésage – Serrage par levier

– A = Modèle en acier à lubrification interne

95°

WN . . WN . . 

Pièces détachées Type  
Dmin [mm]

WN .. 0604 ..  
25–32

WN .. 0604 ..  
40

WN .. 0804 ..  
32

WN .. 0804 ..  
40

Sous-cale  
pour rayon

AP172-WN0612  
r ≤ 1,2 mm

AP170-WN0816  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN108 KN101 KN128 KN102

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS331 (SW 2)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS332 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS102

Poinçon MD101 MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type WN .. 0804 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP170-WN0808  
r ≤ 0,8 mm



A 210

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 267A 261A 238D 1A 37

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

95˚

d1

l1

f

h

λs

Dmin

A08H-SCLCR/L06 6 10 8 5 7 100 0° -13,8°

CC .. 0602 ..A10K-SCLCR/L06 6 12 10 6 9 125 0° -10,9°

A12M-SCLCR/L06 6 16 12 9 11 150 0° -7,3°

A16R-SCLCR/L09 9 20 16 11 15 200 0° -8,4°

CC .. 09T3 ..A20S-SCLCR/L09 9 25 20 13 18 250 0° -5,7°

A25T-SCLCR/L09 9 32 25 17 23 300 0° -3,4°

A25T-SCLCR/L12 12 32 25 17 23 300 0° -4,6°
CC .. 1204 ..

A32T-SCLCR/L12 12 40 32 22 30 300 0° -9,8°

95˚

d1
l1

f

λs

Dmin

A08H-SCLCR/L06-R 6 10 8 5 100 0° -13,8°

CC .. 0602 ..

E08K-SCLCR/L06-R 6 10 8 5 125 0° -13,8°

A10K-SCLCR/L06-R 6 12 10 6 125 0° -10,9°

E10M-SCLCR/L06-R 6 12 10 6 150 0° -10,9°

A12M-SCLCR/L06-R 6 16 12 9 150 0° -7,3°

E12Q-SCLCR/L06-R 6 16 12 9 180 0° -7,3°

A16R-SCLCR/L09-R 9 20 16 11 200 0° -8,4°

CC .. 09T3 ..

E16R-SCLCR/L09-R 9 20 16 11 200 0° -8,4°

A20S-SCLCR/L09-R 9 25 20 13 250 0° -5,7°

E20S-SCLCR/L09-R 9 25 20 13 220 0° -6°

E25T-SCLCR/L09-R 9 32 25 17 270 0° -3°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CC.. 060204 / CC .. 09T308 / CC .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A08H-SCLCR06 / Exemple de commande d’outil à gauche : A08H-SCLCL06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-SCLC / E...-SCLC
Barre d’alésage – Serrage par vis

– A = Modèle en acier à lubrification interne
– E = Modèle en carbure monobloc à lubrification interne

95°

7°

CC . .

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

CC .. 0602 ..  
10–16

CC .. 09T3 ..  
20–25

CC .. 09T3 ..  
32

CC .. 1204 ..  
32

CC .. 1204 ..  
40

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2066 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2062 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2064 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2065 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP314-CC1212  
r ≤ 1,2 mm

Vis pour sous-cale FS2069 (SW 4)

Clé drapeau
FS1490 

(Torx 7IP)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1496 
(Torx 15IP / 

SW 4)

FS1496 
(Torx 15IP / 

SW 4)



A 211

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 267A 261A 234D 1A 42

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

d1

107˚30'

λs

Dmin

f

l1
h

A12M-SDQCR/L07 7 16 12 9 11 150 0° -7,1°
DC .. 0702 ..

A16R-SDQCR/L07 7 20 16 11 15 200 0° -4,9°

A20S-SDQCR/L11 11 25 20 13 18 250 0° -5,9°
DC .. 11T3 ..

A25T-SDQCR/L11 11 32 25 17 23 300 0° -3,5°

107˚30'

f
d1

l1

λs

Dmin

A12M-SDQCR/L07-R 7 16 12 9 150 0° -7,1°
DC .. 0702 ..

A16R-SDQCR/L07-R 7 20 16 11 200 0° -4,9°

A20S-SDQCR/L11-R 11 25 20 13 250 0° -5,9° DC .. 11T3 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DC .. 070204 / DC .. 11T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A12M-SDQCR07 / Exemple de commande d’outil à gauche : A12M-SDQCL07
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-SDQC
Barre d’alésage – Serrage par vis

– A = Modèle en acier à lubrification interne

≤ 16°

107°30‘

7°

DC . .

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

DC .. 0702 ..  
16–20

DC .. 11T3 ..  
25

DC .. 11T3 ..  
32

Vis de serrage pour plaquette amovible  
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2062 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2063 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)



A 212

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 267A 261A 238D 1A 42

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

d1

93˚

l1

f
h

λs

Dmin

A10K-SDUCR/L07 7 13 10 7 9 125 0° -9,0°

DC .. 0702 ..A12M-SDUCR/L07 7 16 12 9 11 150 0° -6,5°

A16R-SDUCR/L07 7 20 16 11 15 200 0° -4,3°

A20S-SDUCR/L11 11 25 20 13 18 250 0° -5,7°

DC .. 11T3 ..A25T-SDUCR/L11 11 32 25 17 23 300 0° -3,4°

A32T-SDUCR/L11 11 40 32 22 30 300 0° -3°

93˚

d1
l1

f

λs

Dmin

A10K-SDUCR/L07-R 7 15 10 7 125 0° -7°

DC .. 0702 ..

E10M-SDUCR/L07-R 7 15 10 9 150 0° -7,2°

A12M-SDUCR/L07-R 7 18 12 9 150 0° -5°

E12Q-SDUCR/L07-R 7 18 12 11 180 0° -5,3°

A16R-SDUCR/L07-R 7 20 16 11 200 0° -4,3°

E16R-SDUCR/L07-R 7 22 16 13 200 0° -3,6°

A20S-SDUCR/L11-R 11 25 20 13 250 0° -5,7°

DC .. 11T3 ..E20S-SDUCR/L11-R 11 25 20 13 220 0° -6°

E25T-SDUCR/L11-R 11 32 25 17 270 0° -3°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DC .. 070204 / DC .. 11T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A10K-SDUCR07 / Exemple de commande d’outil à gauche : A10K-SDUCL07
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-SDUC / E...-SDUC
Barre d’alésage – Serrage par vis

– A = Modèle en acier à lubrification interne
– E = Modèle en carbure monobloc à lubrification interne

93°

≤ 30°

7°

DC . .

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

DC .. 0702 ..  
13–22

DC .. 11T3 ..  
25

DC .. 11T3 ..  
32

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2062 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2063 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)



A 213

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 267A 261A 238D 1A 42

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm

l20  
mm γ λs Type

d1

93˚

f

λs

Dmin

h

l20
l1

X1

A16R-SDUCR/L07-X 7 22 16 13 15 200 212,2 0° -4°

DC .. 0702 ..A20S-SDUCR/L07-X 7 27 20 15 18 250 262,2 0° -2°

A25T-SDUCR/L07-X 7 33 25 18 23 300 312,2 0° -1°

A32T-SDUCR/L11-X 11 40 32 22 30 300 316,7 0° -8° DC .. 11T3 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DC .. 070204 / DC .. 11T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A16R-SDUCR07-X / Exemple de commande d’outil à gauche : A16R-SDUCL07-X
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-SDUC...-X
Barre d’alésage – Serrage par vis

– A = Modèle en acier à lubrification interne
– Barre d’alésage pour le copiage en tirant

≤ 30°

7°

DC . .

Pièces détachées
Type DC .. 0702 .. DC .. 11T3 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP315-DC1108  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)



A 214

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 267A 261A 238D 1A 48

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

d1

75°

l1

f
h

λs

Dmin

A16R-SSKCR/L09 9 20 16 11 15 200 0° -8,9°
SC .. 09T3 ..

A20S-SSKCR/L09 9 25 20 13 18 250 0° -6,0°

A25T-SSKCR/L12 12 32 25 17 23 300 0° -4,7°
SC .. 1204 ..

A32T-SSKCR/L12 12 40 32 22 30 300 0° -9,2°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SC .. 09T308 / SC .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A16R-SSKCR09 / Exemple de commande d’outil à gauche : A16R-SSKCL09
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-SSKC
Barre d’alésage – Serrage par vis

– A = Modèle en acier à lubrification interne

75° 7°

SC . .

Pièces détachées Type  
Dmin [mm]

SC .. 09T3 ..  
20–25

SC .. 1204 ..  
32

SC .. 1204 ..  
40

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2062 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2064 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2065 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale AP319-SC1212

Vis pour sous-cale FS2069 (SW 4)

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1496 (Torx 15IP / SW 4) FS1496 (Torx 15IP / SW 4)



A 215

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 267A 261A 238D 1A 51

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

d1

91˚

l1

f
h

λs

Dmin

A06F-STFCR/L06 6 8,5 6 4,5 5 80 0° -12,2°
TC .. 06T1 ..

A08H-STFCR/L06 6 11 8 5,9 7 100 0° -10,2°

A10K-STFCR/L09 9 13 10 7 9 125 0° -9,2° TC .. 0902 ..

A12M-STFCR/L11 11 16 12 9 11 150 0° -6,7°

TC .. 1102 ..A16R-STFCR/L11 11 20 16 11 15 200 0° -4,5°

A20S-STFCR/L11 11 25 20 13 18 250 0° -2,8°

A25T-STFCR/L16 16 32 25 17 23 300 0° -3,4°
TC .. 16T3 ..

A32T-STFCR/L16 16 40 32 22 30 300 0° -7,9°

91˚

d1
l1

f

λs

Dmin

A06F-STFCR/L06-R 6 8,5 6 4,5 80 0° -12,2°

TC .. 06T1 ..
E06H-STFCR/L06-R 6 8,5 6 4,5 100 0° -12,2°

A08H-STFCR/L06-R 6 11 8 5,9 100 0° -10,2°

E08K-STFCR/L06-R 6 11 8 5,9 125 0° -10,2°

A10K-STFCR/L09-R 9 13 10 7 125 0° -9,2°

TC .. 0902 ..E10M-STFCR/L09-R 9 13 10 7 150 0° -9,2°

E12Q-STFCR/L09-R 9 16 12 9 180 0° -6,7°

A12M-STFCR/L11-R 11 16 12 9 150 0° -6,5°

TC .. 1102 ..
A16R-STFCR/L11-R 11 20 16 11 200 0° -4,5°

E16R-STFCR/L11-R 11 20 16 11 200 0° -4°

E20S-STFCR/L11-R 11 25 20 13 220 0° -3°

E25T-STFCR/L16-R 16 32 25 17 270 0° -3° TC .. 16T3 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TC .. 06T102 / TC .. 090204 / TC .. 110204 / TC .. 16T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A06F-STFCR06 / Exemple de commande d’outil à gauche : A06F-STFCL06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-STFC / E...-STFC
Barre d’alésage – Serrage par vis

– A = Modèle en acier à lubrification interne
– E = Modèle en carbure monobloc à lubrification interne

91° 7°

TC . .

Pièces 
détachées

Type 
Dmin [mm]

TC .. 06T1 ..  
8,5

TC .. 06T1 ..  
11

TC .. 0902 ..  
13–16

TC .. 1102 ..  
16

TC .. 1102 ..  
20–25

TC .. 16T3 ..  
32

TC .. 16T3 ..  
40

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2147 
(Torx 6IP)  
0,5 Nm

FS2148 
(Torx 6IP)  
0,5 Nm

FS2149 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2067 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2060 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

Sous-cale pour rayon
AP317-TC1612  

r ≤ 1,2 mm

Vis pour sous-cale
FS2068 
(SW 3,5)

Clé drapeau FS2146 
(Torx 6IP)

FS2146 
(Torx 6IP)

FS1490 
(Torx 7IP)

FS1490 
(Torx 7IP)

FS1490 
(Torx 7IP)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)



A 216

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 267A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

d1

107°30'

l1

f

h

λs

Dmin

A16R-SVQBR/L11 11 22 16 13 15 200 0° -6,9°
VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..A20S-SVQBR/L11 11 27 20 15 18 250 0° -5°

A25T-SVQBR/L11 11 33 25 18 23 300 0° -3,5°

A32T-SVQBR/L16 16 40 32 22 30 300 0° -10,9° VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..A40T-SVQBR/L16 16 50 40 27 37 300 0° -7,9°

107˚30'

f

d1l1

λs

Dmin

A16R-SVQBR/L11-R 11 22 16 13 200 0° -6,9° VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..A20S-SVQBR/L11-R 11 27 20 15 250 0° -5,0°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A16R-SVQBR11 / Exemple de commande d’outil à gauche : A16R-SVQBL11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-SVQB
Barre d’alésage – Serrage par vis

– A = Modèle en acier à lubrification interne

≤ 35°

107°30‘

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées
Type

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2172 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)



A 217

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 267A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

l1  
mm γ λs Type

107°30'

f
d1

l1

λs

Dmin

A20Q-PVQBR/L11 11 25 20 13 180 0° -6° VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..A25R-PVQBR/L11 11 32 25 17 200 0° -6°

A32S-PVQBR/L16 16 40 32 22 250 0° -8° VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..A40T-PVQBR/L16 16 50 40 27 300 0° -8°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A20Q-PVQBR11 / Exemple de commande d’outil à gauche : A20Q-PVQBL11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-PVQB
Barre d’alésage – Serrage par levier

– A = Modèle en acier à lubrification interne

≤ 35°

107°30‘

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..  

25–32

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

40

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

50

Sous-cale  
pour rayon

AP153  
r ≤ 0,8 mm

Levier KN118 KN114 KN110

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS347 (SW 2)  
0,6 Nm

FS332 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

Goupille tubulaire RS101

Poinçon MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-2,5 (SW 2,5)



A 218

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 267A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

d1

93˚

l1

f

h

λs

Dmin

A16R-SVUBR/L11 11 22 16 13 15 200 0° -6,5°
VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..A20S-SVUBR/L11 11 27 20 15 18 250 0° -4,7°

A25T-SVUBR/L11 11 33 25 18 23 300 0° -3,3°

A32T-SVUBR/L16 16 40 32 22 30 300 0° -9,8° VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..A40T-SVUBR/L16 16 50 40 27 37 300 0° -6,9°

λs

93˚

d1
l1

f

Dmin

A16R-SVUBR/L11-R 11 22 16 13 200 0° -6,5° VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..A20S-SVUBR/L11-R 11 27 20 15 250 0° -4,6°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A16R-SVUBR11 / Exemple de commande d’outil à gauche : A16R-SVUBL11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-SVUB
Barre d’alésage – Serrage par vis

– A = Modèle en acier à lubrification interne

93°

≤ 50°

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées
Type

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2172 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)



A 219

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 267A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

l1  
mm γ λs Type

93˚

d1
l1

f

λs

Dmin

A20Q-PVUBR/L11 11 25 20 13 180 0° -6° VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..A25R-PVUBR/L11 11 32 25 17 200 0° -6°

A32S-PVUBR/L16 16 40 32 22 250 0° -8° VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..A40T-PVUBR/L16 16 50 40 27 300 0° -8°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A20Q-PVUBR11 / Exemple de commande d’outil à gauche : A20Q-PVUBL11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-PVUB
Barre d’alésage – Serrage par levier

– A = Modèle en acier à lubrification interne

93°

≤ 50°

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..  

25–32

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

40

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

50

Sous-cale  
pour rayon

AP153  
r ≤ 0,8 mm

Levier KN118 KN114 KN110

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS347 (SW 2)  
0,6 Nm

FS332 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

Goupille tubulaire RS101

Poinçon MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-2,5 (SW 2,5)



A 220

Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 267A 261A 238D 1A 58

Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm γ λs Type

95˚

l1

f

h

λs

Dmin

d1
A10K-SWLCR/L04 4 12 10 7 9 125 0° -10°

WC .. 0402 ..A12M-SWLCR/L04 4 16 12 9 11 150 0° -7°

A16R-SWLCR/L04 4 20 16 11 15 200 0° -5°

A20S-SWLCR/L06 6 25 20 13 18 250 0° -6°

WC .. 06T3 ..A25T-SWLCR/L06 6 32 25 17 23 300 0° -3,5°

A32T-SWLCR/L06 6 40 32 22 30 300 0° -5,5°

A25T-SWLCR/L08 8 32 25 17 23 300 0° -4°
WC .. 0804 ..

A32T-SWLCR/L08 8 40 32 22 30 300 0° -9°

95˚

d1
l1

f

λs

Dmin

A10K-SWLCR/L04-R 4 13 10 7 125 0° -10°

WC .. 0402 ..A12M-SWLCR/L04-R 4 16 12 9 150 0° -7°

A16R-SWLCR/L04-R 4 20 16 11 200 0° -5°

A20S-SWLCR/L06-R 6 25 20 13 250 0° -6° WC .. 06T3 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WC .. 040204 / WC .. 06T308 / WC .. 080408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : A10K-SWLCR04 / Exemple de commande d’outil à gauche : A10K-SWLCL04
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

A...-SWLC
Barre d’alésage – Serrage par vis

– A = Modèle en acier à lubrification interne

95°
7°

WC . .

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

WC .. 0402 ..  
12–20

WC .. 06T3 ..  
25–32

WC .. 06T3 ..  
40

WC .. 0804 ..  
32

WC .. 0804 ..  
40

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2067 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2062 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2064 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2065 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

Sous-cale AP318-WC0608 AP320-WC0812

Vis pour sous-cale FS2068 
(SW 3,5) FS2069 (SW 4)

Clé drapeau FS1490 
(Torx 7IP)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1496 
(Torx 15IP / 

SW 4)

FS1496 
(Torx 15IP / 

SW 4)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 191A 267D 1

Outil
Désignation

d1  
mm

d11  
mm

l1  
mm

l4  
mm

Queue cylindrique avec méplat  
conforme à la norme ISO 9766  
  

d1d11

l1
l4

AK600.25.061.06 25 6 61 5 0,2

AK600.25.061.08 25 8 61 5 0,2

AK600.25.061.10 25 10 61 5 0,2

AK600.25.061.12 25 12 61 5 0,1

AK600.25.061.16 25 16 61 5 0,2

AK600.32.085.06 32 6 85 5 0,6

AK600.32.085.08 32 8 85 5 0,5

AK600.32.085.10 32 10 85 5 0,5

AK600.32.085.12 32 12 85 5 0,5

AK600.32.085.16 32 16 85 5 0,4

AK600.32.085.20 32 20 85 5 0,3

AK600.40.105.06 40 6 105 5 1,0

AK600.40.105.08 40 8 105 5 1,0

AK600.40.105.10 40 10 105 5 0,9

AK600.40.105.12 40 12 105 5 0,9

AK600.40.105.16 40 16 105 5 0,9

AK600.40.105.20 40 20 105 5 0,8

AK600.40.105.25 40 25 105 5 0,7

Remarque : Rainure pour auto-centrage disponible pour toutes les barres d’alésage à queue cylindrique Walter Turn (-R) Ø 6−25 mm.

Walter Turn

AK600
Douille de maintien pour barre d’alésage

– Avec queue Weldon conforme à la norme DIN 9766
– Auto-centrage pour queue cylindrique
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

d2

95˚

l16
l4

f
d1

λs

Dmin

C4-DCLNR/L-17090-12 12 C4 32 25 17 90 68 -6° -12°

CN .. 1204 ..C5-DCLNR/L-17090-12 12 C5 32 25 17 90 66 -6° -12°

C6-DCLNR/L-17100-12 12 C6 32 25 17 100 72 -6° -12°

C6-DCLNR/L-27140-16 16 C6 50 40 27 140 114 -6° -16° CN .. 1606 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408 / CN .. 160612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DCLNR-17090-12 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DCLNL-17090-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DCLN
Barre d’alésage – Serrage par bride

– Walter Capto™

95°

CN . . CN . . 

Pièces détachées
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 ..

Sous-cale AP354-CN12 AP302-CN16

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK241 PK242

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1471

Goupille RS117 RS117

Clé mâle coudée FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK241 JEU PK242

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage

JEU PK254
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 234D 1A 20

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

95˚

l4

d1

d2

λs

Dmin

l16

C3-PCLNR/L-17090-12 12 C3 32 25 17 90 75 -6° -11°

CN .. 1204 ..

C3-PCLNR/L-22096-12 12 C3 40 32 22 96 82 -6° -11°

C4-PCLNR/L-17090-12 12 C4 32 25 17 90 69 -6° -11°

C4-PCLNR/L-22110-12 12 C4 40 32 22 110 89 -6° -11°

C4-PCLNR/L-27080-12 12 C4 50 40 27 80 60 -6° -10°

C4-PCLNR/L-27120-12 12 C4 50 40 27 120 100 -6° -11°

C5-PCLNR/L-17090-12 12 C5 32 25 17 90 67 -6° -11°

C5-PCLNR/L-22110-12 12 C5 40 32 22 110 88 -6° -11°

C5-PCLNR/L-27140-12 12 C5 50 40 27 140 119 -6° -10°

C5-PCLNR/L-35100-12 12 C5 63 50 35 100 81 -6° -7°

C6-PCLNR/L-17100-12 12 C6 32 25 17 100 74 -6° -11°

C6-PCLNR/L-22110-12 12 C6 40 32 22 110 84 -6° -11°

C5-PCLNR/L-35150-16 16 C5 63 50 35 150 131 -6° -11°

CN .. 1606 ..C6-PCLNR/L-27140-16 16 C6 50 40 27 140 115 -6° -11°

C6-PCLNR/L-35175-16 16 C6 63 50 35 175 152 -6° -11°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CN .. 120408 / CN .. 160612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-PCLNR-17090-12 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-PCLNL-17090-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PCLN
Barre d’alésage – Serrage par levier

– Walter Capto™

95°

CN . . CN . . 

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

CN .. 1204 ..  
32

CN .. 1204 ..  
40–63

CN .. 1606 ..  
50–63

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP135-CN1624  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN109 KN102 KN104

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS332 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS102 RS103

Poinçon MD101 MD102

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP134-CN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP135-CN1616  
r ≤ 1,6 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

d2

l4

93˚

l16

f
d1

λs

Dmin

C4-DDUNR/L-17090-11 11 C4 32 25 17 90 68 -6° -12°
DN .. 1104 ..

C5-DDUNR/L-17090-11 11 C5 32 25 17 90 66 -6° -12°

C4-DDUNR/L-27080-15 15 C4 50 40 27 80 59 -6° -11°

DN .. 1506 ..C5-DDUNR/L-27140-15 15 C5 50 40 27 140 118 -6° -11°

C6-DDUNR/L-27140-15 15 C6 50 40 27 140 114 -6° -11°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DDUNR-17090-11 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DDUNL-17090-11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DDUN
Barre d’alésage – Serrage par bride

– Walter Capto™

93°

≤ 27° DN . . 

Pièces détachées
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Sous-cale AP305-DN11 AP304-DN15

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Bride de serrage PK240 PK241

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470

Goupille RS116 RS117

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5)

Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard) JEU PK240 JEU PK241

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure avec alésage

JEU PK245

Jeu de bride de serrage 
Embout carbure sans alésage JEU PK254

Sous-cale pour DN .. 1504 .. AP304-DN1504
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 234D 1A 24

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

93˚

d2

l4

d1

λs

Dmin

l16

C3-PDUNR/L-17090-11 11 C3 32 25 17 90 75 -6° -11°

DN .. 1104 ..

C3-PDUNR/L-22064-11 11 C3 40 32 22 64 49 -6° -10°

C3-PDUNR/L-22096-11 11 C3 40 32 22 96 81 -6° -10°

C4-PDUNR/L-17090-11 11 C4 32 25 17 90 69 -6° -11°

C4-PDUNR/L-22110-11 11 C4 40 32 22 110 89 -6° -10°

C5-PDUNR/L-17090-11 11 C5 32 25 17 90 67 -6° -11°

C5-PDUNR/L-22110-11 11 C5 40 32 22 110 88 -6° -10°

C6-PDUNR/L-17100-11 11 C6 32 25 17 100 74 -6° -11°

C4-PDUNR/L-27080-15 15 C4 50 40 27 80 60 -6° -11°

DN .. 1506 ..

C4-PDUNR/L-27120-15 15 C4 50 40 27 120 100 -6° -11°

C5-PDUNR/L-27140-15 15 C5 50 40 27 140 119 -6° -11°

C5-PDUNR/L-35100-15 15 C5 63 50 35 100 81 -6° -10°

C5-PDUNR/L-35150-15 15 C5 63 50 35 150 131 -6° -10°

C6-PDUNR/L-27140-15 15 C6 50 40 27 140 115 -6° -11°

C6-PDUNR/L-35175-15 15 C6 63 50 35 175 152 -6° -10°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-PDUNR-17090-11 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-PDUNL-17090-11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PDUN
Barre d’alésage – Serrage par levier

– Walter Capto™

93°

≤ 27° DN . . DN . . 

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

DN .. 1104 ..  
32

DN .. 1104 ..  
40

DN .. 1506 ..  
50–63

Sous-cale  
pour rayon

AP171-DN1112  
r ≤ 1,2 mm

AP145-DN1516  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN120 KN119 KN103

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS905 (SW 2)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS355 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS102

Poinçon MD101 MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP171-DN1108  
r ≤ 0,8 mm

AP145-DN1508  
r ≤ 0,8 mm

Sous-cale pour DN .. 1504 ..  
pour rayon

AP357-DN1508  
r ≤ 0,8 mm

Sous-cale pour DN .. 1504 ..  
pour rayon

AP357-DN1516  
r ≤ 1,6 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 234D 1A 27

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

75˚ d1

d2

l4

λs

Dmin

l16

C4-PSKNR/L-17090-12 12 C4 32 25 17 90 69 -6° -11°

SN .. 1204 ..C5-PSKNR/L-17090-12 12 C5 32 25 17 90 67 -6° -11°

C5-PSKNR/L-27140-12 12 C5 50 40 27 140 119 -6° -10°

C6-PSKNR/L-35175-15 15 C6 63 50 35 175 152 -6° -9° SN .. 1506 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : SN .. 120408 / SN .. 150608
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-PSKNR-17090-12 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-PSKNL-17090-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PSKN
Barre d’alésage – Serrage par levier

– Walter Capto™

75°

SN . . SN . . 

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

SN .. 1204 ..  
32

SN .. 1204 ..  
50

SN .. 1506 ..  
63

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1216  
r ≤ 1,6 mm

AP142-SN1524  
r ≤ 2,4 mm

Levier KN109 KN102 KN104

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS332 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

FS354 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS102 RS103

Poinçon MD101 MD102

Clé à 6 pans ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3)

Accessoires
Type SN .. 1204 .. SN .. 1506 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP141-SN1208  
r ≤ 0,8 mm

AP142-SN1516  
r ≤ 1,6 mm
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 234D 1A 30

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

91˚ d1

d2

l4

λs

Dmin

l16

C4-PTFNR/L-17090-16W 16 C4 32 25 17 90 69 -6° -13°

TN .. 1604 ..

C4-PTFNR/L-22110-16W 16 C4 40 32 22 110 89 -6° -12°

C4-PTFNR/L-27120-16W 16 C4 50 40 27 120 100 -6° -11°

C5-PTFNR/L-17090-16W 16 C5 32 25 17 90 67 -6° -13°

C5-PTFNR/L-22110-16W 16 C5 40 32 22 110 88 -6° -12°

C5-PTFNR/L-27140-16W 16 C5 50 40 27 140 119 -6° -11°

C6-PTFNR/L-22110-16W 16 C6 40 32 22 110 84 -6° -12°

C5-PTFNR/L-35150-22W 22 C5 63 50 35 150 131 -6° -11°

TN .. 2204 ..C6-PTFNR/L-27140-22W 22 C6 50 40 27 140 115 -6° -11°

C6-PTFNR/L-35175-22W 22 C6 63 50 35 175 152 -6° -10°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TN .. 160408 / TN .. 220408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-PTFNR-17090-16W / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-PTFNL-17090-16W
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PTFN
Barre d’alésage – Serrage par levier

– Walter Capto™

91°

TN . . TN . . 

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

TN .. 1604 ..  
32

TN .. 1604 ..  
40–50

TN .. 2204 ..  
50–63

Sous-cale  
pour rayon

AP147  
r ≤ 1,6 mm

AP148  
r ≤ 1,6 mm

Bride-coin FK307 (SW 3) FK308 (SW 3) FK309 (SW 4)

Goupille RS113 RS114 RS115

Vis FS1156 (Torx 9IP) FS1156 (Torx 9IP) FS1158 (Torx 15IP)

Clé à 6 pans ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4)
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 262A 261A 234D 1A 34

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

95˚

d2

l4

f
d1

λs

Dmin

l16

C4-DWLNR/L-13075-06 6 C4 27 20 13 75 52 -6° -17° WN .. 0604 ..

C4-DWLNR/L-17090-08 8 C4 33 25 17 90 68 -6° -12°
WN .. 0804 ..

C5-DWLNR/L-17090-08 8 C5 33 25 17 90 66 -6° -12°

C6-DWLNR/L-27140-10 10 C6 50 40 27 140 114 -6° -16° WN .. 1006 ..

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WN .. 060408 / WN .. 080408 / WN .. 100612
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C4-DWLNR-13075-06 / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-DWLNL-13075-06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-DWLN
Barre d’alésage – Serrage par bride

– Walter Capto™

95°

WN . . WN . . 

Pièces détachées
Type WN .. 0604 .. WN .. 0804 .. WN .. 1006 ..

Sous-cale AP306-WN06 AP331-WN08 AP311-WN10

Vis pour sous-cale 
Couple de serrage

FS1462 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS1461 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1463 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bride de serrage PK240 PK241 PK242

Vis pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS1472 (Torx 9IP)  
1,7 Nm

FS1473 (Torx 15IP)  
3,9 Nm

FS1474 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470 FS1471

Goupille RS116 RS117 RS117

Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1465 (Torx 15IP / SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP)

Accessoires
Type WN .. 0604 .. WN .. 0804 .. WN .. 1006 ..

Jeu de bride de serrage  
(pièces de rechange standard)

JEU PK240 JEU PK241 JEU PK242

Jeu de bride de serrage
Embout carbure avec alésage

JEU PK245 JEU PK246

Jeu de bride de serrage
Embout carbure sans alésage JEU PK254
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Tournage ISO

Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 234D 1A 34

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

95˚

l4

d1

d2

λs

Dmin

l16

C3-PWLNR/L-13075-06 6 C3 25 20 13 75 58 -6° -15°

WN .. 0604 ..
C4-PWLNR/L-13075-06 6 C4 25 20 13 75 52 -6° -15°

C4-PWLNR/L-17090-06 6 C4 32 25 17 90 68 -6° -10°

C5-PWLNR/L-22110-06 6 C5 40 32 22 110 88 -6° -12°

C3-PWLNR/L-17090-08 8 C3 32 25 17 90 74 -6° -10°

WN .. 0804 ..

C4-PWLNR/L-17090-08 8 C4 32 25 17 90 67 -6° -10°

C4-PWLNR/L-22110-08 8 C4 40 32 22 110 89 -6° -10°

C4-PWLNR/L-27120-08 8 C4 50 40 27 120 100 -6° -10°

C5-PWLNR/L-17090-08 8 C5 32 25 17 90 67 -6° -10°

C5-PWLNR/L-22110-08 8 C5 40 32 22 110 88 -6° -14°

C5-PWLNR/L-27140-08 8 C5 50 40 27 140 119 -6° -10°

C6-PWLNR/L-27140-08 8 C6 50 40 27 140 115 -6° -10°

C6-PWLNR/L-35175-08 8 C6 63 50 35 175 152 -6° -10°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : WN .. 060408 / WN .. 080408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-PWLNR-13075-06 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-PWLNL-13075-06
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-PWLN
Barre d’alésage – Serrage par levier

– Walter Capto™

95°

WN . . WN . . 

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

WN .. 0604 ..  
25–32

WN .. 0604 ..  
40

WN .. 0804 ..  
32

WN .. 0804 ..  
40

WN .. 0804 ..  
50–63

Sous-cale  
pour rayon

AP172-WN0612  
r ≤ 1,2 mm

AP170-WN0816  
r ≤ 1,6 mm

AP170-WN0816  
r ≤ 1,6 mm

Levier KN108 KN101 KN109 KN121 KN102

Vis de serrage 
Couple de serrage

FS331 (SW 2)  
2,0 Nm

FS351 (SW 2,5)  
2,0 Nm

FS332 (SW 2,5)  
2,5 Nm

FS2129 (SW 3)  
5,0 Nm

FS352 (SW 3)  
5,0 Nm

Goupille tubulaire RS101 RS102 RS102

Poinçon MD101 MD101 MD101

Clé à 6 pans ISO2936-2 
(SW 2)

ISO2936-2,5 
(SW 2,5)

ISO2936-2,5 
(SW 2,5)

ISO2936-3 
(SW 3)

ISO2936-3 
(SW 3)

Accessoires
Type WN .. 0804 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP170-WN0808  
r ≤ 0,8 mm
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Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 238D 1A 37

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

λs

d1

d2

95˚

f

l4

Dmin

l16

C3-SCLCR/L-11065-09 9 C3 20 16 11 65 48 0° -8°

CC .. 09T3 ..

C3-SCLCR/L-13075-09 9 C3 25 20 13 75 58 0° -6°

C3-SCLCR/L-17090-09 9 C3 32 25 17 90 74 0° -3°

C4-SCLCR/L-11070-09 9 C4 20 16 11 70 47 0° -8°

C4-SCLCR/L-13080-09 9 C4 25 20 13 80 57 0° -6°

C4-SCLCR/L-17090-09 9 C4 32 25 17 90 68 0° -3°

C4-SCLCR/L-27080-09 9 C4 50 40 27 80 60 0° -6°

C5-SCLCR/L-11070-09 9 C5 20 16 11 70 46 0° -8°

C5-SCLCR/L-13080-09 9 C5 25 20 13 80 56 0° -6°

C5-SCLCR/L-17090-09 9 C5 32 25 17 90 67 0° -3°

C5-SCLCR/L-35100-09 9 C5 63 50 35 100 80 0° -5°

C4-SCLCR/L-17090-12 12 C4 32 25 17 90 68 0° -5°

CC .. 1204 ..

C4-SCLCR/L-22110-12 12 C4 40 32 22 110 89 0° -10°

C4-SCLCR/L-27080-12 12 C4 50 40 27 80 60 0° -7°

C5-SCLCR/L-17090-12 12 C5 32 25 17 90 67 0° -5°

C5-SCLCR/L-22110-12 12 C5 40 32 22 110 88 0° -10°

C5-SCLCR/L-27140-12 12 C5 50 40 27 140 119 0° -7°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : CC.. 09T308 / CC .. 120408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-SCLCR-11065-09 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-SCLCL-11065-09
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SCLC
Barre d’alésage – Serrage par vis

– Walter Capto™

95°

7°

CC . .

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

CC .. 09T3 ..  
20–25

CC .. 09T3 ..  
32

CC .. 09T3 ..  
50–63

CC .. 1204 ..  
32

CC .. 1204 ..  
40–50

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2062 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2060 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2064 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2065 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP313-CC0908  
r ≤ 0,8 mm

AP314-CC1212  
r ≤ 1,2 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2069 (SW 4)

Clé drapeau
FS1465 

(Torx 15IP / 
SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1465 
(Torx 15IP / 

SW 3,5)

FS1496 
(Torx 15IP / 

SW 4)

FS1496 
(Torx 15IP / 

SW 4)
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Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 238D 1A 42

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

93˚

λs

d1

d2

l4

Dmin

l16

C3-SDUCR/L-11065-07 7 C3 20 16 11 65 48 0° -4°

DC .. 0702 ..C4-SDUCR/L-11070-07 7 C4 20 16 11 70 47 0° -4°

C5-SDUCR/L-11070-07 7 C5 20 16 11 70 46 0° -4°

C3-SDUCR/L-13075-11 11 C3 25 20 13 75 58 0° -6°

DC .. 11T3 ..

C3-SDUCR/L-17090-11 11 C3 32 25 17 90 73 0° -3°

C4-SDUCR/L-13080-11 11 C4 25 20 13 80 57 0° -6°

C4-SDUCR/L-17090-11 11 C4 32 25 17 90 68 0° -3°

C4-SDUCR/L-22110-11 11 C4 40 32 22 110 89 0° -8°

C4-SDUCR/L-27080-11 11 C4 50 40 27 80 60 0° -5°

C5-SDUCR/L-13080-11 11 C5 25 20 13 80 56 0° -6°

C5-SDUCR/L-17090-11 11 C5 32 25 17 90 67 0° -3°

C5-SDUCR/L-22110-11 11 C5 40 32 22 110 88 0° -8°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : DC .. 070204 / DC .. 11T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-SDUCR-11065-07 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-SDUCL-11065-07
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SDUC
Barre d’alésage – Serrage par vis

– Walter Capto™

93°

≤ 30°

7°

DC . .

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

DC .. 0702 ..  
20

DC .. 11T3 ..  
25

DC .. 11T3 ..  
32

DC .. 11T3 ..  
40–50

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2062 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2063 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP315-DC1108  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
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Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 238D 1A 51

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f 91˚

λs

d1

d2

l4

Dmin

l16

C3-STFCR/L-11065-11 11 C3 20 16 11 65 48 0° -12°

TC .. 1102 ..

C4-STFCR/L-11070-11 11 C4 20 16 11 70 47 0° -12°

C4-STFCR/L-13080-11 11 C4 25 20 13 80 57 0° -10°

C5-STFCR/L-11070-11 11 C5 20 16 11 70 46 0° -12°

C5-STFCR/L-13080-11 11 C5 25 20 13 80 56 0° -3°

C4-STFCR/L-17090-16 16 C4 32 25 17 90 68 0° -3°

TC .. 16T3 ..
C4-STFCR/L-22110-16 16 C4 40 32 22 110 89 0° -8°

C5-STFCR/L-17090-16 16 C5 32 25 17 90 67 0° -3°

C5-STFCR/L-22110-16 16 C5 40 32 22 110 88 0° -8°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : TC .. 110204 / TC .. 16T308
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-STFCR-11065-11 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-STFCL-11065-11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-STFC
Barre d’alésage – Serrage par vis

– Walter Capto™

91° 7°

TC . .

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

TC .. 1102 ..  
20–25

TC .. 16T3 ..  
32

TC .. 16T3 ..  
40

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2061 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2063 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP317-TC1612  
r ≤ 1,2 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
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Outils de tournage Walter Turn – Usinage intérieur

A 1

A 261A 238D 1A 55

Outil
Désignation d1

Dmin  
mm

d2  
mm

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm γ λs Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

f

107˚30'

λs

Dmin

d1

d2

l4

l16

C3-SVQBR/L-13070-11 11 C3 22 16 13 70 53 0° -7°

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..

C3-SVQBR/L-15080-11 11 C3 27 20 15 80 63 0° -5°

C4-SVQBR/L-13070-11 11 C4 25 20 13 70 47 0° -6°

C4-SVQBR/L-15080-11 11 C4 27 20 15 80 57 0° -5°

C5-SVQBR/L-15080-11 11 C5 27 20 15 80 56 0° -5°

C3-SVQBR/L-18090-16 16 C3 33 25 18 90 74 0° -7°

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

C3-SVQBR/L-22096-16 16 C3 40 32 22 96 81 0° -11°

C4-SVQBR/L-18090-16 16 C4 33 25 18 90 68 0° -7°

C4-SVQBR/L-22110-16 16 C4 40 32 22 110 89 0° -11°

C4-SVQBR/L-27080-16 16 C4 50 40 27 80 60 0° -8°

C4-SVQBR/L-27120-16 16 C4 50 40 27 120 100 0° -8°

C5-SVQBR/L-18090-16 16 C5 33 25 18 90 67 0° -7°

C5-SVQBR/L-22110-16 16 C5 40 32 22 110 88 0° -11°

C5-SVQBR/L-27140-16 16 C5 50 40 27 140 119 0° -8°

C5-SVQBR/L-35100-16 16 C5 63 50 35 100 80 0° -5°

C5-SVQBR/L-35150-16 16 C5 63 50 35 150 130 0° -5°

C6-SVQBR/L-22120-16 16 C6 40 32 22 120 94 0° -11°

C6-SVQBR/L-27145-16 16 C6 50 40 27 145 120 0° -8°

C6-SVQBR/L-35175-16 16 C6 63 50 35 175 151 0° -5°

Mesuré à l’aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408
Informations sur l’angle de coupe γ (pour plaquettes amovibles sans brise copeaux) et sur l’angle d’inclinaison λs − voir Annexe technique − Tournage ISO
Exemple de commande d’outil à droite : C3-SVQBR-13070-11 / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-SVQBL-13070-11
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Turn

C...-SVQB
Barre d’alésage – Serrage par vis

– Walter Capto™

≤ 35°

107°30‘

7°

VC . .

5°

VB . .

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

VB .. 1103 ..  
VC .. 1103 ..  

22–27

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

33

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..  

40–63

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2172 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2063 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2060 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Sous-cale  
pour rayon

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

AP316-VB1608  
r ≤ 0,8 mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5) FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)
FS1465 (Torx 15IP / 

SW 3,5)

Accessoires
Type

VB .. 1604 ..  
VC .. 1604 ..

Sous-cale  
pour rayon

AP330-VB1612  
r ≤ 1,2 mm



A 234 Annexe technique – Tournage ISO

Tournage ISO
A 1

Paramètres de coupe pour plaquettes de tournage – Forme de base négative
Nuances de carbure
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 = usinage à sec possible
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Nuances

Valeurs de départ  
pour la vitesse de coupe vc  

[m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HC

WPP01

0,10 0,20 0,30

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 530 510 480

C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 420 400 380

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 320 300 290

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 360 340 320

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 270 250 220

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 500 480 460

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 380 370 350

traité 285 960 P8 C C C 240 220 210

traité 380 1280 P9 C C C 180 170 150

traité 430 1480 P10 C C C 100 90 80

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 340 330 320

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 250 240 230

trempé et revenu 380 1280 P13 C C C 90 80 70

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 300 270 250

perlitique 260 700 K2 C C C 260 230 210

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 550 490 440

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 300 270 250

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 320 290 260

perlitique 265 700 K6 C C C 230 210 190

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4

> 12 % Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C C

trempés 280 940 S2 C C C

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 C C C

trempés 350 1180 S4 C C C

moulés 320 1080 S5 C C C

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6 C C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C C

Alliages β 410 1400 S8 C C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC H1 C C C

trempé et revenu 55 HRC H2 C C C

trempé et revenu 60 HRC H3 C C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC H4 C C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1

Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5

Graphite (technique) 80 Shore O6

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C Application possible

Remarque : 
En cas d’usinage à sec, la durée de vie est en moyenne réduite de 20 à 30 %.

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page A 468.
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Tournage ISO
A 1

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC

WPP05S WPP10S WPP20S WPP30S WMP20S

f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr]

0,10 0,40 0,60 0,10 0,40 0,60 0,10 0,40 0,60 0,10 0,40 0,60 0,10 0,30 0,50

540 420 310 530 400 310 450 330 270 380 260 220 290 200 170

430 310 250 420 300 240 350 250 190 300 200 160 230 150 120

330 250 220 320 250 210 260 210 170 220 180 130 170 140 110

370 260 210 350 250 200 300 210 160 250 160 130 190 120 100

270 210 200 270 200 190 220 160 150 180 120 100 140 100 80

510 360 290 490 350 280 410 290 220 350 230 180 270 180 140

400 280 250 380 280 240 320 240 190 260 190 170 200 140 130

240 190 170 230 180 160 190 140 120 150 100 80 130 80 60

180 120 100 170 120 100 140 100 80 100 70 50 80 60 40

90 80 80 60

360 220 170 340 240 160 290 200 120 220 160 90 170 120 80

260 140 110 240 140 120 190 120 90 120 90 70 100 70 60

80 70 70 60

280 220 200 230 190 150 180 150 110 210 180 150

200 140 120 160 110 80 120 80 70 140 110 100

260 210 130 250 190 120

160 140 150 130

170 150 110 160 140 100

320 210 160 280 220 160

270 170 120 240 180 110

580 340 240 510 260 190

320 220 150 240 180 110

340 240 180 260 190 140

240 180 150 190 140 110

320 200 290 190 160

90 60

70 50

70 50

60 40

50 30

70 45 40

40 30 25

HC = carbure revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Tournage ISO
A 1

Paramètres de coupe pour plaquettes de tournage – Forme de base négative
Nuances de carbure

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = paramètres de coupe pour usinage sous lubrifiant

 = usinage à sec possible

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

 
N

/m
m

2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Nuances

Valeurs de départ  
pour la vitesse de coupe vc  

[m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HC

WSM10 / WSM10S

f [mm/tr]

0,10 0,30 0,50

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 270 250

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 210 190

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 180 160

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 180 160

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 240 220

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 170 150

traité 285 960 P8 C C C

traité 380 1280 P9 C C C

traité 430 1480 P10 C C C

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 170 150

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C 200 180 150

martensitique, traité 330 1110 P15 C C C 170 120 110

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C C 260 210 130

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C 160 140

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C 170 150 110

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C

perlitique 260 700 K2 C C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C

perlitique 265 700 K6 C C C

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4

> 12 % Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C C 100 65

trempés 280 940 S2 C C C 80 55

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 C C C 80 55

trempés 350 1180 S4 C C C 70 45

moulés 320 1080 S5 C C C 60 35

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6 C C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C C

Alliages β 410 1400 S8 C C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1

Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5

Graphite (technique) 80 Shore O6

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C Application possible

Remarque : 
En cas d’usinage à sec, la durée de vie est en moyenne réduite de 20 à 30 %.

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page A 468.
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Tournage ISO
A 1

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC HW

WSM20 / WSM20S WSM30 / WSM30S WKK10S WKK20S WKP30S WAK30 WS10

f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr]

0,10 0,30 0,50 0,10 0,30 0,50 0,10 0,40 0,60 0,10 0,40 0,60 0,10 0,40 0,60 0,10 0,40 0,60 0,10 0,30 0,50

230 220 220 200 530 400 310 290 200 170 290 200 170

180 160 160 150 420 300 250 230 150 120 230 150 120

150 130 130 110 320 250 210 170 140 110 170 140 110

140 130 130 120 360 250 210 190 120 100 190 120 100

270 200 190 140 100 80 140 100 80

200 180 180 160

140 120 120 100 260 200 180 200 140 130

230 180 160 130 80 60 130 80 60

150 120 100 80 60 40 80 60 40

70 60

130 110 110 90 270 220 170 170 120 80 170 120 80

170 140 130 100 70 60 100 70 60

80 70

190 170 140 170 150 120

140 110 100 110 100 80

240 170 110 200 140 90 200 140 90

140 120 110 90 110 90

150 130 90 130 110 70 130 110 70

370 260 180 300 200 150 240 160 130 240 160 130

330 220 140 260 160 110 200 120 90 200 120 90

620 410 300 550 320 230 490 250 180 490 250 180

390 260 180 300 210 140 230 170 110 230 170 110

410 300 230 320 230 170 250 180 130 250 180 130

300 230 180 230 170 140 180 130 110 180 130 110

320 200

90 60 80 50 90

70 50 60 40 70

70 50 60 30 70

60 40 50 30 60

50 30 40 20 50

200 180 140

70 45 40 90 55 45

40 30 25 55 35 30

220

55

45

35

45

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



A 238 Annexe technique – Tournage ISO

Tournage ISO
A 1
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Nuances

Valeurs de départ  
pour la vitesse de coupe vc  

[m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HC

WPP01

f [mm/tr]

0,10 0,20 0,30

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 490 460 430

C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 400 370 350

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 290 260 250

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 350 330 320

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 240 210 190

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 460 430 420

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 360 330 320

traité 285 960 P8 C C C 210 180 170

traité 380 1280 P9 C C C 130 120 100

traité 430 1480 P10 C C C 90 80 60

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 340 310 300

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 230 200 180

trempé et revenu 380 1280 P13 C C C 80 70 60

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 270 240 220

perlitique 260 700 K2 C C C 230 200 180

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 520 490 470

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 270 240 220

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 290 260 240

perlitique 265 700 K6 C C C 200 170 150

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C C

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C C

> 12 % Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C C

trempés 280 940 S2 C C C

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 C C C

trempés 350 1180 S4 C C C

moulés 320 1080 S5 C C C

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6 C C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C C

Alliages β 410 1400 S8 C C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1

Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5

Graphite (technique) 80 Shore O6

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C Application possible

Remarque : 
En cas d’usinage à sec, la durée de vie est en moyenne réduite de 20 à 30 %.

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page A 468.

Paramètres de coupe pour plaquettes de tournage – Forme de base positive
Nuances de carbure
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Tournage ISO
A 1

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC

WPP10S WPP20S WPP30S WMP20S WSM10S WSM20S WSM30S

f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr]

0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40

490 430 370 410 370 310 390 360 260 300 200 170 250 240 230 210 200 190

390 350 280 330 300 230 310 280 210 240 160 130 200 180 170 150 150 140

290 260 240 230 210 190 190 160 150 170 140 110 160 150 130 120 120 100

350 320 310 290 270 250 240 210 200 210 130 100 170 150 140 120 120 110

230 200 190 190 160 150 150 120 100 140 100 80

450 420 410 380 350 330 320 280 260 240 220 200 220 200 180 160 160 140

360 330 320 310 280 260 230 210 190 210 150 130 160 130 120 100 110 80

200 170 160 160 140 120 120 100 70 130 80 60

120 100 90 100 80 60 80 50 40 80 50 40

80 60 60 50

340 310 300 280 250 230 210 190 170 190 130 80 160 140 130 100 100 80

210 190 170 170 140 120 140 110 80 100 70 60

70 60 60 50

300 270 260 210 190 170 160 140 120 220 190 160

120 100 90 100 90 70 90 60 50 120 100 90

220 200 130 210 190 120 220 200 130 200 180 110 180 140 90

160 140 150 130 160 140 140 120 110 90

170 150 110 160 140 100 170 150 110 150 130 80 130 110 70

280 250 230 250 220 200

240 210 190 210 180 160

530 490 450 480 450 430

280 250 230 210 180 160

300 270 250 230 200 180

210 180 160 160 130 110

280 230 210

90 70 100 70 90 70 70 50

70 60 80 60 70 60 50 40

70 60 80 60 70 60 50 30

60 50 70 50 60 50 40 30

50 40 60 40 50 40 30 20

70 50 40 70 50 40

40 30 25 40 30 25

HC = carbure revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Nuances

Valeurs de départ  
pour la vitesse de coupe vc  

[m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HC

WSM10

f [mm/tr]

0,10 0,20 0,40

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 250 240

C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 200 180

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 160 150

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 170 150

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 220 200

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 160 130

traité 285 960 P8 C C C

traité 380 1280 P9 C C C

traité 430 1480 P10 C C C

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 160 140

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C C 220 200 130

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C 160 140

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C 170 150 110

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C

perlitique 260 700 K2 C C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C

perlitique 265 700 K6 C C C

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C C

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C C

> 12 % Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C C 100 70

trempés 280 940 S2 C C C 80 60

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 C C C 80 60

trempés 350 1180 S4 C C C 70 50

moulés 320 1080 S5 C C C 60 40

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6 C C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C C

Alliages β 410 1400 S8 C C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1

Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5

Graphite (technique) 80 Shore O6

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C Application possible

Remarque : 
En cas d’usinage à sec, la durée de vie est en moyenne réduite de 20 à 30 %.

1
 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page A 468.

Paramètres de coupe pour plaquettes de tournage – Forme de base positive
Nuances de carbure
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Tournage ISO
A 1

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC HW

WSM20 WSM21 WSM30 WKK10S WKK20S WXN10 WK1 WS10

f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr]

0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40 0,10 0,20 0,40

230 210 200 190 200 190 490 430 370

170 150 150 140 150 140 400 350 280

130 120 120 100 120 100 270 240 210

140 120 120 110 120 110 330 300 240

250 220 190

180 160 160 140 160 140 360 330 280

120 100 110 80 240 200 150

210 190 160

140 130 90

80 60

130 100 100 80 240 200 140

150 130 60

70 60

270 240 220

160 140 120

200 180 110 180 140 90 180 140 90 220 200

140 120 110 90 110 90 100 80

150 130 80 130 110 70 130 110 70 170 130

310 280 210 240 220 170

290 260 190 220 200 150

560 500 370 500 450 290

350 320 240 270 240 190

370 330 270 290 260 210

270 240 210 210 190 160

310 260 210

3000 2400 1800 2400 1800 1300

900 720 360 750 600 300

960 540 360 800 450 300

600 360 240 500 300 200

720 480 320 600 400 270

480 360 300 400 300 250

340 240 160 280 200 130

90 70 70 50 70 50 110 90 90

70 60 50 40 50 40 80 70 70

70 60 50 30 50 30 60 50 70

60 50 40 30 40 30 60 25 60

50 40 30 20 30 20 50 25 50

220 200 160 200 180 140

70 50 40 100 70 60 90 60 45

40 30 25 55 35 30

50

40

30

40

HC = carbure revêtu 
HW = carbure non revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Nuances

Valeurs de départ  
pour la vitesse de coupe vc  

[m/min]

CBN

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

BL
WCB30

f [mm/U]

0,05 0,15 0,20

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1

C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3

C > 0,55 % recuit 190 640 P4

C > 0,55 % traité 300 1010 P5

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7

traité 285 960 P8

traité 380 1280 P9

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11

trempé et revenu 300 1010 P12

trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14

martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C

perlitique 260 700 K2 C C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C

perlitique 265 700 K6 C C C

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4

> 12 % Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1

trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 C C C

trempés 350 1180 S4 C C C

moulés 320 1080 S5 C C C

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C C 220 180 160

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C C 200 160 110

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C C 170 150 90

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C C 220 170 120

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1

Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5

Graphite (technique) 80 Shore O6

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C Application possible

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page A 468.

Paramètres de coupe pour plaquettes de tournage – Forme de base négative et positive
CBN / PCD / Céramique
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Tournage ISO
A 1

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

CBN PCD Céramique

BH
WCB50

BH
WCB80

DP
WDN10

CN
WSN10

CN
WIS10 

CR
WWS20 

f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]

0,05 0,15 0,20 0,05 0,15 0,20 0,10 0,20 0,40 0,20 0,40 0,60 0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30

350 300 250 1500 1300 1000 C C 750 600 500

350 300 250 1300 1100 900 C C 650 500 400

350 300 200 1400 1200 800 C C 850 600 500

150 120 90 600 500 400 C C 650 500 400

400 300 200 C C 550 450 350

300 200 C C 550 450 350

C C 3000 2800 2200
C C 2000 1800 1400

C C 2200 2000 1600
C C 1800 1600 1200
C C 500 450 300

C C 1800 1600 1200

C C 1000 900 700
C C 700 650 500
C C 650 550 400
C C 400 300 150

140 C C C 410 340 280 390 320 240

140 C C C 320 250 190 320 250 190

140 C C C 250 220 180 250 220 180

C C 300 220 200

C C C 30 25 15

200 170 130 C C C 170 150 120

180 150 100 C C C 150 120 100

150 130 80 C C C 130 110 90

190 160 110 C C C 150 120 100

C C 1500 1200 800
C C 1500 1200 800
C C 1000 900 700
C C 800 700 500
C C 800 700 500
C C 400 300 150

BH = CBN à haute teneur en CBN
BL = CBN à faible teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4  
CR = céramique renforcée 
DP = diamant polycristallin  

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Tournage ISO
A 1

Tableaux d’application des matériaux de coupe – Tournage

Carbure

Désignations 
des nuances  
Walter

Désignation 
normalisée

Groupes de matériaux Domaine d’application

M
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de

 d
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m
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t
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du 

 revêtement

Exemple  
de plaquette 
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05 15 25 35 45

WPP01
HC – P 01 C C

CVD
TiCN + Al2O3  

(+ TiN)
HC – K 10 C

WPP05S HC – P 05 C C CVD
TiCN + Al2O3  

(+ TiCN)

WPP10S
HC – P 10 C C

CVD
TiCN + Al2O3  

(+ TiCN)
HC – K 20 C

WPP20S
HC – P 20 C C

CVD
TiCN + Al2O3  

(+ TiCN)
HC – K 30 C

WPP30S HC – P 30 C C CVD
TiCN + Al2O3  

(+ TiCN)

WMP20S
HC – M 20 C C

CVD
TiCN + Al2O3  

(+ TiCN)
HC – P 25 C C

HC – S 20 C 

WSM10S
HC – M 10 C C

PVD
TiAlN + Al2O3  

(Al)
HC – S 10 C C

HC – P 10 C

WSM20S
HC – M 20 C C

PVD
TiAlN + Al2O3  

(Al)
HC – S 20 C C

HC – P 20 C

WSM30S
HC – M 30 C C

PVD
TiAlN + Al2O3  

(Al)
HC – S 30 C C

HC – P 30 C

WSM10
HC – M 10 C C

PVD
TiAlN + Al2O3  

(ZrCN)
HC – S 10 C C

HC – P 10 C

WSM20
HC – M 20 C C

PVD
TiAlN + Al2O3  

(ZrCN)
HC – S 20 C C

HC – P 20 C

WSM30
HC – M 30 C C

PVD
TiAlN + Al2O3  

(ZrCN)
HC – S 30 C C

HC – P 30 C

WSM21
HC – M 20 C C

PVD TiAlNHC – S 20 C C

HC – P 20 C C

WS10 HW – S 10 C C – –

HC =  carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

C C Application principale 
C Autre application
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Tournage ISO
A 1

Carbure

Désignations 
des nuances  
Walter

Désignation 
normalisée

Groupes de matériaux Domaine d’application

M
ét
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 d
e 

re
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Structure  
du 

 revêtement

Exemple  
de plaquette 

amovible
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05 15 25 35 45

WKK10S
HC – K 10 C C

CVD
TiCN + Al2O3

(+ TiCN)
HC – H 30 C

WKK20S
HC – K 20 C C

CVD
TiCN + Al2O3

(+ TiCN)
HC – P 10 C

WKP30S
HC – K 30 C C

CVD
TiCN + Al2O3

(+ TiCN)
HC – P 35 C C

HC – M 30 C

WAK30
HC – K 30 C C

CVD
TiCN + Al2O3

(+ TiCN)
HC – P 40 C

WXN10
HC – N 10 C C

PVD TiCN plusHC – P 01 C

HC – M 01 C

WK1
HW – N 10 C C

– –
HW – S 10 C

HC =  carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

C C Application principale 
C Autre application
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Tournage ISO
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CBN / PCD / Céramique

Désignations 
des nuances  
Walter

Désignation 
normalisée

Groupes de matériaux Domaine d’application

Pr
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é 

de
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ev
êt

em
en

t

Matériau  
de coupe

Exemple  
de plaquette 

amovible
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05 15 25 35 45

WCB30 BL – H 05 C C – CBN

WCB50
BH – H 10 C C

– CBN
BH – K 10 C

WCB80 BH – K 05 C C – CBN

WDN10
DP – N 20 C C

– PCD
DP – O 20 C C

WSN10 CN – K 20 C C –
Céramique  

Si3N4

WIS10 CN – S 10 C C –
Céramique  

SiAlON

WWS20
CR – S 20 C C

–
Céramique 
renforcée  
WhiskersCR – H 20 C

BH = CBN à haute teneur en CBN
BL = CBN avec faible teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
CR = céramique renforcée
DP = diamant polycristallin

C C Application principale 
C Autre application

Tableaux d’application des matériaux de coupe – Tournage
(suite)
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Tournage ISO
A 1

Usinage de finition

Géométrie Remarques / domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête 
 principale

Vue en coupe
du rayon de bec ap [mm] f [mm]
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NF
 – Finition avec technologie Wiper
 – Excellent état de surface
 – Avances importantes C C C C C C C

15° 15°

0,4–3,0 0,10–0,55

NFT
 – Usinage de finition de matériaux à base 
de titane
 – Arête de coupe tranchante rectifiée en 
périphérie, premier choix
 – Angle à 100° avec géométrie d’ébauche  
NRT exécutée pour la forme de base CNMG

C C C C

12° 12°

0,1–2,0 0,05–0,20

NF4
 – Usinage de finition de matériaux inoxydables
 – Usinage de finition d’alliages difficiles 
à usiner
 – Usinage de finition de matériaux en acier 
à copeaux longs
 – Arête incurvée pour une réduction de 
la pression de coupe

C C C C C

18°30'

R 
0,

5 19°

0,2–1,6 0,05–0,20

FP5
 – Usinage de finition des matériaux à base d’acier
 – Egalement utilisable dans le domaine  
de la semi-finition comme alternative  
à la plaquette MP3
 – Arête incurvée pour de faibles efforts 
de coupe

C C

0,15
16°

0,05
20°

0,1–2,5 0,04–0,25

Semi-finition

NM
 – Ebauche moyenne avec technologie Wiper
 – Excellent état de surface
 – Avances importantes C C C C C C

22°
0,3

18° 0,3

0,8–4,0 0,15–0,70

NMT
 – Semi-finition des matériaux à base de titane
 – Faibles efforts de coupe
 – Usinage de matériaux en acier à copeaux 
longs
 – Usinage de pièces forgées avec  
surépaisseur faible

C C C C

22,5°

5° 0,25
8,5°

0,6–4,0 0,12–0,32

NMS
 – Semi-finition, spécialement conçue pour les 
superalliages (alliages à base de Ni, Co, Fe)
 – Arête de coupe tranchante
 – Alternative à la géométrie NM4 Stainless

C C C

18°
0,1412°

17°
0,1510°

0,5–4,0 0,10–0,40

MP3
 – Semi-finition dans les matériaux à base 
d’acier à copeaux longs
 – Faibles efforts de coupe grâce à l’arête 
de coupe incurvée
 – Usinage de pièces forgées avec 
surépaisseur faible

C C

22,5°

0,255°
8,5°

0,3–4,0 0,06–0,40

C C Application principale 
C Autre application

Remarque : les vues en coupe montrent la plaquette CNMG120408 . .

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes de tournage –  
Forme de base négative
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Tournage ISO
A 1

Semi-finition (suite)

Géométrie Remarques / domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête 
 principale

Vue en coupe
du rayon de bec ap [mm] f [mm]
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MP5
 – Géométrie universelle pour matériaux en acier
 – Avec brise copeaux renforcés
 – Très large domaine d’application

C C

0,115°

R0.8

0,0812°

R0.4

0,5–8,0 0,16–0,55

NM4 Aciers Inoxydables
 – Géométrie universelle pour matériaux 
 inoxydables et superalliages
 – Usinage d’aciers à copeaux longs

C C C C C

20°

R 
1,

2

0,04

20°

R 
1,

2

0,04

0,5–4,5 0,10–0,40

MK5
 – Géométrie universelle pour matériaux en fonte
 – Usinage de matériaux en acier à résistance 
mécanique élevée

C C C

14° 0,2 14° 0,2
0,6–8,0 0,15–0,90

Usinage d’ébauche – Plaquettes amovibles réversibles

NRT 
 – Ebauche dans les matériaux à base 
de titane
 – Arête de coupe stable avec renfort

C C

20°
0,2

20°
0,2

0,8–9,0 0,18–0,80

NRS
 – Ebauche, spécialement conçue pour les 
superalliages (alliages à base de Ni, Co, Fe)
 – Arête de coupe tranchante
 – Alternative à la géométrie NR4

C C C

19°

0,168°
19°

0,168°

1,0–6,0 0,15–0,70

NR4
 – Usinage d’ébauche de matériaux 
 inoxydables et de superalliages C C C C

20° 0,3
10°

14°

10°
0,2

1,2–8,5 0,22–0,80

RP5
 – Ebauche dans les matériaux à base d’acier
 – Arête de coupe positive stable
 – Brise copeaux ouvert pour une faible 
 température lors de l'usinage

C C C

17°

0,353°

17°

0,33°

0,8–12,0 0,2–1,20

RP7
 – Interruptions de coupe
 – Croûtes de fonderie / surfaces brutes 
de forge
 – Arête de coupe stable

C C C C

18°

R 
0,

4

0,16

18°

R 
0,

4

0,16

0,8–8,0 0,16–0,70

RK5
 – Géométrie universelle pour matériaux 
en fonte
 – Premier choix pour la fonte grise

C C C

0° 0°
0,6–8,0 0,16–0,80

RK7
 – Usinage de fontes à croûte dure
 – Interruptions de coupe
 – Usinage de matériaux durs à base d’acier

C C C C

20°
0,2

20°
0,2

0,8–8,0 0,25–0,80

C C Application principale 
C Autre application

Remarque : les vues en coupe montrent la plaquette CNMG120408 . .

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes de tournage – Forme de base négative 
(suite)
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Tournage ISO
A 1

Usinage d’ébauche – Plaquettes amovibles non réversibles

Géométrie
Remarques / domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête  
principale

Vue en coupe
du rayon de bec ap [mm] f [mm]
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NRF 
 – Plaquette d’ébauche universelle  
non réversible
 – Pièces forgées avec surépaisseur inégale
 – Faible consommation de puissance
 – Géométrie assurant une coupe légère

C C C C

20°

0,3

R 
0,

6

20°
0,3

4°

0,8–12,0 0,25–1,20

NRR
 – Usinage d’ébauche sous fortes contraintes
 – Usinage de croûtes de fonderie / pièces 
forgées
 – Interruptions de coupe
 – Profondeurs de coupe et avances  
maximales

C C C

20°

19°

0,4 0,3
25°

19°

2,0–17,0 0,50–1,80

C C Application principale 
C Autre application

Remarque : les vues en coupe montrent la plaquette SNMM190616 . .
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Tournage ISO
A 1

Usinage de finition

Géométrie Remarques / domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête 
 principale

Vue en coupe
du rayon de bec ap [mm] f [mm]

P M K N S H O
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PF
 – Finition avec technologie Wiper
 – Excellent état de surface
 – Avances importantes

C C C C C C C

15°
0,05

15°
0,05

0,3–3,0 0,12–0,60

PF2
 – Plaquette de finition rectifiée en périphérie
 – Arbres longs de faible diamètre ayant 
tendance à vibrer
 – Faibles efforts de coupe

C C C C C C C C C

18° 18°
0,12–4,5 0,02–0,45

FM4
 – Plaquette de Finition
 – Très bon contrôle des copeaux
 – Utilisation également possible pour 
 l’alésage de finition

C C C C C

6°

20° 0,1–2,5 0,04–0,20

FP4
 – Plaquette d’ébauche
 – Très bon contrôle des copeaux
 – Utilisation également possible pour 
 l’alésage de finition

C C C C C

6°

20° 0,1–2,5 0,04–0,20

PF4
 – Plaquette de Finition
 – Très bon contrôle des copeaux
 – Utilisation également possible pour  
l’alésage de finition 

C C C C C C

6°

20° 0,1–2,5 0,04–0,20

PF5
 – Plaquette de finition rectifiée en périphérie
 – Utilisation également possible pour 
 l’alésage de finition
 – Brise copeaux très étroit

C C C C C

17° 17°
0,1–4,0 0,04–0,35

PS5 
 – Plaquette universelle pour l’usinage 
de  finition et la semi-finition
 – Utilisation également possible pour 
 l’alésage d’ébauche

C C C C C

12° 0,1 12° 0,1
0,3–2,5 0,08–0,32

FP6
 – Plaquette universelle pour l’usinage 
de  finition et la semi-finition
 – Utilisation également possible pour 
 l’alésage d’ébauche

C C C C C

12° 0,1 12° 0,1
0,3–2,5 0,08–0,32

FK6
 – Plaquette universelle pour l’usinage 
de  finition et la semi-finition
 – Utilisation également possible pour 
 l’alésage d’ébauche

C C C C C

12° 0,1 12° 0,1
0,3–2,5 0,08–0,32

C C Application principale 
C Autre application

Remarque : les vues en coupe montrent  
CCMT09T308 . . resp. CCGT09T308 . .

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes de tournage – Forme de base positive
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C C Application principale  
C Autre application

Usinage de semi-finition

Géométrie Remarques / domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête 
 principale

Vue en coupe
du rayon de bec ap [mm] f [mm]
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PM
 – Finition avec technologie Wiper
 – Excellent état de surface
 – Avances importantes

C C C C C C

20°

R 
0,

6 20°

R 
0,

6

0,5–4,0 0,12–0,60

PM2
 – Plaquette universelle pour métaux  
non ferreux
 – Arête de coupe tranchante rectifiée  
en périphérie
 – Face de coupe polie
 – Finition de précision des matériaux  
en acier inoxydable et en acier

C C C C C

25° 25°

0,5–6,0 0,02–0,80

MM4 
 – Usinage de matériaux à copeaux longs
 – Utilisation universelle dans un large 
domaine d’application
 – Périphérie rectifiée avec précision
 – Périphérie frittée avec précision
 – Arête de coupe droite sur les formes  
de base C, S et T pour l’usinage de 
chanfreins avec les outils d’alésage

C C C C C C

7° 18°
12°

0,4–3,0 0,08–0,32

MP4
 – Usinage de matériaux à copeaux longs
 – Utilisation universelle dans un large  
domaine d’application
 – Périphérie rectifiée avec précision
 – Périphérie frittée avec précision
 – Arête de coupe droite sur les formes  
de base C, S et T pour l’usinage de 
chanfreins avec les outils d’alésage

C C C C C

7° 18°
12°

0,4–3,5 0,08–0,32

MK4 
 – Usinage de pièces instables, usinage 
intérieur
 – Périphérie rectifiée pour une précision 
maximale
 – Arête de coupe droite sur les formes  
de base C, S et T pour l’usinage de 
chanfreins avec les outils d’alésage

C C C C C

7° 18°
12°

0,4–3,5 0,08–0,32

C C Application principale 
C Autre application

Remarque : les vues en coupe montrent  
CCMT09T308 . . resp. CCGT09T308 . .
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Tournage ISO
A 1

Usinage d’ébauche

Géométrie Remarques / domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête 
 principale

Vue en coupe
du rayon de bec ap [mm] f [mm]
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RM4
 – Géométrie universelle pour l’ébauche  
et la semi-finition
 – Très grande zone de fractionnement  
des copeaux
 – Débit de copeaux et durée de vie maximum

C C C C C C

12° 0,1 12° 0,1

0,6–5,0 0,12–0,50

RP4
 – Géométrie universelle pour l’ébauche  
et la semi-finition
 – Très grande zone de fractionnement  
des copeaux
 – Débit de copeaux et durée de vie maximums

C C C C C

12° 0,1 12° 0,1

0,6–5,0 0,12–0,50

RK4
 – Premier choix pour la fonte grise  
et la fonte grise nodulaire
 – Géométrie universelle pour l’ébauche  
et la semi-finition
 – Très grande zone de fractionnement  
des copeaux

C C C C C

12° 0,1 12° 0,1

0,6–5,0 0,12–0,50

RK6
 – Usinage de fontes à croûte dure
 – Interruptions de coupe
 – Conception stable des arêtes de coupe

C C C

0° 0°
0,2–0,6 0,12–0,50

Usinage lourd

HU6
 – Usinage d’ébauche sous fortes contraintes 
 – Très bon fractionnement des copeaux
 – Usinage de pièces forgées
 – Utilisation pour l’usinage de roues  
de chemin de fer

C C C C

0.5516°
18°

1,0–15,0 0,12–1,7

C C Application principale 
C Autre application

Remarque : les vue en coupe montrent CCMT09T308 . . ,
CCGT09T308 . . , CCMW09T308 . . resp. RCMX2006 . . .

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes de tournage – Forme de base positive 
(suite)
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Céramique

Géométrie Remarques / domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête 
 principale

Vue en coupe
du rayon de bec ap [mm] f [mm]
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. . . E
 – Plaquette de coupe en céramique 
 rectifiée en périphérie
 – Arête de coupe arrondie pour des efforts 
de coupe minimaux
 – Usinage de superalliages 

C C

0° 0°

0,1–7,5 0,1–0,5

. . . T01020
 – Plaquette de coupe en céramique 
 rectifiée en périphérie
 – Arête de coupe chanfreinée pour une 
 stabilité maximale lors d’opérations 
d’ébauche et de semi-fintion
 – Usinage de superalliages 

C C C

20°
0,1

20°
0,1

0,1–5,0 0,1–0,45

C C Application principale 
C Autre application

Remarque : les vues en coupe montrent la plaquette RNGN120700 . . .

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes de tournage – Forme de base négative
CBN / PCD / Céramique
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Vue d’ensemble des géométries de plaquettes de tournage – Forme de base positive
CBN / PCD / Céramique

Matériaux de coupe PCD / céramique

Géométrie Remarques / domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête 
 principale

Vue en coupe
du rayon de bec ap [mm] f [mm]
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. CGT . . . FS-1
 – Plaquette PCD de finition rectifiée  
en périphérie de tolérance G
 – Efforts de coupe très faibles grâce  
à l’angle de coupe compris entre 7° et 10°
 – Excellent état de surface

C C C C C —

7−10° 
0,05–1,5 0,03–0,38

. CGT . . . FS-M1
 – Plaquette de coupe PCD rectifiée  
en  périphérie de tolérance G
 – Très bon contrôle des copeaux grâce à la 
géométrie de brise-copeaux réalisée au laser
 – Semi-finition à finition

C C C C C

10° 

25° 

0,09 

25° 

10° 

0,09 

0,1–3,0 0,08–0,2

. CGW . . . FS-1
 – Plaquette de coupe PCD rectifiée  
en  périphérie de tolérance G
 – Plaquette de coupe PCD universelle  
avec un angle de coupe à 0°
 – Répétabilité du process d'usinage

C C C C C

0° 0°
0,05–3,5 0,03–0,38

. CGW . . . FSL/R-9
 – Plaquette de coupe PCD rectifiée  
en  périphérie de tolérance G
 – Arête de coupe avec nervure
 – Profondeurs de coupe maximales  
et  usinage d’épaulements

C C C C C

0° 0°
0,05–9,0 0,03–0,38

. . . E
 – Plaquette de coupe en céramique  
rectifiée en périphérie
 – Arête de coupe arrondie pour  
des efforts de coupe minimaux
 – Usinage de superalliages

C C

0° 0°

0,1–3,6 0,1–0,32

. . . T01020
 – Plaquette de coupe en céramique  
rectifiée en périphérie
 – Arête de coupe chanfreinée pour une 
 stabilité maximale lors d’opérations 
d’ébauche et de semi-fintion
 – Usinage de superalliages

C C C

20°
0,1

20°
0,1

0,1–3,6 0,1–0,32

C C Application principale 
C Autre application

Remarque : les vues en coupe montrent CCGT09T304 . ., 
CCGW09T304 . . resp. RCGX090700 . . .
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95°

80°
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* b = fmax

95° 95° 93°

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8

3,75

4,0

3,50

3,00

2,50

2,00

1,50

1,00

0,50

0

0,25

0,75

1,25

1,75

2,25

2,75

3,25

R 1,2

R 0,8

R 0,4

R 0,8
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f [mm]

Ra [μm]

Informations d’utilisation relatives aux plaquettes amovibles Wiper

Utilisez un porte-outil de tournage avec un angle d’attaque 
κ = 95° pour les plaquettes amovibles Wiper CNMG/CCMT 
et WNMG/WCMT, et un angle d’attaque κ = 93° pour les 
plaquettes amovibles Wiper DNMG/DCMT , p. ex. :

CNMG120408–NM ‡  DCLNR2525M12
WNMG080408–NM ‡ DWLNR2525MO8
DNMG150608–NM ‡ DDJNR2525M15

L’effet Wiper est obtenu lors du dressage et du chariotage.  
L’effet Wiper n’est cependant pas atteint sur des surfaces obliques ou avec des rayons.  
Veuillez prendre en considération qu’une compensation du rayon est nécessaire dans la zone des rayons 
et des surfaces obliques, sans quoi les contours risquent d’être inexacts.

Géométrie standard avec rayon de becGéométrie Wiper :  
NF/NM et PF/PM

Une géométrie pour deux cas d’application !

 – Même qualité de surface pour une avance doublée

 – Qualité de surface deux fois meilleure pour une même 
avance

Vous trouverez un tableau avec les états de surfaces 
 réalisables avec un rayon standard à la page suivante.

R fmax [mm]

0,4 ≤ 0,4

0,8 ≤ 0,55

1,2 ≤ 0,7

Les avances maximales préconisées 
ne doivent pas être dépassées  
dans le cas des géométries Wiper :

Rayon standard

 = effet Wiper

1. Etats de surface réalisables avec plaquettes amovibles Wiper

2. Exécution de l’arête de coupe : comparaison Plaquettes amovibles Wiper – Plaquettes amovibles standard

3. Recommandations d’utilisation
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Valeurs Ra / Rz théoriques en fonction  
de l’avance et du rayon de bec

Plages d’avance en fonction du rayon de bec 
et du type d’usinage

Rayon  

de bec 
 

mm

Plaquette 

ronde 
Ø  

mm

Ra/Rz en μm Semi-finition 
à  

ébauche

Usinage de finition  
à  

semi-finition0,4/1,6 1,6/6,3 3,2/12,5 6,3/25 8/32 32/100

Avance f en mm Avance f en mm

0,2 0,05 0,08 0,13 0,04–0,15

0,4 0,07 0,11 0,17 0,22 0,07–0,22

0,8 0,10 0,15 0,24 0,30 0,38 0,25–0,60 0,10–0,30

1,2 0,19 0,29 0,37 0,47 0,35–0,85 0,20–0,40

1,6 0,34 0,43 0,54 1,08 0,40–1,00

2,4 0,42 0,53 0,66 1,32 0,50–1,20

6 0,20 0,31 0,49 0,62 0,20–0,60

8 0,23 0,36 0,56 0,72 0,23–0,70

10 0,25 0,40 0,63 0,80 1,00 0,25–0,80

12 0,44 0,69 0,88 1,10 0,40–0,80

16 0,51 0,80 1,01 1,26 2,54 0,50–1,00

20 0,89 1,13 1,42 2,94 0,60–1,25

25 1,26 1,58 3,33 0,70–1,50

R

Informations d’utilisation : 
Etat de surface

Qualité de surface réalisable avec rayon standard

Choisissez le rayon de bec le plus grand possible admis par le profil de la pièce, la rigidité du système et le contrôle des copeaux.
Plus le rayon de bec sera grand, meilleur sera l’état de surface pouvant être atteint.

r

Rmax Profondeur du profil de rugosité [μm]
f Avance par rotation [mm]
r Rayon de bec de la plaquette amovible  [mm]



Informations d’utilisation : 
Sélection de la taille de plaquette amovibles en fonction de la profondeur de coupe ap

A 257Annexe technique – Tournage ISO

Tournage ISO
A 1

Usinage

Finition Medium Ebauche

Forme de base

Taille Profondeur de coupe ap [mm]

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

C 80° 06

09

12

16

19

25

D 55° 07

11

15

R 05

06

08

10

12

15

16

19

20

25

32

S 90° 06

09

12

15

19

25

T 60° 06

09

11

16

22

27

33

V 35° 11

13

16

22

W 80° 02

03

04

06

08

10

Finition Semi-finition Ebauche

Applications à faibles profondeurs 
de coupe et avances
f = 0,1 à 0,3 mm

Applications à profondeurs  
de coupe et avances moyennes
f = 0,2 à 0,5 mm

Applications à débit de copeaux  
et avances élevées
f = 0,4 à 1,5 mm
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Informations d’utilisation : 
Formes d’usure spécifiques au tournage

Types d’usure Caractéristiques Actions

Usure en dépouille Abrasion de la face de dépouille  
de la plaquette amovible

 – Utiliser une nuance résistant mieux 
à l’usure
 – Augmenter l’avance
 – Réduire la vitesse de coupe
 – Optimiser la lubrification

Déformation plastique Déformation de l’arête de coupe  
due à une surcharge thermique  
et des efforts de coupe importants

 – Utiliser une nuance résistant mieux 
à l’usure
 – Réduire l’avance
 – Réduire la profondeur de coupe
 – Optimiser la lubrification
 – Réduire la vitesse de coupe

Ecaillages Ecaillages le long de l’arête de coupe  – Utiliser une nuance de carbure plus 
tenace
 – Utiliser un outil plus stable et réduire  
la longueur du porte-à-faux
 – Utiliser une géométrie plus stable
 – Réduire la vitesse de coupe

Arête rapportée Accumulation de matière sur la face 
de coupe, le long de l’arête de coupe

 – Augmenter la vitesse de coupe
 – Utiliser une géométrie plus tranchante 
avec un angle de coupe plus grand
 – Optimiser la lubrification
 – Utiliser une plaquette amovible revêtue 
(Tiger·tec® Silver)

Usure en cratère Cratérisation sur la face de coupe  
de la plaquette amovible

 – Réduire la vitesse de coupe
 – Utiliser une géométrie avec un angle  
de coupe plus grand
 – Utiliser une nuance avec une teneur plus 
élevée en Al2O3 qui résiste mieux à l’usure
 – Optimiser la lubrification
 – Utiliser une géométrie plus ouverte

Usure par oxydation  
ou en entaille

Entaille au niveau de la profondeur  
de coupe de la plaquette amovible

 – Faire varier la profondeur de coupe
 – Utiliser une nuance plus tenace  
(avec revêtement PVD)
 – Réduire la vitesse de coupe
 – Utiliser une géométrie plus ouverte
 – Optimiser la lubrification
 – Utiliser un outil avec un angle d’attaque 
de l’arête de coupe de κ = 45° / 75°
 – En cas d’usure en entaille, choisir un 
rayon de bec plus faible

Fissuration en peigne Plusieurs fissures perpendiculaires 
à l’arête de coupe dues à un choc 
thermique

 – Travailler éventuellement sans lubrifiant 
en cas de coupe interrompue
 – Réduire la vitesse de coupe
 – Réduire l’avance
 – Utiliser une nuance plus tenace
 – Utiliser une géométrie plus stable

Rayon de bec
Face de dépouille

Face de coupe
Arête de coupe
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Informations d’utilisation : 
Formes d’usure spécifiques au tournage  
avec PCD

Formes d’usure du PCD Cause Actions

Abrasion  – De petites parties de l’arête de coupe sont 
peu à peu emportées (abrasion) par des 
 inclusions dures (p. ex. grains de silicium)  
ou des composants d’alliage

 – Utiliser un grain PCD plus grossier 
 – Réduire la vitesse de coupe 
 – Réduire l’avance 
 – Utiliser une arête de coupe plus stable 
 – Optimiser le lubrifiant / augmenter la pression 
 – Augmenter l’angle de dépouille

Arête rapportée  – La matière à usiner adhère à l’arête de coupe 
de l’outil (adhésion)
 – De petites particules sont arrachées de 
l’arête de coupe lors de la séparation

 – Contrôler l’usure
 – Augmenter la vitesse de coupe vc
 – Utiliser un grain PCD plus fin 
 – Utiliser une plaquette avec un angle de taillant 
plus tranchant / brise-copeau 
 – Optimiser le lubrifiant / augmenter la pression
 – Contrôler la concentration du lubrifiant

Ecaillages  – Usinage de matériaux très durs ou coupes 
interrompues
 – Des éclats, fissures ou écaillages 
 apparaissent le long de l’arête de coupe

 – Nuance présentant une résistance à la rupture  
plus élevée 
 – Vérifier si la stratégie d’usinage est la bonne 
 – Adapter la préparation des arêtes de coupe  
(arêtes plus stables)
 – Réduire l’angle de dépouille
 – Vérifier s’il y a des impacts de copeaux

Copeau rapporté 
(accumulé)

 – Dans l’aluminium très tenace et coulé récem-
ment, usinage sans lubrifiant réfrigérant  
ou sous micro-pulvérisation uniquement
 – Angle de dépouille latéral trop faible ou le 
éport de l'angle de la plaquette qui n'est pas 
assez important

 – Optimiser la lubrification ou utiliser un lubrifiant 
réfrigérant avec une concentration de lubrifiant  
plus importante 
 – Utiliser une géométrie avec brise-copeau 
 – Augmenter l’angle de dépouille latéral
 – Augmenter le déport de la plaquette PCD  
par rapport au corps 

Eclatements de couche  – Souvent lors de l’usinage de matériaux frittés 
et de surfaces irrégulières
 – Arêtes de coupe éventuellement trop tran-
chantes
 – Pièces instables, sujettes à des vibrations

 – Choisir une arête de coupe plus stable 
 – Choisir un grain PCD plus grossier
 – Réduire la vitesse de coupe
 – Réduire l’angle de dépouille

Rupture  – Surcharge de l’arête de coupe  – Analyser la stratégie d’usinage
 – Utiliser éventuellement un chanfrein négatif

Attention :
Eviter impérativement les températures d’usinage supérieures à 730 °C !

Conséquences de températures d’usinage trop élevées :
– La brasure perd en adhérence
– Le grain PCD atteint sa température de réaction ‡ Transformation structurale en graphite

Arête de coupe Face de dépouille

Rayon de bec

Face de coupe

Corps de base en carbure

Insert PCD
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1. Forme de base de la plaquette

positive réversible négative à une face négative

2. Forme de la plaquette 35° 80°

3. Angle d’attaque

91° 75° 45°

4. Rayon de bec

r = 0,2 mm r = 0,4 mm r = 0,8–1,2 mm

5. Angle de coupe effectif

6. Revêtement

sans revêtement PVD CVD

Informations d’utilisation : 
Tendance aux vibrations

Des vibrations se produisent surtout lors de l’usinage de pièces longues et minces ou lors de l’usinage intérieur 
avec des barres d’alésage au porte-à-faux long. C’est notamment le cas lorsque L / D > 4.

Il convient de tenir compte des paramètres suivants lors du choix de l’outil pour éviter tout risque de vibration :

Une fois l’outil / la plaquette amovible sélectionné, d’autres facteurs permettent encore de réduire les vibrations :

1. Insérer les outils et les barres d’alésage de façon à ce qu’ils soient les plus courts possibles
2. Sélectionner une profondeur de coupe supérieure de 0,1 mm au rayon de bec de la plaquette
3. En cas d’apparition de vibrations, réduire la vitesse de coupe de 50 à 70 % par rapport aux valeurs indiquées dans le catalogue
4. Contrôle de la pression de serrage au niveau de la contre-pointe en cas d’usinage extérieur

Tendance aux vibrations +–
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Informations d’utilisation :
Outils de tournage Walter Turn – Angle de coupe effectif

Walter Capto™ –  
Usinage d’alésages avec des porte-outils de tournage pour usinage extérieur

L’angle de coupe effectif d’un système d’outils est déterminé par la géométrie des plaquettes amovibles et l’inclinaison  
de la plaquette dans le porte-outil.

Les outils Walter Capto™ conçus pour l’usinage extérieur peuvent également être utilisés pour l’usinage intérieur de grands diamètres.
Cela se fait souvent sur des centres de tournage et de fraisage ou des tours verticaux de grande dimension.

λS (angle d’inclinaison) L’angle est pivoté autour de l’arête de coupe, parallèlement à l’arête principale.

γ (angle de coupe) Cet angle est mesuré par rapport à une perpendiculaire à l’arête principale dans le cas d’une plaquette amovible lisse sans brise copeaux.
 Pour obtenir l’angle de coupe effectif du système d’outils, il est également nécessaire de tenir compte de l’angle de coupe de la plaquette amovible.

Dmin = Diamètre minimal d’usinage intérieur. Porte-outil parallèle à l’axe de rotation.
Dmin2

 = Diamètre minimal d’usinage intérieur. Porte-outil incliné de 90° par rapport à l’axe de rotation.
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Pièces de rechange et accessoires pour serrage par bride Walter Turn

Brides de serrage standard

Application

pour plaquettes amovibles avec alésage

�

�

� �

Jeu Jeu PK240 Jeu PK244 Jeu PK241 Jeu PK242 Jeu PK243 Jeu PK301

� Vis pour bride de serrage
FS1472  

(Torx 9IP)
FS1473  

(Torx 15IP)
FS1473  

(Torx 15IP)
FS1474  

(Torx 20IP)
FS1474  

(Torx 20IP)
FS1589

(Torx 25IP)

� Goupille  
(montée sur le porte-outil)

RS116 RS117 RS117 RS117 RS117 RS117

� Ressort de pression FS1469 FS1470 FS1470 FS1471 FS1471 FS1590

� Bride de serrage PK240 PK244 PK241 PK242 PK243 PK301

Type Taille

CN . . 09 . . CN . . 12 . . CN . . 16 . . CN . . 19 . .

DN . . 11 . . DN . . 15 . . DN . . 15 . .

SN . . 09 . . SN . . 12 . . SN . . 15 . . SN . . 19 . . SN . . 25 . .

TN . . 16 . . TN . . 22 . .

VN . . 16 . .

WN . . 06 . . WN . . 08 . . WN . . 10. .
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Brides de serrage renforcées avec embout en carbure

Application  

pour plaquettes amovibles avec alésage ou cuvette
pour plaquettes amovibles  

sans alésage

�

�

�

�

�
	



�

Jeu Jeu PK245 Jeu PK246 Jeu PK254

� Vis pour bride de serrage
FS1473  

(Torx 15IP)
FS1474  

(Torx 20IP)
FS1473  

(Torx 15IP)

� Goupille  
(montée sur le porte-outil)

RS117 RS117 RS117

� Ressort de pression FS1470 FS1471 FS1470

� Bride de serrage PK245 PK246 PK254

� Embout de serrage carbure FK371 FK372 FK 371

	 Clips pour embout de serrage FK373 FK373 FK 373


 Vis pour embout de serrage FS1492 FS1492 FS1492

� Clé pour vis de clips
FS1490  

(Torx 7IP)
FS1490  

(Torx 7IP)
FS1490  

(Torx 7IP)

Sous-cale pour forme de base  
CN . . 1207 . .

AP411–CN1207

Sous-cale pour forme de base  
DN . . 1507 . .

AP412–DN1507

Sous-cale pour forme de base  
SN . . 1207 . .

AP413–SN1207

Type Taille

 
CN . . 12 . . CN . . 16 . . CN . . 12 . .

 
DN . . 15 . . DN . . 15 . .

 
SN . . 12 . . SN . . 15 . . SN . . 12 . .

 
TN . . 22 . . TN . . 22 . .

 
WN . . 08 . . WN . . 10. . WN . . 08 . .

Les porte-outils à bride Walter Turn équipés de série du jeu PK241 peuvent accueillir les plaquettes amovibles en céramique sans alésage suivants le cas d’utilisation  
du jeu PK254 : CN . . 12 . . / DN . . 15 . . /SN . . 12 . . ‡ ceci requiert l’utilisation de sous-cales qui doivent être commandées séparément (voir tableau).

* Alternative en cas d'érosion de la bride de serrage standard
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Pièces détachées et accessoires pour serrage par bride Walter Turn  
avec lubrification de précision

Brides de serrage standard pour outils avec lubrification de précision

Application

pour plaquettes amovibles avec alésage

�
�

�

Version

à droite

à gauche

Jeu Jeu PK255 Jeu PK256 Jeu PK261R/L Jeu PK266R/L

� Vis pour bride de serrage
FS1473

(Torx 15IP)
FS1473

(Torx 15IP)
FS1473

(Torx 15IP)
FS1473

(Torx 15IP)

� Ressort de pression FS2188 FS2188 FS2188 FS2188

� Bride de serrage PK255 PK256 PK261R/L PK266R/L

Type Taille

CN . . 12 . . CN . . 12 . .

DN . . 11 . . DN . . 15 . .
DN . . 11 . .  
DN . . 15 . .

SN . . 12 . . SN . . 12 . .

TN . . 16 . .
TC . . 16T3 . .

TN . . 16 . .
TC . . 16T3 . .

VB . . 1604 . . VB . . 1604 . .

WN . . 08 . . WN . . 08 . .
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Sous-cales pour porte-outils Walter Turn à bride de serrage –  
Usinage extérieur et intérieur

Plaquette amovible Sous-cale

Logement  
de plaquette

pour plaquette
Epaisseur de 

 plaquette s mm
Type Désignation Statut

Hauteur h
mm

Angle  
de  dépouille

Hauteur de pointe 
htot  mm

CN . . 09 . . CN . . 0903 . . 3,18 AP414–CN09 Pièce de montage 3,18  7° 6,36

CN . . 12 . . CN . . 1204 . . 4,76 AP301–CN12 Pièce de montage 6,35  0° 11,11

CN . . 1204 . . 4,76 AP354–CN12 Pièce de montage 3,175 12° 7,935

CN . . 1207 . . 7,94 AP411–CN1207 Accessoires 3,175  0° 11,11

CN . . 16 . . CN . . 1606 . . 6,35 AP302–CN16 Pièce de montage 6,35  0° 12,7

CN . . 19 . . CN . . 1906 . . 6,35 AP303–CN19 Pièce de montage 4,76  8° 11,11

DN . . 11 . . DN . . 1104 . . 4,76 AP305–DN11 Pièce de montage 3,18  8° 7,94

DN . . 15 . . DN . . 1504 . . 4,76 AP304–DN1504 Accessoires 6,35  0° 11,11

DN . . 1506 . . 6,35 AP304–DN15 Pièce de montage 4,76  0° 11,11

DN . . 1507 . . 7,94 AP412–DN1507 Accessoires 3,17  0° 11,11

RC/P . . 09 . . RC/P . . 0907 . . 7,74 AP416–RC0907 Pièce de montage 4  0° 11,74

RC/P . . 12 . . RC/P . . 1207 . . 7,74 AP417–RC1207 Pièce de montage 4  0° 11,74

RN . . 12 . . RN . . 1207 . . 7,94 AP418–RN1207 Pièce de montage 4,76  0° 12,7

RN . . 15 . . RN . . 1507 . . 7,94 AP419–RN1507 Pièce de montage 4  0° 11,94

RN . . 19 . . RN . . 1907 . . 7,94 AP420–RN1907 Pièce de montage 6  0° 13,94

SN . . 09 . . SN . . 0903 . . 3,18 AP415–SN09 Pièce de montage 3,175  7° 6,355

SN . . 12 . . SN . . 1204 . . 4,76 AP308–SN12 Pièce de montage 6,35  0° 11,11

SN . . 1204 . . 4,76 AP355–SN12 Pièce de montage 3,175 12° 7,935

SN . . 1207 . . 7,94 AP413–SN1207 Accessoires 3,17  0° 11,11

SN . . 15 . . SN . . 1506 . . 6,35 AP309–SN15 Pièce de montage 6,35  0° 12,7

SN . . 19 . . SN . . 1906 . . 6,35 AP310–SN19 Pièce de montage 6,35  0° 12,7

TN . . 16 . . TN . . 1604 . . 4,76 AP321–TN16 Pièce de montage 6,35  0° 11,11

TN . . 1604 . . 4,76 AP356–TN16 Pièce de montage 3,175 12° 7,935

TN . . 22 . . TN . . 2204 . . 4,76 AP322–TN22 Pièce de montage 6,35  0° 11,11

VN . . 16 . . VN . . 1604 . . 4,76 AP312–VN16 Pièce de montage 3,175  7° 7,935

WN . . 06 . . WN . . 0604 . . 4,76 AP306–WN06 Pièce de montage 3,175  7° 7,935

WN . . 08 . . WN . . 0804 . . 4,76 AP331–WN08 Pièce de montage 3,175 10° 7,935

WN . . 0804 . . 4,76 AP307–WN08 Pièce de montage 4,76  0° 9,52

WN . . 10 . . WN . . 1006 . . 6,35 AP311–WN10 Pièce de montage 6,35  0° 12,7

Brides de serrage standard Brides de serrage renforcées avec embout en carbure

pour plaquettes amovibles  
avec alésage

pour plaquettes amovibles  
avec alésage ou cuvette 

pour plaquettes amovibles  
sans alésage

s = épaisseur de plaquette

Jeu PK240 / Jeu PK244
Jeu PK241 / Jeu PK242
Jeu PK243 / Jeu PK301

Jeu PK245
Jeu PK246

Jeu PK254

s

h htot

h
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Pièces détachées et accessoires
Jeu de flexibles de lubrifiant pour outils à manche avec lubrification de précision (-P)

Outils à manche -P

Jeu de flexibles de lubrifiant Walter -P

Longueur

150 mm JEU K601.01.150 JEU K601.02.150 JEU K601.03.150

Composants Désignation

250 mm JEU K601.01.250 JEU K601.02.250 JEU K601.03.250

300 mm JEU K601.01.300 JEU K601.02.300 JEU K601.03.300

Composition du jeu

� Elément de raccordement  
M10

FS2252 1 × — —

� Elément de raccordement 
double G1/8"

FS2253 2 × 1 × —

� Raccord coudé G1/8" FS2254 — 1 × 2 ×

	 Raccord coudé M10 FS2255 — 1 × 1 ×


 Réduction G1/4"–G1/8" FS2256 — 1 × 1 ×

� Joint en cuivre FS2257 2 × 3 × 4 ×

� Bouchon fileté G1/8" FS2258 1 × 1 × 1 ×

 Obturateur en laiton FS2259 1 × 1 × 1 ×

� Buse en laiton G1/8" FS2260 1 × 1 × 1 ×

� Bague d’étanchéité FS2261 2 × 2 × 2 ×

K601 . . .

Remarque :
Tous les outils à manche avec la lubrification de précision 
sont équipés de 3 raccords pour les fluides réfrigérants. Avant 
l’utilisation des outils, vérifiez que les raccords inutilisés 
sont bien bouchés à l’aide des bouchons filetés faisant partie 
du jeu de pièces. Les jeux pour lubrifiant K601 . . . outils à 
manche sont agréés pour des pressions comprises entre 10 
bars et 275 bars max.

Remarque :
Le manche des outils peut être raccourci de 20 mm max. 
étant donné que la profondeur de filetage est de 30 mm pour 
tous les manches  Walter Turn et Walter Cut avec lubrification 
de précision.G1/8"

30 mm

10 mm

10 mm
30 mm
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Pièces détachées et accessoires
Buses de lubrification et adaptateur de lubrification

Buses de lubrification Walter Capto™

Taille Walter Capto™

C3 + C4 C5 + C6 C6 + C 8

Buse de lubrification standard  
en laiton jusqu’à 80 bars

FS1477 FS1476 FS1479

Douilles pour le  
remplacement des buses

FS1477HEX
(SW5)

FS1476HEX  
(SW5)

FS1479HEX  
(SW5)

Clé à douilles
FS2158  
(SW5)

FS2158  
(SW5)

FS2158  
(SW5)

Remarque :  
Certains outils Walter Capto™ (C3 à C8) sont équipés d’une autre douille de lubrification que celle mentionnée dans le tableau.
Vous trouverez l’indication spécifique à la page d’outils correspondante.

Adaptateur de lubrification K600 pour barres d’alésage Walter Turn avec serrage par bride, par levier ou par vis

Désignation
d1

mm
l1

mm
d2

mm

K600.06.25.054 6 25 5,4

K600.08.28.066 8 28 6,6

K600.10.28.086 10 28 8,6

K600.12.38.086 12 38 8,6

K600.16.40.137 16 40 13,7

K600.20.40.137 20 40 13,7

K600.25.44.137 25 44 13,7

K600.32.44.137 32 44 13,7

K600.40.46.137 40 46 13,7

K600.50.46.137 50 46 13,7

Remarque : d1 correspond au diamètre de queue de la barre d’alésage

Remarque :
Il est possible de tronçonner une partie des adaptateurs de lubrification en cas de besoin, env. 3 mm derrière le joint torique. Ceci permet d’obtenir un serrage plus court 
dans un attachement de barre d’alésage Walter Capto™ ou VDI en cas d’utilisation de la barre d’alésage avec un adaptateur de lubrification.  
La sortie de lubrifiant par le biais de la surface de serrage est supprimée et une pression plus élevée est disponible au niveau de l’alimentation interne en lubrifiant.

d1 d2

l1
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A – Catalogue Tournage A 2 : Tronçonnage / Gorge

Page

Plaquettes de coupe Vue d’ensemble de la gamme A 271

Codes de désignation A 272

Walter Select – Plaquettes de coupe A 275

Plaquettes à deux arêtes de coupe – GX A 278

Plaquettes à une arête de coupe – SX A 286

Outils de tronçonnage / 
gorge Walter Cut

Description des produits A 290

Vue d’ensemble de la gamme A 294

Vue d’ensemble du système A 298

Codes de désignation A 300

Walter Select – Outils de tronçonnage/gorge A 304

Outils à manche / Lames de tronçonnage/gorge / Barres d’alésage A 308

Porte-outil de tronçonnage/gorge Walter Capto™ A 368

Annexe technique –  
Tronçonnage / gorge

Paramètres de coupe A 394

Tableaux d’application des matériaux de coupe A 396

Vue d’ensemble des géométries – Plaquettes de coupe A 397

Informations d’utilisation A 400

Pièces détachées et accessoires Jeu de flexibles de lubrifiant pour porte-outils de tronçonnage/
gorge avec lubrification de précision A 420
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A 271

Plaquettes de coupe

Forme de plaquette Description Page

Tronçonnage / gorge

GX

Plaquettes de  

tronçonnage / gorge  

Walter Cut GX  

2 arêtes de coupe / 

1 arête de coupe

A 278

SX

Plaquettes de  

tronçonnage / gorge 

Walter Cut SX  

à 1 arête de coupe

A 286

Tournage de gorges

GX

Plaquettes de  

tronçonnage / gorge 

Walter Cut GX  

à 2 arêtes de coupe

A 282

Gorges de circlips

GX-S

Plaquettes de  

tronçonnage / gorge 

Walter Cut GX  

à 2 arêtes de coupe

A 281

Plaquette brute / 
ébauche

GX

Plaquettes de  

 tronçonnage / gorge  

Walter Cut GX  

à 2 arêtes de coupe

A 285

SX

Plaquettes de  

 tronçonnage / gorge 

Walter Cut SX  

à 1 arête de coupe

A 288

Vue d’ensemble de la gamme de plaquettes et matériaux de coupe : 
Tronçonnage / gorge

A 2

Matériaux de coupe : Carbure

Application
Revête-
ment

Domaine d’application

01 10 20 30 40

05 15 25 35 45

ISO P

CVD WKP13S

CVD WKP23S

CVD WKP33S

PVD WSM23S

PVD WSM33S

PVD WSM43S

ISO M

PVD WSM13S

PVD WSM23S

PVD WSM33S

PVD WSM43S

ISO K

CVD WKP13S

CVD WKP23S

CVD WKP33S

ISO N — WK1

ISO S

PVD WSM13S

PVD WSM23S

PVD WSM33S

PVD WSM43S

Résistance à l’usure

Ténacité

Tronçonnage / gorge

Plaquettes de coupe



A 272 Plaquettes de coupe

Tronçonnage / gorge

A 2

8

Application

Codes de désignation des plaquettes de coupe Walter Cut

Exemple :

1

Type de plaquette

4

Forme de base

GX

SX

E

F

R

S

2

Longueur de la plaquette l 
[mm]

09 l = 9

16 l = 16

24 l = 24

30 l = 30

3

Catégorie de largeurs

0

1

2

3

4

5

Chariotage

Rayon Tronçonnage

Gorge
radiale

Gorge
axiale

Dressage

GX 24 – 2 E 300 N 03 – U F 4
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

C « Cut off = Tronçonnage »
– Tronçonnage
– Gorge radiale

S « Slitting = Sciage »
–  Tronçonnage avec  

une fraise
–  Fraisage de rainures  

de clavette

G « Grooving = gorge »
– Gorge radiale
– Gorge axiale
– Tronçonnage

U Universelle
– Chariotage
– Gorge radiale
– Gorge axiale
– Dressage
– TronçonnageR Rayonnée

– Gorge radiale
– Gorge axiale
– Chariotage
– Dressage
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Tronçonnage / gorge

A 2

χ

9

Angle de coupe

plus petit

plus grand

A 

D

F

K

10

Arête de coupe

stable

tranchante

1

3

4

6

8

5

Largeur de coupe s 
[mm]

7

Rayon de bec r [mm] /  
Angle d’attaque χ [°]

Par exemple :

200 s = 2,0

220 s = 2,2

250 s = 2,5

300 s = 3,0

310 s = 3,1

etc.

02 r = 0,2

03 r = 0,3

04 r = 0,4

05 r = 0,5

etc.

 6 χ = 6°

 7 χ = 7°

15 χ = 15°

etc.

6

Version

Gorge : R

L

N

Tronçonnage : R

L

A droite

A gauche

Neutre

A droite

A gauche



A 274 Plaquettes de coupe

Tronçonnage / gorge

A 2 W S M 33 S
Walter 1 2 3 4

2

2e application principale

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

1

1re application principale  
ou type de revêtement

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

A Revêtement CVD avec 
oxyde d’aluminium

X Revêtement PVD

4

Génération

S Tiger·tec® Silver

3

Domaine d’application ISO

Résistance 
à l’usure

01

05

10

20

21

23

30

32

33

43
Ténacité

Exemple :

Matériaux de coupe pour : 

0 Tournage ISO

1 Tournage ISO

5 Tournage ISO

2 Filetage au tour

3 Tronçonnage / gorge

Codes de désignation des matériaux de coupe en carbure – Tronçonnage / gorge
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Tronçonnage / gorge

A 2

ETAPE 2
Déterminez la forme de base  
de la plaquette de coupe :

Profondeur de coupe [T]

Diamètre de tronçonnage

Plaquettes de coupe  
réversibles

GX . . . E . . .

GX . . . F . . .

SX . . .

Plaquettes de coupe  
à une arête

+

+

–

–

Walter Select pour plaquettes de coupe de tronçonnage / gorge
Etape par étape jusqu’à la plaquette de coupe adéquate

ETAPE 3
Sélectionnez les conditions d’usinage :

Stabilité de la machine,  
du serrage et de la pièce

Mode d’engagement de l’arête  
de coupe sur la pièce

très bonne bonne moyenne

Coupe douce,
surface pré-usinée a a b

Croûte de fonderie ou de forgeage,
profondeurs de coupe variables a b c

Interruptions de coupe b c c

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page A 468.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

Lettres  
d’identifi-

cation
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages de 
titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite
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ETAPE 4
Déterminez la géométrie de la plaquette de coupe en fonction de la stabilité de l’arête de coupe et de l’avance.

M/SP

CE4

tr
an

ch
an

te
 

st
ab

le

tr
an

ch
an

te
 

st
ab

le

faible élevée

CF6

CF5

CE4

Avance

Arête de coupe Arête de coupe

GD6

Acier Acier inoxydable

faible élevée

Avance

CF6

CF5

1
er choix

1
er choix

Plaquettes de coupe GX et SX pour le tronçonnage à partir de la page A 278

K

tr
an

ch
an

te
 

st
ab

le

Arête de coupe

GD3

CE4

Fonte

faible élevée

Avance

1
er choix

P M/S

UD6 

UF4

UD6

tr
an

ch
an

te
 

st
ab

le

tr
an

ch
an

te
 

st
ab

le

faible élevée

Avance

Arête de coupe

faible élevée

Avance

Arête de coupe

Acier Acier inoxydable

UF4UD4 1
er choix

M/S

tr
an

ch
an

te
 

st
ab

le

Arête de coupe

Acier inoxydable

faible élevée

Avance

UF4

GD6

GD3
1

er choix

1
er choix

K

Arête de coupe

UF4

CE4

Fonte

faible élevée

Avancetr
an

ch
an

te
 

st
ab

le

UA4
1

er choix

UD4

K

UF4

faible élevée

Avance

Arête de coupe

Fonte

tr
an

ch
an

te
 

st
ab

le

UD4

UA4
1

er choix

P

tr
an

ch
an

te
 

st
ab

le

faible élevée

GD3

Avance

Arête de coupe

Acier

CE4 UF4
1

er choix

UD4

Plaquettes de coupe GX et SX pour l’usinage de gorges à partir de la page A 278

Plaquettes de coupe GX pour le tournage de gorges à partir de la page A 282
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Paramètres de coupe pour Walter Cut

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = paramètres de coupe pour usinage sous lubrifiant

 = usinage à sec possible

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Nuances

Valeurs de départ 
pour la vitesse de coupe vc [m/min]

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

HC

WSM13S WSM23S

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 200 190

C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 180 170

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 170 160

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 190 180

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 160 150

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 190 180

it 175 590 P7 C C C 190 180

 

Gorge et tronçonnage

Tiger·tec® Silver

GX...N GX...R GX...L

lTol.

κ
r

r

S

κ

r

r

S

r

r

S
Plaquettes de coupe GX

Plaquettes de coupe

Désignation
s 

mm
r 

mm κ
l 

mm
f 

mm
STol 
mm

lTol 
mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
3S

W
S

M
23

S

W
S

M
33

S

W
S

M
43

S

W
S

M
23

S

W
S

M
33

S

W
S

M
43

S

W
K

P2
3S

W
S

M
23

S

W
S

M
33

S

W
S

M
43

S

GX16-0E150N01-CF6 1,5 0,15 16,6 0,03–0,10 ±0,02 ±0,05 b c b c b c

GX16-0E150R/L10-CF6 1,5 0,15 10° 16,6 0,03–0,10 ±0,05 ±0,05 b b b

GX16-1E200N02-CF6 2 0,2 16,6 0,03–0,12 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E200R/L6-CF6 2 0,2 6° 16,6 0,03–0,10 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E200R/L7-CF6 2 0 7° 16,2 0,03–0,10 ±0,05 ±0,15 b b b

GX16 1E200R/L15 CF6 2 0 15° 16 2 0 03 0 10 ±0 05 ±0 15 b b b

ETAPE 4 – suite

Déterminez la géométrie de la plaquette de coupe en fonction de la stabilité de l’arête de coupe et de l’avance.

P

N

M/S K

RF8 RF8

tr
an

ch
an

te
 

st
ab

le
tr

an
ch

an
te

 
st

ab
le

tr
an

ch
an

te
 

st
ab

le

faible élevée

faible élevée

Avance

Avance

Arête de coupe

Arête de coupe

faible élevée

Avance

Arête de coupe

faible élevée

Avance

Arête de coupe

Acier

Métaux non ferreux

Acier inoxydable Fonte

RD4
RD4

RK8

RD4
1

er choix
1

er choix

tr
an

ch
an

te
 

st
ab

le

Plaquettes de coupe GX avec rayon complet pour le copiage en tournage, à partir de la page A 284

ETAPE 6
Sélectionnez les paramètres de coupe 
pour la plaquette sélectionnée dans 
les informations techniques à partir de 
la page A 394.

ETAPE 5
A la page indiquée, vous trouverez 
la  recommandation relative au matériau 
de coupe ainsi que l’avance (f).

RF8
1

er choix

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables



A 278
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Plaquettes de coupe

A 2

A 296A 294A 396A 394

Gorge et tronçonnage

Tiger·tec® Silver

GX...N GX...R GX...L

lTol.

κ
r

r

S

κ

r

r

S

r

r

S
Plaquettes de coupe GX

Plaquettes de coupe

Désignation
s  

mm
r  

mm κ
l  

mm
f  

mm
STol  
mm

lTol  
mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
3S

W
S

M
23

S

W
S

M
33

S

W
S

M
43

S

W
S

M
23

S

W
S

M
33

S

W
S

M
43

S

W
K

P2
3S

W
S

M
23

S

W
S

M
33

S

W
S

M
43

S

GX16-0E150N01-CF6 1,5 0,15 16,6 0,03–0,10 ±0,02 ±0,05 b c b c b c

GX16-0E150R/L10-CF6 1,5 0,15 10° 16,6 0,03–0,10 ±0,05 ±0,05 b b b

GX16-1E200N02-CF6 2 0,2 16,6 0,03–0,12 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E200R/L6-CF6 2 0,2 6° 16,6 0,03–0,10 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E200R/L7-CF6 2 0 7° 16,2 0,03–0,10 ±0,05 ±0,15 b b b

GX16-1E200R/L15-CF6 2 0 15° 16,2 0,03–0,10 ±0,05 ±0,15 b b b

GX16-1E250N02-CF6 2,5 0,2 16,6 0,03–0,15 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E250R/L6-CF6 2,5 0,2 6° 16,6 0,03–0,12 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-2E300N02-CF6 3 0,2 16,6 0,04–0,20 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-2E300R/L6-CF6 3 0,2 6° 16,6 0,04–0,16 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-2E300R/L7-CF6 3 0 7° 16,2 0,04–0,13 ±0,05 ±0,15 b b b

GX16-2E300R/L15-CF6 3 0 15° 16,2 0,04–0,13 ±0,05 ±0,15 b b b

GX24-1E200N02-CF6 2 0,2 24 0,03–0,12 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-2E300N02-CF6 3 0,2 24,6 0,04–0,20 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-2E300R/L6-CF6 3 0,2 6° 24,6 0,04–0,16 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-2F300N02-CF6 3 0,2 24 0,04–0,20 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E200N00-CF5 2 0 16,6 0,03–0,10 ±0,02 ±0,05 b c b c b c

GX16-1E200N02-CF5 2 0,2 16,6 0,04–0,12 ±0,05 ±0,15 a b c a b c a b c

GX16-1E200R/L6-CF5 2 0,2 6° 16,6 0,03–0,10 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E200R/L7-CF5 2 0 7° 16,4 0,03–0,10 ±0,05 ±0,15 b b b

GX16-1E200R/L15-CF5 2 0 15° 16,4 0,03–0,10 ±0,05 ±0,15 b b b

GX16-1E250N02-CF5 2,5 0,2 16,6 0,05–0,15 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E250R/L6-CF5 2,5 0,2 6° 16,6 0,03–0,12 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-2E300N02-CF5 3 0,2 16,6 0,08–0,20 ±0,05 ±0,15 a b c a b c a b c

GX16-2E300R/L6-CF5 3 0,2 6° 16,6 0,04–0,16 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-2E300R/L7-CF5 3 0 7° 16,6 0,04–0,13 ±0,05 ±0,15 b b b

GX16-2E300R/L15-CF5 3 0 15° 16,6 0,04–0,13 ±0,05 ±0,15 b b b

GX24-1E200N02-CF5 2 0,2 24 0,04–0,12 ±0,05 ±0,15 a b c a b c a b c

GX24-1E250N02-CF5 2,5 0,2 24 0,05–0,15 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-2E300N00-CF5 3 0 24,6 0,04–0,16 ±0,02 ±0,05 b c b c b c

GX24-2E300N02-CF5 3 0,2 24 0,08–0,20 ±0,05 ±0,15 a b c a b c a b c

GX24-2E300R/L6-CF5 3 0,2 6° 24,6 0,04–0,16 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-3E400N02-CF5 4 0,2 24 0,10–0,22 ±0,05 ±0,15 a b c a b c a b c

GX24-3E400R/L6-CF5 4 0,2 6° 24,6 0,10–0,18 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-3E500N03-CF5 5 0,3 24 0,10–0,25 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-2F300N02-CF5 3 0,2 23,7 0,08–0,20 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-3F400N02-CF5 4 0,2 23,7 0,10–0,22 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-3F500N03-CF5 5 0,3 23,7 0,10–0,25 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

lTol = reproductibilité en cas de changement de plaquette amovible
Tolérance du rayon rTol = ±0,05 mm
Avec ces plaquettes GX16 (l = 16,6 mm), possibilité de tronçonnage jusqu’au Ø 32 mm

HC = carbure revêtu
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GX16-1E200N02-CE4 2 0,2 16,6 0,06–0,15 ±0,05 ±0,15 a b c a b c a b c

GX16-1E200R/L6-CE4 2 0,2 6° 16,6 0,04–0,10 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E250N02-CE4 2,5 0,2 16,6 0,07–0,18 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E250R/L6-CE4 2,5 0,2 6° 16,6 0,05–0,12 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-2E300N02-CE4 3 0,2 16,6 0,09–0,30 ±0,05 ±0,15 a b c a b c a b c

GX16-2E300R/L6-CE4 3 0,2 6° 16,6 0,09–0,24 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-1E200N02-CE4 2 0,2 24 0,06–0,15 ±0,05 ±0,15 a a b c a b c b a b c

GX24-1E250N02-CE4 2,5 0,2 24 0,07–0,18 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX24-2E300N02-CE4 3 0,2 24 0,09–0,30 ±0,05 ±0,15 a a b c a b c b a b c

GX24-2E300R/L6-CE4 3 0,2 6° 24,6 0,09–0,24 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX24-3E400N03-CE4 4 0,3 24 0,10–0,32 ±0,05 ±0,15 a a b c a b c b a b c

GX24-3E400R/L6-CE4 4 0,2 6° 24,6 0,10–0,26 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-3E500N03-CE4 5 0,3 24 0,12–0,35 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX24-4E600N03-CE4 6 0,3 24 0,12–0,40 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX24-2F300N02-CE4 3 0,2 24 0,09–0,30 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-3F400N03-CE4 4 0,3 24 0,10–0,32 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX09-1E200N02-GD3 2 0,2 9 0,04–0,12 ±0,02 ±0,02 a b c b c b b c

GX09-1E250N02-GD3 2,5 0,2 9 0,04–0,14 ±0,02 ±0,02 a b c b c b b c

GX09-2E300N03-GD3 3 0,3 9 0,06–0,18 ±0,02 ±0,02 a b c b c b b c

GX09-2E350N03-GD3 3,5 0,3 9 0,06–0,18 ±0,02 ±0,02 a b c b c b b c

GX16-1E200N02-GD3 2 0,2 16 0,04–0,12 ±0,02 ±0,02 a b c b c b b c

GX16-1E250N02-GD3 2,5 0,2 16 0,04–0,14 ±0,02 ±0,02 a b c b c b b c

GX16-2E300N03-GD3 3 0,3 16 0,06–0,18 ±0,02 ±0,02 a b c b c b b c

GX16-3E400N04-GD3 4 0,4 16 0,10–0,20 ±0,02 ±0,02 a b c b c b b c

GX16-3E500N04-GD3 5 0,4 16 0,12–0,25 ±0,02 ±0,02 a b c b c b b c

GX16-4E600N05-GD3 6 0,5 16 0,14–0,28 ±0,02 ±0,02 b c b c b c

GX24-2E300N03-GD3 3 0,3 24 0,06–0,18 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX24-3E400N04-GD3 4 0,4 24 0,10–0,20 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX24-3E500N04-GD3 5 0,4 24 0,12–0,25 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX24-4E600N05-GD3 6 0,5 24 0,14–0,28 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

lTol = reproductibilité en cas de changement de plaquette amovible
Tolérance du rayon rTol = ±0,05 mm
Avec ces plaquettes GX16 (l = 16,6 mm), possibilité de tronçonnage jusqu’au Ø 32 mm

HC = carbure revêtu
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GX16-1E200N02-GD6 2 0,2 16 0,04–0,12 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX16-1E250N02-GD6 2,5 0,2 16 0,06–0,17 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX16-2E300N03-GD6 3 0,3 16 0,08–0,18 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX16-3E400N04-GD6 4 0,4 16 0,10–0,22 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX16-3E500N04-GD6 5 0,4 16 0,12–0,24 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX16-4E600N05-GD6 6 0,5 16 0,14–0,30 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX24-2E300N03-GD6 3 0,3 24 0,08–0,18 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX24-3E400N04-GD6 4 0,4 24 0,10–0,22 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX24-3E500N04-GD6 5 0,4 24 0,12–0,24 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX24-4E600N05-GD6 6 0,5 24 0,14–0,30 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

lTol = reproductibilité en cas de changement de plaquette amovible
Tolérance du rayon rTol = ±0,05 mm
Avec ces plaquettes GX16 (l = 16,6 mm), possibilité de tronçonnage jusqu’au Ø 32 mm

HC = carbure revêtu
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GX09-1S1.00R/L 1 0 1,14 9 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX09-1S1.20R/L 1,2 0 1,34 9 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX09-1S1.40R/L 1,4 0 1,53 9 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX09-1S1.70R/L 1,7 0 1,82 9 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX09-1S1.95N 1,95 0,1 9 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX09-1S2.25N 2,25 0,1 9 0,05–0,12 ±0,02 ±0,02 b b

GX09-2S2.75N 2,75 0,1 9 0,05–0,12 ±0,02 ±0,02 b b

GX09-2S3.25N 3,25 0,1 9 0,05–0,12 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-2S0.60R/L 0,6 0 0,75 16 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-2S0.80R/L 0,8 0 0,94 16 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-2S1.00R/L 1 0 1,14 16 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-2S1.20R/L 1,2 0 1,34 16 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-2S1.40R/L 1,4 0 1,53 16 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-2S1.70R/L 1,7 0 1,82 16 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-2S1.95R/L 1,95 0 2,07 16 0,05–0,10 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-2S2.25R/L 2,25 0 2,36 16 0,05–0,12 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-2S2.75N 2,75 0,1 16 0,05–0,12 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-2S3.25N 3,25 0,1 16 0,07–0,14 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-3S4.25N 4,25 0,2 16 0,07–0,20 ±0,02 ±0,02 b b

GX16-4S5.25N 5,25 0,2 16 0,08–0,20 ±0,02 ±0,02 b b

lTol = reproductibilité en cas de changement de plaquette amovible
Tolérance du rayon rTol = ±0,05 mm

HC = carbure revêtu
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GX09-1E200N02-UF4 2 0,2 9 0,10–0,15 0,3–1,0 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX09-2E300N03-UF4 3 0,3 9 0,10–0,20 0,4–1,5 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E200N02-UF4 2 0,2 16 0,10–0,15 0,3–1,2 ±0,05 ±0,15 a a b c a b c b a b c

GX16-1E239N02-UF4 2,39 0,2 16 0,10–0,15 0,3–1,3 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX16-1E250N02-UF4 2,5 0,2 16 0,10–0,18 0,3–1,3 ±0,05 ±0,15 a a b c a b c b a b c

GX16-2E300N03-UF4 3 0,3 16 0,10–0,20 0,4–2,0 ±0,05 ±0,15 a a b c a b c b a b c

GX16-3E400N04-UF4 4 0,4 16 0,10–0,30 0,5–2,8 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX16-3E500N04-UF4 5 0,4 16 0,12–0,35 0,5–3,0 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX16-4E600N05-UF4 6 0,5 16 0,14–0,40 0,6–3,5 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX24-2E300N03-UF4 3 0,3 24 0,10–0,20 0,4–2,0 ±0,05 ±0,15 a a b c a b c b a b c

GX24-2E318N03-UF4 3,18 0,3 24 0,10–0,20 0,4–2,0 ±0,05 ±0,15 b c b c b c

GX24-3E400N04-UF4 4 0,4 24 0,10–0,30 0,5–2,8 ±0,05 ±0,15 a a b c a b c b a b c

GX24-3E400N08-UF4 4 0,8 24 0,10–0,30 0,9–2,8 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX24-3E475N04-UF4 4,75 0,4 24 0,12–0,35 0,5–3,0 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX24-3E500N04-UF4 5 0,4 24 0,12–0,35 0,5–3,0 ±0,05 ±0,15 a a b c a b c b a b c

GX24-3E500N08-UF4 5 0,8 24 0,12–0,35 0,9–3,0 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX24-4E600N05-UF4 6 0,5 24 0,14–0,40 0,6–3,5 ±0,05 ±0,15 a a b c a b c b a b c

GX24-4E600N08-UF4 6 0,8 24 0,14–0,40 0,9–3,5 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX24-4E635N05-UF4 6,35 0,5 24 0,14–0,40 0,6–3,5 ±0,05 ±0,15 a b c b c b b c

GX30-5E800N08-UF4 8 0,8 30 0,18–0,55 0,9–4,0 ±0,05 ±0,15 a a b a b b a b

GX30-5E800N12-UF4 8 1,2 30 0,18–0,55 1,3–4,0 ±0,05 ±0,15 a a b a b b a b

GX16-1E200N02-UD6 2 0,2 16 0,06–0,15 0,3–1,2 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX16-1E250N02-UD6 2,5 0,2 16 0,06–0,18 0,3–1,3 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX16-2E300N03-UD6 3 0,3 16 0,10–0,20 0,4–2,0 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX16-3E400N04-UD6 4 0,4 16 0,12–0,25 0,5–2,8 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX16-3E500N04-UD6 5 0,4 16 0,12–0,30 0,5–3,0 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX16-4E600N05-UD6 6 0,5 16 0,14–0,35 0,6–3,5 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX24-2E300N03-UD6 3 0,3 24 0,10–0,20 0,4–2,0 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX24-3E400N04-UD6 4 0,4 24 0,12–0,25 0,5–2,8 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX24-3E500N04-UD6 5 0,4 24 0,12–0,30 0,5–3,0 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX24-4E600N05-UD6 6 0,5 24 0,14–0,35 0,6–3,5 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

lTol = reproductibilité en cas de changement de plaquette amovible
Tolérance du rayon rTol = ±0,05 mm

HC = carbure revêtu
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GX16-1E200N02-UD4 2 0,2 16 0,10–0,15 0,3–1,2 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX16-2E300N03-UD4 3 0,3 16 0,10–0,20 0,4–2,0 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX16-3E400N04-UD4 4 0,4 16 0,10–0,30 0,5–2,8 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX16-3E500N04-UD4 5 0,4 16 0,12–0,35 0,5–3,0 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX24-2E300N03-UD4 3 0,3 24 0,10–0,20 0,4–2,0 ±0,05 ±0,15 a a b b b a b c b

GX24-2E318N03-UD4 3,18 0,3 24 0,10–0,20 0,4–2,0 ±0,05 ±0,15 a b

GX24-3E400N04-UD4 4 0,4 24 0,10–0,30 0,5–2,8 ±0,05 ±0,15 a a b b b a b c b

GX24-3E400N08-UD4 4 0,8 24 0,10–0,30 0,9–2,8 ±0,05 ±0,15 a a b b b a b c b

GX24-3E500N04-UD4 5 0,4 24 0,12–0,35 0,5–3,0 ±0,05 ±0,15 a a b b b a b c b

GX24-3E500N08-UD4 5 0,8 24 0,12–0,35 0,9–3,0 ±0,05 ±0,15 a a b b b a b c b

GX24-4E600N05-UD4 6 0,5 24 0,14–0,40 0,6–3,5 ±0,05 ±0,15 a a b b b a b c b

GX24-4E600N08-UD4 6 0,8 24 0,14–0,40 0,9–3,5 ±0,05 ±0,15 a a b b b a b c b

GX30-5E800N08-UD4 8 0,8 30 0,14–0,40 0,9–4,0 ±0,05 ±0,15 a a b b b a b c b

GX30-5E800N12-UD4 8 1,2 30 0,14–0,40 1,3–4,0 ±0,05 ±0,15 a a b b b a b c b

GX16-1E200N02-UA4 2 0,2 16 0,08–0,15 0,3–1,2 ±0,05 ±0,15 a a

GX16-2E300N03-UA4 3 0,3 16 0,10–0,22 0,4–2,0 ±0,05 ±0,15 a b a c

GX16-3E400N04-UA4 4 0,4 16 0,10–0,35 0,5–2,8 ±0,05 ±0,15 a b a c

GX16-3E500N04-UA4 5 0,4 16 0,12–0,35 0,5–3,0 ±0,05 ±0,15 a b a c

GX16-4E600N05-UA4 6 0,5 16 0,14–0,40 0,6–3,5 ±0,05 ±0,15 a b a c

GX24-2E300N03-UA4 3 0,3 24 0,10–0,22 0,4–2,0 ±0,05 ±0,15 a b a c

GX24-3E400N04-UA4 4 0,4 24 0,10–0,35 0,5–2,8 ±0,05 ±0,15 a b a c

GX24-3E500N04-UA4 5 0,4 24 0,12–0,35 0,5–3,0 ±0,05 ±0,15 a b a c

GX24-4E600N05-UA4 6 0,5 24 0,14–0,40 0,6–3,5 ±0,05 ±0,15 a b a c

lTol = reproductibilité en cas de changement de plaquette amovible
Tolérance du rayon rTol = ±0,05 mm

HC = carbure revêtu
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GX24-4R300N-RK8 6 3 25,4 0,10–0,60 0,1–4,0 ±0,02 ±0,05 a

GX24-5R400N-RK8 8 4 25,4 0,10–0,80 0,1–5,0 ±0,02 ±0,05 a

GX16-1E200N10-RF8 2 1 16 0,08–0,25 0,1–1,0 ±0,02 ±0,02 a b a b a b

GX16-2E300N15-RF8 3 1,5 16 0,10–0,30 0,1–1,5 ±0,02 ±0,02 a b a b a b

GX24-2E300N15-RF8 3 1,5 24 0,10–0,30 0,1–1,5 ±0,02 ±0,02 a b a b a b

GX24-2E318N16-RF8 3,18 1,59 24 0,10–0,30 0,1–1,5 ±0,02 ±0,02 b b b

GX24-3E400N20-RF8 4 2 24 0,12–0,45 0,1–2,0 ±0,02 ±0,02 a b a b a b

GX24-3E475N24-RF8 4,75 2,38 24 0,15–0,50 0,1–2,3 ±0,02 ±0,02 b b b

GX24-3E500N25-RF8 5 2,5 24 0,15–0,50 0,1–2,5 ±0,02 ±0,02 a b a b a b

GX24-4E600N30-RF8 6 3 24 0,15–0,55 0,1–3,0 ±0,02 ±0,02 a b a b a b

GX24-4E635N32-RF8 6,35 3,18 24 0,15–0,55 0,1–3,0 ±0,02 ±0,02 b b b

GX30-5E800N40-RF8 8 4 30 0,18–0,60 0,2–4,0 ±0,02 ±0,02 a b a b a b

GX16-1E200N10-RD4 2 1 16 0,08–0,25 0,2–1,0 ±0,05 ±0,15 a a b a b b a b

GX16-1E239N12-RD4 2,39 1,2 16 0,08–0,25 0,2–1,0 ±0,05 ±0,15 b b b

GX16-2E300N15-RD4 3 1,5 16 0,10–0,35 0,5–1,5 ±0,05 ±0,15 a b a b a b

GX24-2E300N15-RD4 3 1,5 24 0,10–0,35 0,5–1,5 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX24-2E318N16-RD4 3,18 1,59 24 0,10–0,35 0,5–1,5 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX24-3E400N20-RD4 4 2 24 0,15–0,50 0,5–2,0 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX24-3E475N24-RD4 4,75 2,38 24 0,17–0,60 0,5–2,3 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX24-3E500N25-RD4 5 2,5 24 0,17–0,60 0,5–2,5 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX24-4E600N30-RD4 6 3 24 0,17–0,70 0,5–3,0 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX24-4E635N32-RD4 6,35 3,18 24 0,17–0,70 0,5–3,0 ±0,05 ±0,15 a b b b b

GX30-5E800N40-RD4 8 4 30 0,20–0,80 0,6–4,0 ±0,05 ±0,15 a b b b b

lTol = reproductibilité en cas de changement de plaquette amovible
Tolérance du rayon rTol = ±0,05 mm

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Plaquettes de coupe GX

Ebauches pour formes spéciales
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GX16-1E3.30N 3,3 1,4 16,6 c c c

GX16-2E4.30N 4,3 2,1 16,6 c c c

GX16-3E6.30N 6,3 3,05 16,6 c c c

GX16-4E8.30N 8,3 4,3 16,6 c c c

GX24-2E4.80N 4,8 2,1 24,6 c c c

GX24-3E6.30N 6,3 3,05 24,6 c c c

GX24-4E8.30N 8,3 4,3 24,6 c c c

GX24-5E10.30N 10,3 6,2 24,6 c c c

La nuance WMG40 couvre les domaines d’application ISO P30, M30, S30 HC = carbure revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu
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Plaquettes de coupe SX
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SX-1E150N01-CF6 1,5 0,15 0,03–0,10 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-2E200N02-CF6 2 0,2 0,03–0,12 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-3E300N02-CF6 3 0,2 0,04–0,20 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-1E150N01-CF5 1,5 0,15 0,03–0,10 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-1E150R/L6-CF5 1,5 0,15 6° 0,03–0,08 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-1E150R/L7-CF5 1,5 0 7° 0,03–0,08 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-1E150R/L15-CF5 1,5 0 15° 0,03–0,08 ±0,05 ±0,1 b b b

SX-2E200N02-CF5 2 0,2 0,04–0,12 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-2E200R/L6-CF5 2 0,2 6° 0,04–0,10 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-2E200R/L7-CF5 2 0 7° 0,04–0,10 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-2E200R/L15-CF5 2 0 15° 0,03–0,08 ±0,05 ±0,1 b b b

SX-3E300N02-CF5 3 0,2 0,08–0,20 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-3E300R/L6-CF5 3 0,2 6° 0,08–0,17 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-3E300R/L7-CF5 3 0 7° 0,08–0,17 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-3E300R/L15-CF5 3 0 15° 0,05–0,15 ±0,05 ±0,1 b b b

SX-3E310N03-CF5 3,1 0,3 0,08–0,20 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-4E400N02-CF5 4 0,2 0,10–0,22 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-4E400R/L6-CF5 4 0,2 6° 0,10–0,20 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-5E500N04-CF5 5 0,4 0,10–0,25 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-5E500R/L6-CF5 5 0,4 6° 0,10–0,20 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-6E600N04-CF5 6 0,4 0,10–0,30 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-1E150N01-CE4 1,5 0,15 0,03–0,12 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-1E150R/L6-CE4 1,5 0,15 6° 0,03–0,08 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-2E200N02-CE4 2 0,2 0,06–0,15 ±0,05 ±0,1 a a b c a b c b a b c

SX-2E200R/L6-CE4 2 0,2 6° 0,06–0,10 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-2E260N03-CE4 2,6 0,3 0,06–0,18 ±0,05 ±0,1 a b c a b c a b c

SX-3E300N02-CE4 3 0,2 0,09–0,30 ±0,05 ±0,1 a a b c a b c b a b c

SX-3E300R/L6-CE4 3 0,2 6° 0,09–0,20 ±0,05 ±0,1 a b c b c b b c

SX-3E310N03-CE4 3,1 0,3 0,09–0,30 ±0,05 ±0,1 a b c b c b b c

SX-4E400N02-CE4 4 0,2 0,10–0,32 ±0,05 ±0,1 a a b c a b c b a b c

SX-4E400R/L6-CE4 4 0,2 6° 0,10–0,22 ±0,05 ±0,1 a b c b c b b c

SX-4E410N03-CE4 4,1 0,3 0,10–0,32 ±0,05 ±0,1 a b c b c b b c

SX-4E480N03-CE4 4,8 0,3 0,12–0,35 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-5E500N04-CE4 5 0,4 0,12–0,35 ±0,05 ±0,1 a a b c a b c b a b c

SX-5E500R/L6-CE4 5 0,4 6° 0,12–0,25 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-6E600N04-CE4 6 0,4 0,12–0,40 ±0,05 ±0,1 a b c b c b b c

SX-6E600R/L6-CE4 6 0,4 6° 0,12–0,30 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-8E800N08-CE4 8 0,8 0,20–0,55 ±0,05 ±0,1 a b c b c b b c

SX-10E1000N08-CE4 10 0,8 0,25–0,60 ±0,05 ±0,1 a b c b c b b c

lTol = reproductibilité en cas de changement de plaquette amovible
Tolérance du rayon rTol = ±0,05 mm

HC = carbure revêtu
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Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables
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Fraises-scies
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SX-1E150N01-SF5 1,5 0,15 0,03–0,10 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-2E200N02-SF5 2 0,2 0,06–0,15 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-3E300N02-SF5 3 0,2 0,08–0,20 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-4E400N02-SF5 4 0,2 0,10–0,22 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

SX-5E500N04-SF5 5 0,4 0,10–0,25 ±0,05 ±0,1 b c b c b c

lTol = reproductibilité en cas de changement de plaquette amovible
Tolérance du rayon rTol = ±0,05 mm

HC = carbure revêtu
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Plaquettes de coupe SX

Ebauches pour formes spéciales
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SX-2E320N00-SF5 3,2 2,2 c c c

SX-3E420N00-SF5 4,2 2,6 c c c

SX-4E520N00-SF5 5,2 3,6 c c c

SX-5E620N00-SF5 6,2 4,5 c c c

SX-6E820N00-SF5 8,2 5,5 c c c

La nuance WMG40 couvre les domaines d’application ISO P30, M30, S30 HC = carbure revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu
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Familles d’outils de tronçonnage / gorge – GX

Outil monobloc G1011
 – Pour plaquettes de coupe GX
 – Pour les gorges, le tronçonnage et le chariotage 
 – Pour tous types de tours 
 – Vis accessible d’en haut et d’en bas ; manipulation aisée de l’outil, même en cas d’utilisation en position 
inversée
 – Evacuation optimale des copeaux grâce à la faible hauteur de tête
 – Réalisation de gorge jusqu’à la profondeur de gorge maximale de 32 mm
 – Largeurs de coupe 2 à 8 mm
 – Dimensions des manches : 10 × 10 mm, 12 × 12 mm, 16 × 16 mm, 20 × 20 mm, 25 × 25 mm et 32 × 32 mm

Outil monobloc avec lubrification de précision G1011-P
 – Lubrification de précision sur la face de coupe et de dépouille
 – Utilisable de 10 bars à 150 bars de pression maximale du réfrigréant
 – Des durées de vie et une productivité accrues grâce au refroidissement optimal directement au niveau  
de la zone de coupe dès 10 bar de pression du lubrifiant
 – Dimensions des manches: 12 × 12 mm, 16 × 16 mm, 20 × 20 mm, 25 × 25 mm et 32 × 25 mm

Outil monobloc XLDE pour le tronçonnage
 – Manipulation simple grâce à la vis de serrage inclinée 
 – Temps de changement de plaquette très courts grâce à l’échange de la plaquette sur la machine
 – Pour des diamètres de tronçonnage jusqu’à 32 mm
 – Largeurs de coupe 1,5 à 3 mm
 – Dimensions des manches : 10 × 10 mm, 12 × 12 mm, 16 × 16 mm et 20 × 20 mm pour une utilisation sur tours 
 automatiques à charioter et multibroches

Lame pour tronçonnage / gorge G1042
 – Serrage 4 points stables
 – Manipulation simple de l’outil
 – Force de serrage définie
 – Un système d’outils pour des plaquettes de coupe à une et deux arêtes de coupe
 – Solution de tronçonnage économique à deux arêtes de coupe jusqu’à une profondeur de coupe de 23 mm
 – Solution de tronçonnage à une arête de coupe jusqu’à une profondeur de coupe de 60 mm
 – Largeurs de coupe 2 à 6 mm
 – Hauteur de lame de 26 et 32 mm

Lame de tronçonnage / gorge G1041 en version renforcée
 – Sécurité du process maximale grâce au design stable de l’outil
 – Rentabilité maximale grâce aux plaquettes à 2 arêtes de coupe pour les opérations de tronçonnage 
 – Maintien optimal des plaquettes grâce au serrage par vis Torx Plus et au design du logement de plaquette
 – Faible flexion des outils grâce au corps d’outil renforcé
 – Durées de vie allongées grâce à la réduction des micro-vibrations
 – Largeurs de coupe 1,5 à 4 mm
 – Gorge jusqu’à une profondeur de 33 mm et tronçonnage jusqu’à un diamètre de 65 mm
 – Disponible en version droite, gauche et Contra
 – Hauteur de lame de 26 et 32 mm

Lame de tronçonnage / gorge G1041-P avec lubrification de précision en version renforcée
 – Lubrification de précision sur la face de coupe et de dépouille
 – Utilisable à partir de 10 bars jusqu’à 80 bars de pression maximale de refroidissement 
 – Des durées de vie et une productivité accrues grâce au refroidissement optimal directement au niveau  
de la zone de coupe dès 10 bar de pression du lubrifiant

Description des produits Walter Cut
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Familles d’outils de tronçonnage / gorge – GX

Walter Cut Modulaire
 – 2 systèmes de tronçonnage différents peuvent être utilisés
 – Pour plaquettes de coupe GX et SX
 – Flexibilité maximale en gorge / tronçonnage
 – Faibles coûts de stockage
 – Temps de préparation courts
 – Largeurs de coupe de 0,6 à 8 mm
 – Gorge jusqu’à une profondeur de 45 mm et tronçonnage jusqu’à un diamètre de 90 mm
 – En version Walter Capto™ C3, C4, C5 et C6
 – Dimensions des manches : 12 × 12 mm, 16 × 16 mm, 20 × 20 mm, 25 × 25 mm et 32 × 32 mm

Outil monobloc G1111 pour les gorges axiales
 – Pour plaquettes de coupe GX24
 – Pour l'usinage de gorges et le tournage de gorges 
 – Evacuation optimale des copeaux grâce à la faible hauteur de tête 
 – Vis accessible d’en haut et d’en bas ; manipulation aisée de l’outil, même en cas d’utilisation en position 
inversée
 – Largeurs de coupe 3 à 6 mm
 – Gorge jusqu’à une profondeur de 25 mm
 – Dimension du manche jusqu’à 25 × 25 mm

Outil monobloc G15 . . pour de faibles profondeurs de coupe
 – Pour plaquettes de coupe GX
 – Pour l'usinage de gorges , le tournage de gorges et l’usinage de dégagements
 – Evacuation optimale des copeaux grâce à la faible hauteur de tête 
 – Vis accessible d’en haut et d’en bas ; manipulation aisée de l’outil, même en cas d’utilisation en position 
inversée
 – Gorge jusqu’à une profondeur de 6 mm
 – Largeurs de coupe de 2 à 6 mm avec un seul et même outil
 – Dimensions des manches : 12 × 12 mm, 16 × 16 mm, 20 × 20 mm et 25 × 25 mm

Outil monobloc avec lubrification de précision G1511-P pour de faibles profondeurs de rainurage
 – Lubrification de précision sur la face de coupe
 – Utilisable de 10 bars à 150 bars de pression maximale du réfrigréant 
 – Des durées de vie et une productivité accrues grâce au refroidissement optimal directement au niveau  
de la zone de coupe dès 10 bar de pression du lubrifiant
 – Dimensions des manches : 16 × 16 mm, 20 × 20 mm et 25 × 25 mm
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Familles d’outils de tronçonnage / gorge – SX

Outil monobloc G2012
 – Pour plaquettes de coupe SX
 – Pour l'usinage de gorge et le tronçonnage
 – Pour tous types de tours
 – Auto-serrage stable à l’aide d’un doigt de serrage
 – Dimensions des manches : 16 × 16 mm, 20 × 20 mm et 25 × 25 mm

Outil monobloc avec lubrification de précision G2012-P
 – Lubrification de précision sur la face de coupe et de dépouille
 – Utilisable de 10 bars à 150 bars de pression maximale du réfrigréant 
 – Des durées de vie et une productivité accrues grâce au refroidissement optimal directement au niveau  
de la zone de coupe dès 10 bar de pression du lubrifiant
 – Largeurs de coupe 2 à 10 mm
 – Gorges jusqu’à une profondeur de 45 mm et tronçonnage jusqu’à un diamètre de 90 mm
 – Dimensions des manches : 12 × 12 mm, 16 × 16 mm, 20 × 20 mm, 25 × 25 mm et 32 × 25 mm

Lame pour l'usinage de gorge profonde G2042-N 
 – Pour plaquettes de coupe SX
 – 2 logements de la plaquette sur un outil
 – Auto-serrage stable à l’aide d’un doigt de serrage
 – Manipulation simple de l’outil
 – Largeurs de coupe 2 à 6 mm
 – Solution de tronçonnage à une arête de coupe rentable jusqu’à une profondeur de gorge de 80 mm /  
un diamètre de tronçonnage de 160 mm
 – Hauteurs de lame : 26 mm, 32 mm et 46 mm

Lame pour l'usiange de gorge profonde avec lubrification de précision G2042-N-P
 – Lubrification de précision sur la face de coupe et de dépouille
 – Dispositif de transfert de lubrifiant sans gênes sur la face extérieure
 – Utilisable à partir de 10 bars jusqu’à 80 bars de pression maximale de refroidissement 
 – Des durées de vie et une productivité accrues grâce au refroidissement optimal directement au niveau  
de la zone de coupe dès 10 bar de pression du lubrifiant 
 – Largeurs de coupe 3 à 10 mm
 – Solution de tronçonnage à une arête de coupe rentable jusqu’à une profondeur de gorge de 100 mm /  
un diamètre de tronçonnage de 200 mm
 – Hauteurs de lame : 26 mm, 32 mm et 52 mm

Lame de tronçonnage / gorge G2042-R/L en version renforcée
 – Pour plaquettes de coupe SX
 – Sécurité du process maximale grâce au design stable de l’outil
 – Faible flexion des outils grâce au corps d’outil renforcé
 – Durées de vie augmentées grâce à la réduction des micro-vibrations
 – Largeurs de coupe 2 à 4 mm
 – Disponible en version droite, gauche et Contra
 – Hauteur de lame de 26 mm et 32 mm

Lame de tronçonnage / gorge G2042-R/L-P avec lubrification de précision en version renforcée
 – Lubrification de précision sur la face de coupe et de dépouille
 – Utilisable à partir de 10 bars jusqu’à 80 bars de pression maximale de refroidissement 
 – Des durées de vie et une productivité accrues grâce au refroidissement optimal directement au niveau  
de la zone de coupe dès 10 bar de pression du lubrifiant 

Description des produits Walter Cut
(suite)
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Porte-outils pour lames de tronçonnage / gorge

Bloc de serrage SBN
 – Bride de serrage monobloc
 – Variante gauche / droite dans un seul bloc
 – Hauteurs de lame : 26 mm, 32 mm et 46 mm
 – Dimensions des manches : 20 × 20 mm, 25 × 20 mm, 32 × 29 mm et 40 × 37 mm

Bloc de serrage G2661-P pour lames de tronçonnage / gorge avec lubrification de précision
 – Manipulation facile du bloc de serrage grâce à la vis de serrage oblique et à la bride séparée
 – Variante gauche / droite dans un seul bloc
 – Blocs de serrage avec transmission directe du lubrifiant réfrigérant pour des lames de tronçonnage / gorge  
avec lubrification de précision.
 – Pas de vibrations grâce à un concept de porte-outil stable avec serrage par bride
 – Utilisable à partir de 10 bars jusqu’à 80 bars de pression maximale de refroidissement
 – Hauteurs de lame : 26 mm, 32 mm et 52 mm
 – Dimensions des manches : 20 × 20 mm, 25 × 25 mm, 32 × 25 mm et 40 × 32 mm

Porte-outil axial VDI A2110-P pour lames de tronçonnage / gorge avec lubrification de précision
 – VDI25 / 30 / 40 pour tourelle en étoile
 – Pour le tronçonnage et la réalisation de gorges avec lubrification interne
 – Transmission du lubrifiant réfrigérant directement dans la lame de tronçonnage / gorge refroidie avec précision 
via l’interface VDI
 – Flexibilité : un porte-outil pour le montage standard ou inversé
 – Des copeaux courts évitant les temps d’arrêt pour enlever les copeaux accumulés
 – Joint torique pour un transfert sûr du lubrifiant dans la plage de 10 à 80 bar sans perte de pression
 – Un centrage précis grâce au réglage simple de la hauteur de pointe sur une plage de ± 0,5 mm
 – Hauteur de lame de 26 mm et 32 mm

Porte-outil radial VDI A2111-P pour lames de tronçonnage / gorge avec lubrification de précision
 – VDI30 / 40 pour tourelle 
 – Pour la réalisation de gorge et le tronçonnage avec lubrification interne
 – Transmission du lubrifiant réfrigérant directement dans la lame de tronçonnage / gorge refroidie avec précision 
via l’interface VDI
 – Joint torique pour un transfert sûr du lubrifiant dans la plage de 10 à 80 bar sans perte de pression
 – Pas de vibrations grâce au concept de porte-outil stable, adapté à toutes les conditions d’usinage
 – Flexibilité : un porte-outil pour le montage standard ou inversé
 – Un centrage précis grâce au réglage simple de la hauteur de pointe sur une plage de ± 0,5 mm
 – Hauteur de lame de 26 mm et 32 mm

Porte-outil axiaux BMT / Doosan A2110-P pour lames de tronçonnage / gorge avec lubrification  
de précision

 – Interface BMT45 / 55 / 65 et Doosan pour tourelle révolver (Bold-on)
 – Pour la réalsiation de gorges et le tronçonnage avec lubrification interne
 – Transmission du lubrifiant réfrigérant directement via l’attachement, dans la lame de tronçonnage et gorge 
refroidie avec précision
 – Flexibilité : un porte-outil pour le montage standard ou inversé
 – Joint torique pour un transfert sûr du lubrifiant dans la plage de 10 à 80 bars sans perte de pression
 – Un centrage précis grâce au réglage simple de la hauteur de pointe sur une plage de ± 0,5 mm
 – Hauteur de lame de 26 mm et 32 mm
 – Autres interfaces spécifiques disponibles sur demande



A 294

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Usinage

   

Type

Désignation G1011 G1011...-P G1511 G1511...-P G1521 G1551

Largeur de coupe s [mm] 2–8 2–8 2–6 2–6 2–6 2–6

Profondeur de coupe Tmax [mm] 8–32 12–32 4–6 4–6 4–6 6

Alimentation en lubrifiant Externe Lubrification  
de précision

Externe Lubrification  
de précision

Externe Externe

Taille du manche h [mm] 12–32 16–32 12–25 16–25 16–25 20–25

Page A 308 A 310 A 314 A 316 A 315 A 317

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tronçonnage / gorge Walter Cut
Outils à manches / Lames tronçonnage/gorge / Barres d’alésage

Usinage

   

Type

Désignation NCAE/NCBE NCLE NCCE NCNE

Largeur de coupe s [mm] 2–8 2–8 0,6–2,3 0,6–2,3

Profondeur de coupe Tmax [mm] 7–21 12–21 2–3 3

Alimentation en lubrifiant Externe Externe Externe Externe

Taille du manche h [mm] 16–32 20–32 12–32 20–32

Page A 338 A 340 A 342 A 344

Usinage

  

Type

Désignation XLDE XLDE...C G2012 G2012...-P G2612 G2622

Largeur de coupe s [mm] 1,5–3 1,5–3 1,5 2–10 2–8 2–8

Profondeur de coupe Tmax [mm] 5–16 5–16 15 16–45 20–45 20–45

Alimentation en lubrifiant Externe Externe Externe Lubrification  
de précision

Externe Externe

Taille du manche h [mm] 10–20 10–20 12–20 12–32 20–32 20–32

Page A 312 A 313 A 326 A 328 A 348 A 350

Outils à manche pour l’usinage de gorges , le tronçonnage et le tournage de gorges

Outils à manche pour tronçonnage et gorge
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Usinage

  

Type

Désignation G1041 G1041...C G1041...C-P XLCFN G1042 G1332

Largeur de coupe s [mm] 1,5–4 1,5–4 2–4 3–6 2–6 1,5–3

Profondeur de coupe Tmax [mm] 16–32 16–32 16–32 21 25–60 15

Alimentation en lubrifiant Externe Externe Lubrification  
de précision

Externe Externe Externe

Taille du manche h4 [mm] 26–32 26–32 26–32 32 26–32

Page A 321 A 322 A 323 A 324 A 320 A 347

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tronçonnage / gorge Walter Cut
Outils à manches / Lames pour tronçonnage/gorge / Barres d’alésage

Usinage

  

Type

Désignation G2042...R/L G2042...R/L...-P G2042...R/L...C G2042...R/L...C-P G2042...N G2042...N...-P

Largeur de coupe s [mm] 1,5–4 2–3 2–4 2–4 2–6 3–10

Profondeur de coupe Tmax [mm] 20–33 26–33 26–33 26–33 30–80 38–100

Alimentation en lubrifiant Externe Lubrification  
de précision

Externe Lubrification  
de précision

Externe Lubrification  
de précision

Taille du manche h4 [mm] 26–32 26–32 26–32 26–32 26–46 26–52

Page A 332 A 334 A 333 A 335 A 330 A 331

Type

Autres attachements avec  
interface VDI, BMT, …, voir le 
catalogue d’attachements.

Désignation SBN G2661...-P

Hauteur de lame h4 [mm] 26–32 26–52

Alimentation en lubrifiant Externe Lubrification de précision

Taille du manche h [mm] 20–32 16–40

Page A 336 A 337

Lames de tronçonnage / gorge pour l’usinage de gorge  et tronçonnage

Blocs de serrage
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Usinage

Type

Désignation I12 NCAI NCCI

Largeur de coupe s [mm] 2–2,5 2–6 0,6–2,3

Profondeur de coupe Tmax [mm] 3 4–19 2–5

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne

Taille de queue d1 [mm] 16 20–50 20–50

Page A 325 A 364 A 366

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de gorge / tronçonnage Walter Cut
Outils à manche / Lames de gorge/tronçonnage / Barres d’alésage

Usinage

 

Type

Désignation G1111 NCEE NCHE NCFE NCFE...C NCOE

Largeur de coupe s [mm] 3–6 3–6 3–6 4–6 4–6 4–6

Profondeur de coupe Tmax [mm] 12–25 14–15 14–15 21–25 21–25 21–25

Alimentation en lubrifiant Externe Externe Externe Externe Externe Externe

Taille du manche h [mm] 25 20–32 20–32 25 25 25

Page A 318 A 352 A 354 A 356 A 358 A 360

Usinage

Type

Désignation NCOE...C

Largeur de coupe s [mm] 4–6

Profondeur de coupe Tmax [mm] 21–25

Alimentation en lubrifiant Externe

Taille du manche h [mm] 25

Page A 362

Outils à manche pour gorge axiale

Barres d’alésage pour gorge intérieure
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Usinage

   

Type

Désignation C...-NCAE/ C...-NCBE C...-NCLE C...-NCCE C...-NCNE

Largeur de coupe s [mm] 2–8 2–8 0,6–2,3 0,6–2,3

Profondeur de coupe Tmax [mm] 7–21 12–21 2–3 3

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne

Taille Walter Capto™ C3–C6 C3–C6 C3–C6 C3–C6

Page A 368 A 372 A 374 A 376

Usinage

  

Type

Désignation C...-G2612 C...-G2622

Largeur de coupe s [mm] 2–8 2–8

Profondeur de coupe Tmax [mm] 20–45 20–45

Alimentation en lubrifiant Interne Interne

Taille Walter Capto™ C3–C6 C3–C6

Page A 378 A 380

Usinage

Type

Désignation C...-NCEE C...-NCHE C...-NCFE C...-NCFE...C C...-NCOE C...-NCOE...C

Largeur de coupe s [mm] 3–6 3–6 4–6 4–6 4–6 4–6

Profondeur de coupe Tmax [mm] 14–15 14–15 21–25 21–25 21–25 21–25

Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne Interne Interne

Taille Walter Capto™ C3–C6 C4–C6 C4–C5 C4–C5 C4–C5 C4–C5

Page A 382 A 384 A 386 A 388 A 390 A 392

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de gorge / tronçonnage Walter Cut
Porte-outil de gorge / tronçonnage Walter Capto™ 

Gorge, tronçonnage et tournage de gorges

Gorge et tronçonnage

Gorge axiale



Attachements VDI  
pour manches  

avec lubrification de précision

Porte-outils Walter Capto™  
pour manches

Porte-outils Walter Capto™  
pour modules  

de tronçonnage / gorge

A2120-VDI-P A2121-VDI-P
C…-ASHR/L  
C…-ASHR/L3 C…-ASHA C ….MSS…00 C ….MSS…90

Page D 16 Page D 17 Page D 11 Page D 12 Page A 368 Page A 372

Outils à manche monobloc Outils à manche pour modules  
de tronçonnage / gorge

p. ex. G1011…-P
à partir de la page A 294

p. ex. G2012
à partir de la page A 294

MSS…00
à partir de la page A 338

MSS…90
à partir de la page A 340

Modules de tronçonnage / gorge

SX:

G2632
à partir de la page A 348

GX:

MSS-E…GX
à partir de la page A 338

A 2

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter CutA 298

Vue d’ensemble du système de tronçonnage / gorge 
Walter Cut – Usinage extérieur

= lubrification de précision



Lames de tronçonnage / gorge neutres Lames de tronçonnage / gorge 
 renforcées

p. ex. G1042
Page A 295

p. ex. G2042…N…-P
Page A 295

p. ex. G2042…R/L…-P
Page A 295

Porte-outils VDI pour lames  
tronçonnage / gorge

avec lubrification de précision

Porte-outils BMT ou Doosan  
pour lames de tronçonnage / gorge  

avec lubrification de précision

Blocs de serrage pour lames  
de tronçonnage / gorge

A2110…-P A2111…-P A2110-BT…-P A2110-DO…-P SBN G2661…-P

Page D 18 Page D 19 Page D 20 Page D 21 Page A 336 Page A 337

Attachements pour barres d’alésage

C … -131
Page D 65

C … -391.20 / C … -391.27  
Page D 66

Barres d’alésage monobloc Barres d’alésage avec module  
de tronçonnage / gorge

Modules  
de tronçonnage / gorge GX

p. ex. B I12
Page A 296

p. ex. B NCAI
Page A 296

MSS-I…GX
à partir de la page A 364

A 2

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut A 299

Vue d’ensemble du système de tronçonnage / gorge  
Walter Cut – Lames de tronçonnage / gorge

Vue d’ensemble du système de tronçonnage / gorge  
Walter Cut – Usinage intérieur



A 300 Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

Tronçonnage / gorge

A 2
G 1 1 11 – 2020 R – 3 T33 – 090 GX24 – C – P

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1

Groupe d’outils

G Grooving

2

Génération

1 GX

2 SX

3

Type d’outil

0 Outil de tronçonnage / gorge  
radial

1 Outil de tronçonnage / gorge  
axial

5 Outil de tronçonnage / gorge  
sans support

6 Tronçonnage / gorge radial  
extérieur modulaire

4

Type d’outil

11 Coudé à 0°,
vis de serrage droite

12 Coudé à 0°, 
système auto-bloquant

21 Coudé à 90°, 
vis de serrage droite

22 Coudé à 90°, 
système auto-bloquant

32 Module de tronçonnage / gorge, 
système auto-bloquant

41 Lame de tronçonnage / gorge,  
vis de serrage

42 Lame de tronçonnage / gorge,  
système auto-bloquant

51 Coudé à 45°, 
vis de serrage droite

61 Bloc de serrage / séparé

8

Profondeur de la gorge / diamètre de tronçonnage

T06 6 mm

Tmax

Dmax

T12 12 mm

T21 21 mm

T32 32 mm

T33 33 mm

T35 35 mm

D16 Ø 16 mm

D32 Ø 32 mm

Codes de désignation des outils de gorge et de tronçonnage Walter Cut

Exemple :

9

Diamètre de gorge axiale minimal /  
hauteur de lame

Diamètre de gorge axial minimal

034 Ø 34 mm Dmin
Dmax

042 Ø 42 mm

054 Ø 54 mm

067 Ø 67 mm

090 Ø 90 mm

130 Ø 130 mm

220 Ø 220 mm

Hauteur de lame

26 26 mm

32 32 mm

52 52 mm

10

Type de plaquette amovible

GX09 9 mm

GX16 16 mm

GX24
24 mm

GX30
30 mm

SX



A 301Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

Tronçonnage / gorge

A 2

7

Largeur d’arête de coupe

1,5 1,5 mm

2 2 mm

3 3 mm

4 4 mm

5 5 mm

6 6 mm

8 8 mm

10 10 mm

6

Version du porte-outil

RL

R A droite

L A gauche

N Neutre

12

Refroidissement

– P Lubrification de précision

11

Version

– C Contra

5

Taille du manche

Section carrée

1010 10 × 10 mm

1212 12 × 12 mm

1616 16 × 16 mm

2020 20 × 20 mm

2525 25 × 25 mm

3225 32 × 25 mm

3232 32 × 32 mm

4032 40 × 32 mm

Taille du module h1

E12 12 mm

E16 16 mm

E20 20 mm

E25 25 mm

E32 32 mm

h

h1

h1



A 302 Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

Tronçonnage / gorge

A 2

Codes de désignation pour outils de tronçonnage / gorge Walter Cut 
(utilisés jusqu’à 09/2012)

Exemple pour gorge axiale 0° :

NC E E 25 - 2525 R - GX 24 - 3 - 2 - C

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

2

Type d’usinage

A Gorge radiale 0°  
et tournage GX

B Gorge radiale 0°  
et tournage GX

C Gorges de circlips et  
gorges rayonnées 0° GX

E Gorge axiale 0°  
et dressage GX

F Gorge axiale profonde 0°  
et dressage GX

H Gorge axiale 90°  
et dressage GX

L Gorge radiale 90°  
et tournage GX

N Gorges de circlips et gorges 
rayonnées 90° GX

O Gorge axiale profonde 90°  
et dressage GX

9

Catégorie de largeurs
GX

1

2

3

4

5

1

Gamme d’outils

NC Walter Cut

6

Version du porte-outil

R A droite 

L A gauche

N Neutre

7

Système  
de tronçonnage / gorge

GX Tronçonnage /  
gorge avec deux 
arêtes de coupe

8
Longueur  

des plaquettes GX
[mm]

09

16

24

3

Usinage

E Usinage extérieur

I Usinage intérieur
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Tronçonnage / gorge

A 2

5

Dimensions du manche et de l'attachement de l’outil [mm] / Walter Capto™

Porte-plaquettes

Hauteur Largeur

12 12

16 16

20 20

25 25

32 25

Barre d’alésage

d1 d / l

20 1/1,5 = 15

25 1/2,5 = 25

32

40

Walter Capto™

Extérieur

C3 00 = C3

C4 00 = C4

C5 00 = C5

C6 00 = C6

4

Taille du module

12

16

20

25

32

40

11

Version

C Contra

10

Plage de diamètres axiaux 
[mm]

1  50–70

2  70–100

3 100–150

4 150–300

5 300–900



A 304 Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

Tronçonnage / gorge

A 2

Porte-outils de tronçonnage / gorge Walter Select  
pour l'usinage de tronçonnage / gorge  et tournage de gorges

Usinage extérieur – Radial

Application

 

Position sur la machine

Stabilité de l’outil

+ –

Outils

Désignation G1011
G1011 . . . -P

G1511  
G1511 . . . -P G1521 G1551

C . . . -NCAE
C . . . -NCBE

NCAE
NCBE

Page A 308 A 314 A 315 A 317 A 368 A 338

Diamètre de 
 tronçonnage max.

Dmax [mm]

Profondeur de 
rainurage max.

Tmax [mm]

Ø 8  4 C C C C C C C C C C C C

Ø 10  5 C C C C C C C C C C C C

Ø 12  6 C C C C C C C C C C C C

Ø 16  8 C C C C C C

Ø 24 12 C C C C C C

Ø 32 16 C C C C C C

Ø 42 21 C C C C C C

Ø 52 26 C C

Ø 65 33 C C

Ø 80 40

Ø 90 45

Ø 120 60

Ø 200 100

Largeur de coupe s [mm] 2,0–8,0 2,0–6,0 0,6–6,0 0,6–8,0

Hauteur de queue h [mm] 12–32 12–25 16–25 20–25 – 20–25

Hauteur de lame h4 [mm] – – – – – –

Taille Walter Capto™ d1 – – – – C3–C6 –

Type de plaquette de coupe
 GX . . . E

 GX . . . F

*
 

 
-P = Lubrification de précision (premier choix)
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Tronçonnage / gorge

A 2

– Gorges de grandes profondeurs
–  Porte-à-faux important de l’outil/ 

de la contre-broche

+ –

XLDE
G2012  

G2012 . . . -P
C . . . -G2612
C . . . -G2622

G2612
G2622

G1041 . . . R/L  
G1041 . . . R/L . . . -P G1042 . . . N

G2042 . . . R/L  
G2042 . . . R/L . . . -P

G2042 . . . N  
G2042 . . . N . . . -P

A 312 A 326 A 378 A 348 A 321 A 320 A 332 A 330

C C C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C

C C

1,5–3,0 1,5–10,0 2,0–8,0 1,5–8,0 1,5–4,0 3,0–6,0 2,0–4,0 2,0–10,0

10–20 12–32 – 20–25 – – – –

– – – – 26–32 26–32 26–32 26–52

– – C3–C6 – – – – –

 SX . . .
 GX . . . E

 SX . . .

 GX . . . F

Application principale

Autre application
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Tronçonnage / gorge

A 2

Porte-outils de tronçonnage / gorge Walter Select  
pour gorges axiales / tournage de gorges

Usinage extérieur – Axial

Application

Stabilité de l’outil

+ –

Outils

Désignation
G1111

G1511  
G1511 . . . -P G1521

C . . . -NCEE
C . . . -NCFE

NCEE
NCFE

Page A 318 A 314 A 315 A 386 A 356

Profondeur de gorge max. Tmax [mm]

 6 C C C C C C C C C C

12 C C C C C C

15 C C C C C C

21 C C C C C C

25 C

Largeur de coupe s [mm] 3,0–6,0 2,0–6,0 3,0–6,0

Diamètre minimal Dmin [mm] 34 43 43 50 50

Hauteur du manche h [mm] 25 12–25 16–25 – 20–32

Taille Walter Capto™ d1 – – – C3–C6 –

Type de plaquette de coupe
 GX . . . E

 GX . . . F

*
 

 
-P = Lubrification de précision (premier choix)

Informations détaillées relatives à Dmin et Dmax, voir page A 318 / A 410

Dmax
Dmin
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Walter Select – Gorges et tournage de gorges intérieurs

Usinage intérieur – Radial

Application

Stabilité de l’outil

+ –

Outils

D min

Désignation
I12 NCAI NCCI

Page A 325 A 364 A 366

Dmin [mm]

Profondeur de 
rainurage max.

Tmax [mm]

Ø 16  3 C C

Ø 20  4 C C C C

Ø 25  5 C C C C

Ø 32  6 C C C C

Ø 40  9 C C C C

Ø 50 10 C C C C

Ø 60 19 C C C C

Largeur de coupe s [mm] 2,0–2,5 2,0–6,0 2,0–6,0

Diamètre de queue d1 [mm] 16 20–40 20–50

Type de plaquette de coupe
 GX . . . E

1,5 × D 2,5 × D

Application principale

Autre application
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Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Type

s1

Tmax

D2
s

b

l1

h

h1

l4

f1
f

G1011.1212R/L-2T8GX16

2

8 12 12 11,2 122 31,5 1,6

GX16-1E2 ..

G1011.1212R/L-2T12GX16 12 12 12 11,2 122 31,5 1,6

G1011.1616R/L-2T8GX16 8 16 16 15,2 132 35,5 1,6

G1011.1616R/L-2T15GX16 15 16 16 15,2 136 35,5 1,6

G1011.2020R/L-2T8GX16 8 20 20 19,2 142 31,5 1,6

G1011.2020R/L-2T15GX16 15 20 20 19,2 146 35,5 1,6

G1011.2525R/L-2T8GX16 8 25 25 24,2 142 31,5 1,6

G1011.2525R/L-2T15GX16 15 25 25 24,2 146 35,5 1,6

G1011.1616R/L-2T21GX24 21 16 16 15,3 150 40 1,6
GX24-1E2 ..

G1011.2020R/L-2T21GX24 21 20 20 19,2 150 40 1,6

G1011.1616R/L-3T12GX24

3

12 16 16 14,8 135 35 2,4

GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

G1011.1616R/L-3T21GX24 21 80 16 16 14,8 150 40 2,4

G1011.2012R/L-3T21GX24 21 80 20 12 10,8 150 40 2,4

G1011.2020R/L-3T12GX24 12 20 20 18,8 145 35 2,4

G1011.2020R/L-3T21GX24 21 80 20 20 18,8 150 40 2,4

G1011.2525R/L-3T12GX24 12 25 25 23,8 145 35 2,4

G1011.2525R/L-3T21GX24 21 80 25 25 23,8 150 40 2,4

G1011.1616R/L-4T12GX24

4

12 16 16 14,3 135 35 3,4

GX24-3E4 ..  
GX24-3F4 ..

G1011.1616R/L-4T21GX24 21 80 16 16 14,3 150 40 3,4

G1011.2012R/L-4T21GX24 21 80 20 12 10,3 150 40 3,4

G1011.2020R/L-4T12GX24 12 20 20 18,3 145 35 3,4

G1011.2020R/L-4T21GX24 21 80 20 20 18,3 150 40 3,4

G1011.2525R/L-4T12GX24 12 25 25 23,3 145 35 3,4

G1011.2525R/L-4T21GX24 21 80 25 25 23,3 150 40 3,4

G1011.2525R/L-4T32GX24 32 25 25 23,3 165 55 3,4

G1011.2020R/L-5T12GX24

5

12 20 20 17,9 145 35 4,2

GX24-3E5 ..  
GX24-3F5 ..

G1011.2020R/L-5T21GX24 21 80 20 20 17,9 150 40 4,2

G1011.2525R/L-5T12GX24 12 25 25 22,9 145 35 4,2

G1011.2525R/L-5T21GX24 21 80 25 25 22,9 150 40 4,2

G1011.2525R/L-5T32GX24 32 120 25 25 22,9 165 55 4,2

G1011.2020R/L-6T12GX24

6

12 20 20 17,4 145 35 5,2

GX24-4E6 ..

G1011.2020R/L-6T21GX24 21 80 20 20 17,4 150 40 5,2

G1011.2525R/L-6T12GX24 12 25 25 22,4 145 35 5,2

G1011.2525R/L-6T21GX24 21 80 25 25 22,4 150 40 5,2

G1011.2525R/L-6T32GX24 32 120 25 25 22,4 165 55 5,2

G1011.2525R/L-8T28GX30
8

28 120 25 25 22 165 55 6,1
GX30-5E8 ..

G1011.3232R/L-8T28GX30 28 120 32 32 29 165 55 6,1

Tmax pour les diamètres supérieurs à D2 − voir Annexe technique − tronçonnage / gorge
f = f1 + s/2
Exemple de commande d’outil à droite : G1011.1212R-2T8GX16 / Exemple de commande d’outil à gauche : G1011.1212L-2T8GX16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G1011
Outil à manche – Gorges radiales

– Serrage par vis



A 309

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Pièces détachées
h = h1 [mm] 12-32

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS2118 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Clé drapeau FS1464 (Torx 20IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 420A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Type

Tmax

s

l1

h

h1

l4

f1
f

b

s1

G1/8''

G1/8''

G1011.1616R/L-2T15GX16-P
2

15 16 16 15,2 120 35,5 1,6 GX16-1E2 ..

G1011.1616R/L-2T21GX24-P 21 16 16 15,3 120 40 1,6 GX24-1E2 ..

G1011.1616R/L-3T21GX24-P 3 21 16 16 14,8 120 40 2,4 GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

Tmax

s

l1

h

h1

l4

f1
f

b

s1

''

M6

''

G1011.2020R/L-2T15GX16-P
2

15 20 20 19,2 120 35,5 1,6 GX16-1E2 ..

G1011.2020R/L-2T21GX24-P 21 20 20 19,2 125 40 1,6 GX24-1E2 ..

G1011.2020R/L-3T21GX24-P
3

21 20 20 18,8 125 40 2,4 GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..G1011.2525R/L-3T21GX24-P 21 25 25 23,8 130 40 2,4

G1011.2020R/L-4T12GX24-P

4

12 20 20 18,3 120 35 3,4

GX24-3E4 ..  
GX24-3F4 ..

G1011.2020R/L-4T21GX24-P 21 20 20 18,3 125 40 3,4

G1011.2525R/L-4T12GX24-P 12 25 25 23,3 125 35 3,4

G1011.2525R/L-4T21GX24-P 21 25 25 23,3 130 40 3,4

G1011.2525R/L-4T32GX24-P 32 25 25 23,3 145 55 3,4

G1011.2020R/L-5T12GX24-P

5

12 20 20 17,9 120 35 4,2

GX24-3E5 ..  
GX24-3F5 ..

G1011.2020R/L-5T21GX24-P 21 20 20 17,9 125 40 4,2

G1011.2525R/L-5T12GX24-P 12 25 25 22,9 125 35 4,2

G1011.2525R/L-5T21GX24-P 21 25 25 22,9 130 40 4,2

G1011.2525R/L-5T32GX24-P 32 25 25 22,9 145 55 4,2

G1011.2525R/L-6T12GX24-P

6

12 25 25 22,4 125 35 5,2

GX24-4E6 ..G1011.2525R/L-6T21GX24-P 21 25 25 22,4 130 40 5,2

G1011.2525R/L-6T32GX24-P 32 25 25 22,4 145 55 5,2

G1011.2525R/L-8T28GX30-P
8

28 25 25 22 145 55 6,1
GX30-5E8 ..

G1011.3225R/L-8T28GX30-P 28 32 25 22 145 55 6,1

f = f1 + s/2
Jeu de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8“ − voir Pièces détachées et accessoires
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : G1011.1616R-2T15GX16-P / Exemple de commande d’outil à gauche : G1011.1616L-2T15GX16-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G1011...-P
Outil à manche – Gorges radiales

– Serrage par vis
– Lubrification de précision



A 311

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 420A 402A 394D 1A 278

Pièces détachées
h = h1 [mm] 16 20-32

Vis de serrage pour plaquette à de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS2118 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS2118 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bouchon fileté G 1/8“ FS2258 (SW 5) FS2258 (SW 5)

Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

Clé drapeau FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Dmax  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Type

s1

l4

s
Dmax h1 f1

f

l1

bh

XLDER/L1010K-GX16-0

1,5

20 10 10 9,4 125 19 1,2

GX16-0E1 ..XLDER/L1212K-GX16-0 24 12 12 11,4 125 19 1,2

XLDER/L1616K-GX16-0 32 16 16 15,4 125 24 1,2

XLDER/L1010K-GX16-1

2–2,5

20 10 10 9,2 125 19 1,6

GX16-1E2 ..
XLDER/L1212K-GX16-1 24 12 12 11,2 125 19 1,6

XLDER/L1616K-GX16-1 32 16 16 15,2 125 24 1,6

XLDER/L2020K-GX16-1 32 20 20 19,2 125 24 1,6

XLDER/L1212K-GX16-2

3

24 12 12 10,8 125 19 2,4

GX16-2E3 ..XLDER/L1616K-GX16-2 32 16 16 14,8 125 24 2,4

XLDER/L2020K-GX16-2 32 20 20 18,8 125 24 2,4

f = f1 + s/2
Exemple de commande d’outil à droite : XLDER1010K-GX16-0 / Exemple de commande d’outil à gauche : XLDEL1010K-GX16-0
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

XLDE
Outil à manche – Radial

– Serrage par vis
– Vis de serrage inclinée

Pièces détachées
h = h1 [mm] 10-20

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS2164 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Tournevis pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1485 (Torx 15IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Dmax  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Type

s
f1

f

l4

b

s1

h

h1

l1

Dmax

XLDER/L1010K-GX16-0C

1,5

20 10 10 9,4 125 19 1,2

GX16-0E1 ..XLDER/L1212K-GX16-0C 24 12 12 11,4 125 19 1,2

XLDER/L1616K-GX16-0C 32 16 16 15,4 125 24 1,2

XLDER/L1010K-GX16-1C

2–2,5

20 10 10 9,2 125 19 1,6

GX16-1E2 ..XLDER/L1212K-GX16-1C 24 12 12 11,2 125 19 1,6

XLDER/L1616K-GX16-1C 32 16 16 15,2 125 24 1,6

XLDER/L1212K-GX16-2C
3

24 12 12 10,8 125 19 2,4
GX16-2E3 ..

XLDER/L1616K-GX16-2C 32 16 16 14,8 125 24 2,4

f = f1 + s/2
Exemple de commande d’outil à droite : XLDER1010K-GX16-0C / Exemple de commande d’outil à gauche : XLDEL1010K-GX16-0C
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

XLDE...C
Outil à manche – Radial / Contra

– Serrage par vis
– Vis de serrage inclinée

Pièces détachées
h = h1 [mm] 10-16

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS2164 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Tournevis pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1485 (Torx 15IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm Type

Tmax

s

b

l1

f1

f

h

h1

l4

G1511.1212R/L-T4GX16

2–6

4 12 12 9,9 132 31,5

GX16- ..
G1511.1616R/L-T4GX16 4 16 16 13,9 142 31,5

G1511.2020R/L-T4GX16 4 20 20 17,9 142 31,5

G1511.2525R/L-T4GX16 4 25 25 22,9 142 31,5

G1511.1616R/L-T6GX24 6 16 16 13,9 144 33,5

GX24- ..G1511.2020R/L-T6GX24 6 20 20 17,9 144 33,5

G1511.2525R/L-T6GX24 6 25 25 22,9 144 33,5

f = f1 + s/2
Indications concernant le diamètre de rainurage axial minimal [Dmin] − voir Annexe technique
Exemple de commande d’outil à droite : G1511.1212R-T4GX16 / Exemple de commande d’outil à gauche : G1511.1212L-T4GX16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G1511
Outil à manche – Universel

– Serrage par vis

Pièces détachées
h = h1 [mm] 12-25

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS2118 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Clé drapeau FS1464 (Torx 20IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l4  
mm

l21  
mm Type

Tmax

s

b

l1

f

h

l4

l21

h1

G1521.1616R/L-T4GX16

2–6

4 16 16 20,5 27 134,8

GX16- ..G1521.2020R/L-T4GX16 4 20 20 24,5 27 134,8

G1521.2525R/L-T4GX16 4 25 25 29,5 27 134,8

G1521.2020R/L-T6GX24 6 20 20 26,5 27 134,8
GX24- ..

G1521.2525R/L-T6GX24 6 25 25 31,5 27 134,8

l1 = l21 + s/2
Indications concernant le diamètre de rainurage axial minimal [Dmin] − voir Annexe technique
Exemple de commande d’outil à droite : G1521.1616R-T4GX16 / Exemple de commande d’outil à gauche : G1521.1616L-T4GX16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G1521
Outil à manche – Universel 90°

– Serrage par vis

Pièces détachées
h = h1 [mm] 16-25

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS2118 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Clé drapeau FS1464 (Torx 20IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 420A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm Type

h

b

h1

l1

l4
Tmax

s
f1
f

G1/8''

G1/8''

G1511.1616R/L-T4GX16-P
2–6

4 16 16 13,9 120 31,5 GX16- ..

G1511.1616R/L-T6GX24-P 6 16 16 13,9 120 33 GX24- ..

h

b

h1

l1

l4
Tmax

s
f1
f

''

M6

''

G1511.2020R/L-T4GX16-P

2–6

4 20 20 17,9 120 31,1
GX16- ..

G1511.2525R/L-T4GX16-P 4 25 25 22,9 130 31,2

G1511.2020R/L-T6GX24-P 6 20 20 17,9 120 33,5
GX24- ..

G1511.2525R/L-T6GX24-P 6 25 25 22,9 130 32,9

f = f1 + s/2
Indications concernant le diamètre de rainurage axial minimal [Dmin] − voir Annexe technique
Exemple de commande d’outil à droite : G1511.1616R-T4GX16-P / Exemple de commande d’outil à gauche : G1511.1616L-T4GX16-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G1511...-P
Outil à manche – Universel

– Serrage par vis
– Lubrification de précision

Pièces détachées
h = h1 [mm] 16 20-25

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS2118 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS2118 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Bouchon fileté G 1/8“ FS2258 (SW 5) FS2258 (SW 5)

Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

Clé drapeau FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

f1  
mm

l21  
mm

l4  
mm Type

Tmax

45°

s

b

l1 l21

h

l4

f1
f

h1

G1551.2020R/L-T4GX16

2–6

4 20 20 21,7 141,6 31,6
GX16- ..

G1551.2525R/L-T4GX16 4 25 25 26,7 141,6 31,6

G1551.2020R/L-T6GX24 6 20 20 23,2 143,1 33,1
GX24- ..

G1551.2525R/L-T6GX24 6 25 25 28,2 143,1 33,1

f = f1 + 0,707 x s/2
l1 = l21 + 0,707 x s/2
Exemple de commande d’outil à droite : G1551.2020R-T4GX16 / Exemple de commande d’outil à gauche : G1551.2020L-T4GX16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G1551
Outil à manche – Universel 45°

– Serrage par vis

Pièces détachées
h = h1 [mm] 20-25

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS2118 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Clé drapeau FS1464 (Torx 20IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Type

Tmax

Dmax
Dmin

b

l1

f1
f

h

h1

l4

s

s1

G1111.2525R/L-3T12-034GX24

3

12 34 44 25 25 24,7 150 40 2,4

GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

G1111.2525R/L-3T12-042GX24 12 42 60 25 25 24,7 150 40 2,4

G1111.2525R/L-3T12-054GX24 12 54 75 25 25 24,6 150 40 2,4

G1111.2525R/L-3T12-067GX24 12 67 100 25 25 24,6 150 40 2,4

G1111.2525R/L-3T12-090GX24 12 90 160 25 25 24,6 150 40 2,4

G1111.2525R/L-3T12-130GX24 12 130 300 25 25 24,6 150 40 2,4

G1111.2525R/L-3T19-054GX24 19 54 75 25 25 24,7 152 42 2,4

G1111.2525R/L-3T22-067GX24 22 67 100 25 25 24,7 154 44 2,3

G1111.2525R/L-3T22-090GX24 22 90 160 25 25 24,6 154 44 2,3

G1111.2525R/L-3T22-130GX24 22 130 300 25 25 24,6 154 44 2,3

G1111.2525R/L-4T12-040GX24

4

12 40 60 25 25 24,1 150 40 3,3

GX24-3E4 ..  
GX24-3F4 ..

G1111.2525R/L-4T12-052GX24 12 52 72 25 25 24,1 150 40 3,3

G1111.2525R/L-4T12-064GX24 12 64 100 25 25 24,1 150 40 3,3

G1111.2525R/L-4T12-092GX24 12 92 140 25 25 24,1 150 40 3,3

G1111.2525R/L-4T12-132GX24 12 132 230 25 25 24,1 150 40 3,3

G1111.2525R/L-4T12-220GX24 12 220 500 25 25 24,1 150 40 3,3

G1111.2525R/L-4T20-040GX24 20 40 60 25 25 24,3 152 42 3,3

G1111.2525R/L-4T20-052GX24 20 52 72 25 25 24,2 152 42 3,3

G1111.2525R/L-4T25-064GX24 25 64 100 25 25 24,1 156 46 3,3

G1111.2525R/L-4T25-092GX24 25 92 140 25 25 24,1 156 46 3,3

G1111.2525R/L-4T25-132GX24 25 132 230 25 25 24,1 156 46 3,3

G1111.2525R/L-4T25-220GX24 25 220 500 25 25 24,1 156 46 3,3

G1111.2525R/L-5T12-040GX24

5

12 40 70 25 25 23,7 150 40 4,2

GX24-3E5 ..  
GX24-3F5 ..

G1111.2525R/L-5T12-060GX24 12 60 95 25 25 23,7 150 40 4,2

G1111.2525R/L-5T12-085GX24 12 85 130 25 25 23,7 150 40 4,2

G1111.2525R/L-5T12-120GX24 12 120 180 25 25 23,7 150 40 4,2

G1111.2525R/L-5T12-175GX24 12 175 500 25 25 23,6 150 40 4,1

G1111.2525R/L-5T20-040GX24 20 40 70 25 25 23,8 152 42 4,2

G1111.2525R/L-5T20-060GX24 20 60 95 25 25 23,7 152 42 4,2

G1111.2525R/L-5T25-085GX24 25 85 130 25 25 23,7 156 46 4,2

G1111.2525R/L-5T25-120GX24 25 120 180 25 25 23,7 156 46 4,2

G1111.2525R/L-5T25-175GX24 25 175 500 25 25 23,7 156 46 4,2

G1111.2525R/L-6T12-040GX24

6

12 40 70 25 25 23,2 150 40 5

GX24-4E6 ..

G1111.2525R/L-6T12-058GX24 12 58 100 25 25 23,2 150 40 5

G1111.2525R/L-6T12-088GX24 12 88 180 25 25 23,2 150 40 5

G1111.2525R/L-6T12-168GX24 12 168 400 25 25 23,2 150 40 5

G1111.2525R/L-6T20-040GX24 20 40 70 25 25 23,3 152 42 5

G1111.2525R/L-6T25-058GX24 25 58 100 25 25 23,2 156 46 5

G1111.2525R/L-6T25-088GX24 25 88 180 25 25 23,2 156 46 5

G1111.2525R/L-6T25-168GX24 25 168 400 25 25 23,2 156 46 5

f = f1 + s/2
Exemple de commande d’outil à droite : G1111.2525R-3T12-034GX24 / Exemple de commande d’outil à gauche : G1111.2525L-3T12-034GX24
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G1111
Outil à manche – Gorge axiale

– Serrage par vis
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Pièces détachées
h = h1 [mm] 25

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS2118 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Clé drapeau FS1464 (Torx 20IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 401A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

h4  
mm

l1  
mm

h1  
mm

s1  
mm Type

Tmax

h1

h4

s1

l1

s

l 1

G1042.26N-2T25GX16

2

25 26 108 21,1 1,5
GX16-1E2 ..

G1042.32N-2T25GX16 25 32 149 24,8 1,5

G1042.26N-2T40GX24 40 26 108 21,1 1,5
GX24-1E2 ..

G1042.32N-2T50GX24 50 32 149 24,8 1,5

G1042.26N-3T40GX24
3

40 26 108 21 2,3 GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..G1042.32N-3T50GX24 50 32 149 24,7 2,3

G1042.26N-4T40GX24
4

40 26 108 20,9 3,2 GX24-3E4 ..  
GX24-3F4 ..G1042.32N-4T50GX24 50 32 149 24,6 3,2

G1042.32N-5T60GX24 5 60 32 149 24,5 3,9
GX24-3E5 ..  
GX24-3F5 ..

G1042.32N-6T60GX24 6 60 32 149 24,4 4,7 GX24-4E6 ..

Walter Cut

G1042
Lame pour gorge de grande profondeur

– Auto-blocage

Accessoires
h4 [mm] 26-32

Clé de montage pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1494
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmax  
mm

h4  
mm

l1  
mm

h1  
mm

s1  
mm Type

l1

h1

h4

Tmax

s1

s
Dmax

G1041.26R/L-1.5T16GX16 1,5 16 32 26 110 21 1,3 GX16-0E1 ..

G1041.26R/L-2T16GX16

2

16 32 26 110 21 1,5
GX16-1E2 ..

G1041.32R/L-2T23GX16 23 46 32 110 24,6 1,5

G1041.26R/L-2T23GX24 23 46 26 110 21 1,5

GX24-1E2 ..G1041.32R/L-2T23GX24 23 46 32 110 24,6 1,5

G1041.32R/L-2T32GX24 32 65 32 110 24,6 1,5

G1041.26R/L-3T16GX16

3

16 32 26 110 21 2,2 GX16-2E3 ..

G1041.26R/L-3T23GX24 23 46 26 110 21 2,2
GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

G1041.32R/L-3T23GX24 23 46 32 110 24,6 2,2

G1041.32R/L-3T32GX24 32 65 32 110 24,6 2,2

G1041.32R/L-4T32GX24 4 32 65 32 110 24,6 3,1 GX24-3E4 ..  
GX24-3F4 ..

Exemple de commande d’outil à droite : G1041.26R-1.5T16GX16 / Exemple de commande d’outil à gauche : G1041.26L-1.5T16GX16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G1041
Lame de tronçonnage / gorge renforcée

– Serrage par vis

Pièces détachées
h4 [mm] 26-32

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS2164 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
h4 [mm] 26-32

Tournevis pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1485 (Torx 15IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmax  
mm

h4  
mm

l1  
mm

h1  
mm

s1  
mm Type

h1

h4

Tmax

Dmax

s1

s

l1

G1041.26R/L-1.5T16GX16C 1,5 16 32 26 110 21 1,3 GX16-0E1 ..

G1041.26R/L-2T16GX16C

2

16 32 26 110 21 1,5
GX16-1E2 ..

G1041.32R/L-2T23GX16C 23 46 32 110 24,6 1,5

G1041.26R/L-2T23GX24C 23 46 26 110 21 1,5

GX24-1E2 ..G1041.32R/L-2T23GX24C 23 46 32 110 24,6 1,5

G1041.32R/L-2T32GX24C 32 65 32 110 24,6 1,5

G1041.26R/L-3T16GX16C

3

16 32 26 110 21 2,2 GX16-2E3 ..

G1041.26R/L-3T23GX24C 23 46 26 110 21 2,2
GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

G1041.32R/L-3T23GX24C 23 46 32 110 24,6 2,2

G1041.32R/L-3T32GX24C 32 65 32 110 24,6 2,2

G1041.32R/L-4T32GX24C 4 32 65 32 110 24,6 3,1 GX24-3E4 ..  
GX24-3F4 ..

Exemple de commande d’outil à droite : G1041.26R-1.5T16GX16C / Exemple de commande d’outil à gauche : G1041.26L-1.5T16GX16C
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G1041...C
Lame de tronçonnage / gorge renforcée – Contra

– Serrage par vis

Pièces détachées
h4 [mm] 26-32

Vis de serrage pour plaquette det ronçonnage / gorge  
Couple de serrage

FS2164 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
h4 [mm] 26-32

Tournevis pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1485 (Torx 15IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 401A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmax  
mm

h4  
mm

l1  
mm

h1  
mm

s1  
mm Type

 
 

 
 

 
 

 
 

h1
s

l1

h4

s1

Dmax

Tmax

G1041.26R/L-2T16GX16C-P
2

16 32 26 110 21 1,5 GX16-1E2 ..

G1041.32R/L-2T23GX24C-P 23 46 32 110 24,6 1,5 GX24-1E2 ..

G1041.32R/L-3T23GX24C-P
3

23 46 32 110 24,6 2,2 GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..G1041.32R/L-3T32GX24C-P 32 65 32 110 24,6 2,2

G1041.32R/L-4T32GX24C-P 4 32 65 32 110 24,6 3,1
GX24-3E4 ..  
GX24-3F4 ..

Exemple de commande d’outil à droite : G1041.26R-2T16GX16C-P / Exemple de commande d’outil à gauche : G1041.26L-2T16GX16C-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G1041...C-P
Lame de tronçonnage / gorge renforcée – Contra

– Serrage par vis
– Lubrification de précision

Pièces détachées
h4 [mm] 26-32

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS2164 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
h4 [mm] 26-32

Tournevis pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1485 (Torx 15IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

h4  
mm

l1  
mm

h1  
mm

s1  
mm Type

Tmax

h1

h4

s1

l1

s

XLCFN3203-GX24-2S 3 21 32 179 24,2 2,1 GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

XLCFN3204-GX24-3S 4 21 32 179 24,2 3,0
GX24-3E4 ..  
GX24-3F4 ..

XLCFN3206-GX24-4S 6 21 32 179 24,2 4,2 GX24-4E6 ..

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

XLCFN
Lame pour gorge de grande profondeur

– Serrage par vis

Pièces détachées
h4 [mm] 32

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1342 (Torx 15)  
2,0 Nm

Accessoires
h4 [mm] 32

Clé à poignée pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1047 (Torx 15)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

l4  
mm

l21  
mm

s1  
mm Type

s

d1

l1

f

Tmax

Dmin

l4
l21

s1

I12R/L90-2,5D-GX09 2–2,5 3 16 16 11 30 149,3 1,3 GX09-1E2 ..

l1 = l21 + s/2
Exemple de commande d’outil à droite : I12R90-2,5D-GX09 / Exemple de commande d’outil à gauche : I12L90-2,5D-GX09
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

I12
Barre d’alésage – Tronçonnage / gorge intérieur

– Serrage par vis

Pièces détachées
s [mm] 2–2,5

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS2139 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Clé à poignée pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1486 (Torx 20IP)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 401A 402A 394D 1A 286

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Type

l1

s1

bh

h1

l4

s
f1
f

Tmax
D2

G2012.1212R/L-1.5T15SX

1,5

15 38 12 12 11,4 120 25 1,2

SX-1E1 ..G2012.1616R/L-1.5T15SX 15 38 16 16 15,4 120 25 1,2

G2012.2020R/L-1.5T15SX 15 38 20 20 19,4 120 25 1,2

f = f1 + s/2
Exemple de commande d’outil à droite : G2012.1212R-1.5T15SX / Exemple de commande d’outil à gauche : G2012.1212L-1.5T15SX

Walter Cut

G2012
Outil à manche – Gorges radiales

– Auto-blocage

SX

Accessoires
h = h1 [mm] 12-20

Clé de montage pour plaquette de tronçonnage / gorge FS2249
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 401A 420A 402A 394D 1A 286

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Type

h

l1

s1

b

h1

l4

s
f1
f

Tmax

G1/8''

G1/8''

D2

G2012.1212R/L-2T16SX-P
2

16 38 12 12 11,2 120 25 1,6
SX-2E2 ..

G2012.1616R/L-2T16SX-P 16 38 16 16 15,2 120 25 1,6

G2012.1212R/L-3T16SX-P

3

16 38 12 12 10,8 120 25 2,5

SX-3E3 ..G2012.1616R/L-3T16SX-P 16 38 16 16 14,8 120 25 2,5

G2012.1616R/L-3T26SX-P 26 68 16 16 14,8 120 25 2,5

l1

b

h

h1

l4

s
f1
f

Tmax
D2

s1

G1/8''

G1/8''

M6

G2012.2020R/L-2T20SX-P 2 20 68 20 20 19,2 125 36 1,6 SX-2E2 ..

G2012.2020R/L-3T22SX-P

3

22 68 20 20 18,8 125 38 2,5

SX-3E3 ..G2012.2020R/L-3T33SX-P 33 68 20 20 18,8 125 38 2,5

G2012.2525R/L-3T33SX-P 33 68 25 25 23,8 130 45 2,5

G2012.2020R/L-4T33SX-P
4

33 20 20 18,3 130 48 3,4
SX-4E4 ..

G2012.2525R/L-4T33SX-P 33 25 25 23,3 130 48 3,4

G2012.2020R/L-5T33SX-P
5

33 20 20 17,9 130 48 4,3
SX-5E5 ..

G2012.2525R/L-5T40SX-P 40 25 25 22,9 145 52 4,3

G2012.2525R/L-6T40SX-P 6 40 25 25 22,4 145 52 5,3 SX-6E6 ..

G2012.2525R/L-8T40SX-P
8

40 25 25 21,6 145 55 6,8
SX-8E8 ..

G2012.3225R/L-8T45SX-P 45 32 25 21,6 145 60 6,8

G2012.2525R/L-10T40SX-P
10

40 25 25 20,6 145 55 8,8 SX-
10E10 ..G2012.3225R/L-10T45SX-P 45 32 25 20,6 145 60 8,8

f = f1 + s/2
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Tmax pour les diamètres supérieurs à D2 − voir Annexe technique − tronçonnage / gorge
Exemple de commande d’outil à droite : G2012.1212R-2T16SX-P / Exemple de commande d’outil à gauche : G2012.1212L-2T16SX-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G2012...-P
Outil à manche – Gorges radiales

– Auto-blocage
– Lubrification de précision

SX
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 401A 420A 402A 394D 1A 286

Pièces détachées
h = h1 [mm] 12-16 20-32

Bouchon fileté G 1/8“ FS2258 (SW 5) FS2258 (SW 5)

Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

Accessoires h = h1 [mm]  
s [mm]

12-16  
2–3

20  
2–5

25  
3–6

25-32  
8–10

Clé de montage pour plaquette  
de tronçonnage / gorge

FS2249 FS1494 FS1494 FS2274
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 401A 402A 394D 1A 286

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

h4  
mm

l1  
mm

h1  
mm

s1  
mm Type

Tmax

h1

h4
s1

l1

s

G2042.26N-2T30SX
2

30 26 110 21,1 1,6
SX-2E2 ..

G2042.32N-2T30SX 30 32 151 24,8 1,6

G2042.26N-3T38SX
3

38 26 110 21 2,4
SX-3E3 ..

G2042.32N-3T50SX 50 32 151 24,7 2,4

G2042.26N-4T40SX
4

40 26 110 20,9 3,4
SX-4E4 ..

G2042.32N-4T50SX 50 32 151 24,5 3,4

G2042.32N-5T60SX
5

60 32 151 24,4 4,3
SX-5E5 ..

G2042.46N-5T80SX 80 46 251 37,4 4,3

G2042.32N-6T60SX
6

60 32 151 24,3 5,3
SX-6E6 ..

G2042.46N-6T80SX 80 46 251 37,3 5,3

Walter Cut

G2042...N
Lame pour gorge de grande profondeur

– Auto-blocage

SX

Accessoires
h4 [mm] 26-46

Clé de montage pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1494
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 401A 402A 394D 1A 286

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

h4  
mm

b  
mm

l1  
mm

h1  
mm

s1  
mm Type

Tmax

h1

h4

l1

b

s1

s

G2042.26N-3T38SX-P
3

38 26 3,5 131 20,8 2,4
SX-3E3 ..

G2042.32N-3T45SX-P 45 32 3,5 151 24,5 2,4

l1

s

Tmax

h1

h4
s1

G2042.26N-4T40SX-P
4

40 26 131 20,8 3,5
SX-4E4 ..

G2042.32N-4T50SX-P 50 32 151 24,5 3,5

G2042.32N-5T60SX-P 5 60 32 151 24,4 4,3 SX-5E5 ..

G2042.32N-6T60SX-P 6 60 32 151 24,3 5,3 SX-6E6 ..

G2042.52N-8T100SX-P 8 100 52 251 44,3 6,8 SX-8E8 ..

G2042.52N-10T100SX-P 10 100 52 251 44 8,8 SX-10E10 ..

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G2042...N...-P
Lame pour gorge de grande profondeur

– Auto-blocage
– Lubrification de précision

SX

Pièces détachées h4 [mm]  
s [mm]

26-32  
3–4

32  
5

32  
6

52  
8

52  
10

Pastille de transfert de lubrifiant FS2282 FS2283 FS2284 FS2285 FS2286

Accessoires
h4 [mm] 26-32 52

Clé de montage pour plaquette  
de tronçonnage / gorge FS1494 FS2274
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 401A 402A 394D 1A 286

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmax  
mm

h4  
mm

l1  
mm

h1  
mm

s1  
mm Type

Tmax

h1

h4

l1

s1

s

Dmax

G2042.26R/L-1.5T20SX
1,5

20 40 26 110 21 1,2
SX-1E1 ..

G2042.32R/L-1.5T20SX 20 40 32 110 24,7 1,2

G2042.26R/L-2T26SX
2

26 52 26 110 21 1,6
SX-2E2 ..

G2042.32R/L-2T26SX 26 52 32 110 24,7 1,6

G2042.26R/L-3T33SX
3

33 65 26 110 21 2,4
SX-3E3 ..

G2042.32R/L-3T33SX 33 65 32 110 24,7 2,4

G2042.32R/L-4T33SX 4 33 65 32 110 24,7 3,4 SX-4E4 ..

Exemple de commande d’outil à droite : G2042.26R-1.5T20SX / Exemple de commande d’outil à gauche : G2042.26L-1.5T20SX

Walter Cut

G2042...R/L
Lame de tronçonnage / gorge renforcée

– Auto-blocage

SX

Accessoires h4 [mm]  
s [mm]

26-32  
1,5

26  
2–3

32  
2–4

Clé de montage pour plaquette  
de tronçonnage / gorge FS2249 FS1494 FS1494
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 401A 402A 394D 1A 286

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmax  
mm

h4  
mm

l1  
mm

h1  
mm

s1  
mm Type

Tmax

h1

h4

l1

s1

s

Dmax

G2042.26R/L-2T26SX-C
2

26 52 26 110 21 1,6
SX-2E2 ..

G2042.32R/L-2T26SX-C 26 52 32 110 24,6 1,6

G2042.26R/L-3T33SX-C
3

33 65 26 110 21,0 2,4
SX-3E3 ..

G2042.32R/L-3T33SX-C 33 65 32 110 24,7 2,4

G2042.32R/L-4T33SX-C 4 33 65 32 110 24,7 3,4 SX-4E4 ..

Exemple de commande d’outil à droite : G2042.26R-2T26SX-C / Exemple de commande d’outil à gauche : G2042.26L-2T26SX-C

Walter Cut

G2042...R/L...C
Lame de tronçonnage / gorge renforcée – Contra

– Auto-blocage

SX

Accessoires
h4 [mm] 26-32

Clé de montage pour plaquette  
de tronçonnage / gorge FS1494
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 401A 402A 394D 1A 286

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmax  
mm

h4  
mm

l1  
mm

h1  
mm

s1  
mm Type

s1

l1

s

Tmax

h1

h4

Dmax

G2042.32R/L-2T26SX-P 2 26 52 32 110 24,7 1,6 SX-2E2 ..

G2042.26R/L-3T33SX-P
3

33 65 26 110 21 2,4
SX-3E3 ..

G2042.32R/L-3T33SX-P 33 65 32 110 24,7 2,4

Exemple de commande d’outil à droite : G2042.32R-2T26SX-P / Exemple de commande d’outil à gauche : G2042.32L-2T26SX-P

Walter Cut

G2042...R/L...-P
Lame de tronçonnage / gorge renforcée

– Auto-blocage
– Lubrification de précision

SX

Accessoires
h4 [mm] 26-32

Clé de montage pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1494
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 401A 402A 394D 1A 286

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmax  
mm

h4  
mm

l1  
mm

h1  
mm

s1  
mm Type

l1

s

Tmax

h1

h4

Dmax

s1

G2042.26R/L-2T26SX-C-P
2

26 52 26 110 21,0 1,6
SX-2E2 ..

G2042.32R/L-2T26SX-C-P 26 52 32 110 24,7 1,6

G2042.26R/L-3T33SX-C-P
3

33 65 26 110 21,0 2,4
SX-3E3 ..

G2042.32R/L-3T33SX-C-P 33 65 32 110 24,7 2,4

G2042.32R/L-4T33SX-C-P 4 33 65 32 110 24,7 3,5 SX-4E4 ..

Exemple de commande d’outil à droite : G2042.26R-2T26SX-C-P / Exemple de commande d’outil à gauche : G2042.26L-2T26SX-C-P

Walter Cut

G2042...R/L...C-P
Lame de tronçonnage / gorge renforcée – Contra

– Auto-blocage
– Lubrification de précision

SX

Accessoires
h4 [mm] 26-32

Clé de montage pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1494
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 295 D 1

Outil
Désignation

h4  
mm

h1  
mm

b  
mm

l1  
mm

b

h4h1

l1

SBN2020-26-K 26 20 20 90

SBN2520-32-K 32 25 20 110

SBN3229-32-K 32 32 29 120

SBN3229-46-K 46 32 29 150

SBN4037-46-K 46 40 37 150

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

SBN
Bloc de serrage

– Bloc de serrage pour lames à tronçonner

Pièces détachées
h4 [mm] 26–32 46

Vis de serrage M06X025 ISO4762 12.9 (SW 5) M08X035 ISO4762 12.9 (SW 6)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 295 D 1

Outil
Désignation

h4  
mm

h  
mm

b  
mm

l1  
mm

h4 h

G2661-1616N-26-P 26 16 16 95

G2661-2020N-26-P 26 20 20 95

G2661-2020N-32-P 32 20 20 95

G2661-2525N-32-P 32 25 25 95

G2661-3225N-32-P 32 32 25 95

G2661-3225N-52-P 52 32 25 140

G2661-4032N-52-P 52 40 32 140

Jeu de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8“ − voir Pièces détachées et accessoires
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 80 bars (1160 psi)
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

G2661...-P
Bloc de serrage avec refroidissement interne

– Lubrification de précision
– Bloc de serrage pour lames à tronçonner

Pièces détachées
h4 [mm] 26–32 52

Coin de serrage PK260 PK263

Vis de serrage M06X020 ISO4762 12.9 (SW 5) M8X025 ISO4762 12.9 (SW 6)

Joint torique JOINT TORIQUE 20X2 JOINT TORIQUE 27X2 70/80

Bouchon fileté G 1/8“ FS2258 (SW 5) FS2258 (SW 5)

Clé ISO 2936 ISO2936-5 (SW 5) ISO2936-6 (SW 6)
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E16 E20 E25 E32

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1052 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Walter Cut

NCAE / NCBE
Outil à manche – Gorges radiales

– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

s

Tmax

b

l1

f1
f

h

h1D2

s1

NCAE16-1616R/L-GX09-1 2–2,5 7 52 16 16

NCAE16-1616R/L-GX09-2 3 7 52 16 16

NCAE20-2020R/L-GX16-1
2–2,5

12 63 20 20

NCAE25-2525R/L-GX16-1 12 79 25 25

NCAE20-2020R/L-GX16-2

3

12 63 20 20

NCAE25-2525R/L-GX16-2 12 79 25 25

NCAE32-3225R/L-GX16-2 12 100 32 25

NCAE20-2020R/L-GX16-3

4–5

12 63 20 20

NCAE25-2525R/L-GX16-3 12 79 25 25

NCAE32-3225R/L-GX16-3 12 100 32 25

NCAE25-2525R/L-GX16-4 6 12 79 25 25

s

Tmax

b

l1

f1
f

h

h1D2

s1

NCBE20-2020R/L-GX24-2-21
3

21 63 20 20

NCBE25-2525R/L-GX24-2-21 21 79 25 25

NCBE25-2525R/L-GX24-3-21
4–5

21 79 25 25

NCBE32-3225R/L-GX24-3-21 21 100 32 25

NCBE25-2525R/L-GX24-4-21
6

21 79 25 25

NCBE32-3225R/L-GX24-4-21 21 100 32 25

NCBE25-2525R/L-GX24-5-21 8 21 79 25 25

f = f1 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Tmax pour les diamètres supérieurs à D2 − voir Annexe technique − tronçonnage/gorge
Exemple de commande d’outil à droite : NCAE16-1616R-GX09-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCAE16-1616L-GX09-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 339

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

f1  
mm

l1  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge  Porte-outils 

18,9 98 1,3 E16 GX09-1E2 .. MSS-E16R/L07-GX09-1 MSS-E16R/L00-1616G

18,6 98 2 E16 GX09-2E3 .. MSS-E16R/L07-GX09-2 MSS-E16R/L00-1616G

23,9 123 1,3 E20
GX16-1E2 ..

MSS-E20R/L12-GX16-1 MSS-E20R/L00-2020J

30,8 153 1,3 E25 MSS-E25R/L12-GX16-1 MSS-E25R/L00-2525L

23,6 123 2 E20

GX16-2E3 ..

MSS-E20R/L12-GX16-2 MSS-E20R/L00-2020J

30,4 153 2 E25 MSS-E25R/L12-GX16-2 MSS-E25R/L00-2525L

30,4 173 2 E32 MSS-E32R/L12-GX16-2 MSS-E32R/L00-3225N

23,1 123 3,0 E20

GX16-3E ..

MSS-E20R/L12-GX16-3 MSS-E20R/L00-2020J

29,9 153 3,0 E25 MSS-E25R/L12-GX16-3 MSS-E25R/L00-2525L

29,9 173 3,0 E32 MSS-E32R/L12-GX16-3 MSS-E32R/L00-3225N

29,3 153 4,2 E25 GX16-4E6 .. MSS-E25R/L12-GX16-4 MSS-E25R/L00-2525L

23,6 132 2 E20 GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

MSS-E20R/L21-GX24-2 MSS-E20R/L00-2020J

30,4 162 2 E25 MSS-E25R/L21-GX24-2 MSS-E25R/L00-2525L

29,9 162 3,0 E25 GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3 MSS-E25R/L00-2525L

29,9 182 3,0 E32 MSS-E32R/L21-GX24-3 MSS-E32R/L00-3225N

29,3 162 4,2 E25
GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L21-GX24-4 MSS-E25R/L00-2525L

29,3 182 4,2 E32 MSS-E32R/L21-GX24-4 MSS-E32R/L00-3225N

28,5 162 5,9 E25 GX24-5R .. MSS-E25R/L21-GX24-5 MSS-E25R/L00-2525L



A 340

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E20 E25 E32

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Walter Cut

NCLE
Outil à manche – Gorges radiales 90°

– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

Tmax

D2

h1

bh

l1
l21

f

s

s1

NCLE20-2020R/L-GX16-1
2–2,5

12 63 20 20

NCLE25-2525R/L-GX16-1 12 79 25 25

NCLE20-2020R/L-GX16-2

3

12 63 20 20

NCLE25-2525R/L-GX16-2 12 79 25 25

NCLE32-3225R/L-GX16-2 12 100 32 25

NCLE20-2020R/L-GX16-3

4–5

12 63 20 20

NCLE25-2525R/L-GX16-3 12 79 25 25

NCLE32-3225R/L-GX16-3 12 100 32 25

NCLE25-2525R/L-GX16-4 6 12 79 25 25

NCLE20-2020R/L-GX24-2-21
3

21 63 20 20

NCLE25-2525R/L-GX24-2-21 21 79 25 25

NCLE25-2525R/L-GX24-3-21
4–5

21 79 25 25

NCLE32-3225R/L-GX24-3-21 21 100 32 25

NCLE25-2525R/L-GX24-4-21
6

21 79 25 25

NCLE32-3225R/L-GX24-4-21 21 100 32 25

NCLE25-2525R/L-GX24-5-21 8 21 79 25 25

l1 = l21 + s/2
Tmax pour les diamètres supérieurs à D2 − voir Annexe technique − tronçonnage / gorge
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : NCLE20-2020R-GX16-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCLE20-2020L-GX16-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 341

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

33 109,8 1,3 E20
GX16-1E2 ..

MSS-E20R/L12-GX16-1 MSS-E20R/L90-2020J

38 139,8 1,3 E25 MSS-E25R/L12-GX16-1 MSS-E25R/L90-2525L

33 109,3 2 E20

GX16-2E3 ..

MSS-E20R/L12-GX16-2 MSS-E20R/L90-2020J

38 139,4 2 E25 MSS-E25R/L12-GX16-2 MSS-E25R/L90-2525L

45 159,4 2 E32 MSS-E32R/L12-GX16-2 MSS-E32R/L90-3225N

33 108,8 3,0 E20

GX16-3E ..

MSS-E20R/L12-GX16-3 MSS-E20R/L90-2020J

38 138,9 3,0 E25 MSS-E25R/L12-GX16-3 MSS-E25R/L90-2525L

45 158,9 3,0 E32 MSS-E32R/L12-GX16-3 MSS-E32R/L90-3225N

38 138,3 4,2 E25 GX16-4E6 .. MSS-E25R/L12-GX16-4 MSS-E25R/L90-2525L

42 109,4 2 E20 GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

MSS-E20R/L21-GX24-2 MSS-E20R/L90-2020J

47 139,4 2 E25 MSS-E25R/L21-GX24-2 MSS-E25R/L90-2525L

47 138,9 3,0 E25 GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3 MSS-E25R/L90-2525L

54 158,9 3,0 E32 MSS-E32R/L21-GX24-3 MSS-E32R/L90-3225N

47 138,3 4,2 E25
GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L21-GX24-4 MSS-E25R/L90-2525L

54 158,3 4,2 E32 MSS-E32R/L21-GX24-4 MSS-E32R/L90-3225N

47 137,5 5,9 E25 GX24-5R .. MSS-E25R/L21-GX24-5 MSS-E25R/L90-2525L



A 342

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E16 E20 E25 E32

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1052 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Walter Cut

NCCE
Outil à manche – Gorges radiales

– Serrage par vis
– Gorges de circlips

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

Tmax

b

l1

f1
f

h

h1

s

s1

D2

NCCE16-1616R/L-GX09-1 0,6–1,7 2 52 16 16

NCCE20-2020R/L-GX16-2

0,6–2,3

3 63 20 20

NCCE25-2525R/L-GX16-2 3 79 25 25

NCCE32-3225R/L-GX16-2 3 100 32 25

f = f1 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCCE16-1616R-GX09-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCCE16-1616L-GX09-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 343

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

f1  
mm

l1  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

18,9 98 1,3 E16 GX09-1S .. MSS-E16R/L02-GX09-1 MSS-E16R/L00-1616G

23,6 123 2 E20

GX16-2S ..

MSS-E20R/L03-GX16-2 MSS-E20R/L00-2020J

30,4 153 2 E25 MSS-E25R/L03-GX16-2 MSS-E25R/L00-2525L

30,4 173 2 E32 MSS-E32R/L03-GX16-2 MSS-E32R/L00-3225N

A 400A 402A 394D 1A 281



A 344

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E20 E25 E32

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Walter Cut

NCNE
Outil à manche – Gorges radiales 90°

– Serrage par vis
– Gorges de circlips

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

Tmax

h1

bh

l1

f

l21

s1

s

D2

NCNE20-2020R/L-GX16-2

0,6–2,3

3 63 20 20

NCNE25-2525R/L-GX16-2 3 79 25 25

NCNE32-3225R/L-GX16-2 3 100 32 25

l1 = l21 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : NCNE20-2020R-GX16-2 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCNE20-2020L-GX16-2
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 345

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 281

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

33 109,3 2 E20

GX16-2S ..

MSS-E20R/L03-GX16-2 MSS-E20R/L90-2020J

38 139,4 2 E25 MSS-E25R/L03-GX16-2 MSS-E25R/L90-2525L

45 159,4 2 E32 MSS-E32R/L03-GX16-2 MSS-E32R/L90-3225N



A 346

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2



A 347

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 402A 394D 1A 278

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmax  
mm

h1  
mm

W  
mm

l1  
mm

s1  
mm Type

Tmax

Dmax

l1

h1

w

s1

s

G1332.IMR-GAD1.5N-GX16 1,5 15 32 24 4 41 1,3 GX16-0E1 ..

G1332.IMR-GAD2N-GX16 2 15 32 24 4 41 1,5 GX16-1E2 ..

G1332.IMR-GAD3N-GX16
3

15 32 24 4 41 2,2 GX16-2E3 ..

G1332.IMR-GAD3N-GX24 15 32 24 4 52 2,2 GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

Walter Cut

G1332
Module de tronçonnage / gorge – Gorges radiales

– Auto-blocage
– Module amovible

Accessoires
s [mm] 1,5–3

Clé de montage pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1494



A 348

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E20 E25 E32

Vis pour module de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Walter Cut

G2612
Outil à manche– Gorges radiales

– Auto-blocage

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

bh

l1

s1

f1
f

s
h1

D2

Tmax

G2612-2020R/L-2T20SX
2

20 66 20 20

G2612-2525R/L-2T20SX 20 90 25 25

G2612-2020R/L-3T20SX

3

20 66 20 20

G2612-2525R/L-3T25SX 25 90 25 25

G2612-2525R/L-3T35SX 35 90 25 25

G2612-3225R/L-3T45SX 45 100 32 25

G2612-2020R/L-4T20SX

4

20 66 20 20

G2612-2525R/L-4T35SX 35 90 25 25

G2612-3225R/L-4T45SX 45 100 32 25

G2612-2525R/L-5T35SX
5

35 90 25 25

G2612-3225R/L-5T45SX 45 100 32 25

G2612-2525R/L-6T35SX
6

35 90 25 25

G2612-3225R/L-6T45SX 45 100 32 25

G2612-3225R/L-8T45SX 8 45 100 32 25

Tmax pour les diamètres supérieurs à D2 − voir Annexe technique − tronçonnage / gorge
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : G2612-2020R-2T20SX / Exemple de commande d’outil à gauche : G2612-2020L-2T20SX
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 349

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

f1  
mm

l1  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

23,8 132 1,6 E20
SX-2E2 ..

G2632-E20R/L-2T20SX MSS-E20R/L00-2020J

30,6 163 1,6 E25 G2632-E25R/L-2T20SX MSS-E25R/L00-2525L

23,4 132 2,4 E20

SX-3E3 ..

G2632-E20R/L-3T20SX MSS-E20R/L00-2020J

30,2 170 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T25SX MSS-E25R/L00-2525L

30,2 178 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T35SX MSS-E25R/L00-2525L

30,2 208 2,4 E32 G2632-E32R/L-3T45SX MSS-E32R/L00-3225N

22,5 132 3,4 E20

SX-4E4 ..

G2632-E20R/L-4T20SX MSS-E20R/L00-2020J

29,7 178 3,4 E25 G2632-E25R/L-4T35SX MSS-E25R/L00-2525L

29,7 208 3,4 E32 G2632-E32R/L-4T45SX MSS-E32R/L00-3225N

29,3 178 4,3 E25
SX-5E5 ..

G2632-E25R/L-5T35SX MSS-E25R/L00-2525L

29,3 208 4,3 E32 G2632-E32R/L-5T45SX MSS-E32R/L00-3225N

28,3 178 5,3 E25
SX-6E6 ..

G2632-E25R/L-6T35SX MSS-E25R/L00-2525L

28,8 208 5,3 E32 G2632-E32R/L-6T45SX MSS-E32R/L00-3225N

28,9 208 6,8 E32 SX-8E8 .. G2632-E32N-8T45SX MSS-E32R/L00-3225N

A 400A 402A 394D 1A 286

Accessoires Taille du module  
s [mm]

E20  
2–4

E25  
2–6

E32  
3–6

E32  
8

Clé de montage pour plaquette  
de tronçonnage / gorge FS1494 FS1494 FS1494 FS2274

SX



A 350

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E20 E25 E32

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Walter Cut

G2622
Outil à manche – Gorges radiales 90°

– Auto-blocage

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm

h = h1  
mm

b  
mm

s1

h1

D2

Tmax

bh

f

l1l21

s

G2622-2020R/L-2T20SX
2

20 66 20 20

G2622-2525R/L-2T20SX 20 90 25 25

G2622-2020R/L-3T20SX

3

20 66 20 20

G2622-2525R/L-3T25SX 25 90 25 25

G2622-2525R/L-3T35SX 35 90 25 25

G2622-3225R/L-3T45SX 45 100 32 25

G2622-2020R/L-4T20SX

4

20 66 20 20

G2622-2525R/L-4T35SX 35 90 25 25

G2622-3225R/L-4T45SX 45 100 32 25

G2622-2525R/L-5T35SX
5

32 90 25 25

G2622-3225R/L-5T45SX 45 100 32 25

G2622-2525R/L-6T35SX
6

35 90 25 25

G2622-3225R/L-6T45SX 45 100 32 25

G2622-3225R/L-8T45SX 8 45 100 32 25

l1 = l21 + s/2
Tmax pour les diamètres supérieurs à D2 − voir Annexe technique − tronçonnage / gorge
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : G2622-2020R-2T20SX / Exemple de commande d’outil à gauche : G2622-2020L-2T20SX
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 351

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 286

Accessoires Taille du module  
s [mm]

E20  
2–4

E25  
2–6

E32  
3–6

E32  
8

Clé de montage pour plaquette  
de tronçonnage / gorge FS1494 FS1494 FS1494 FS2274

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

42 109,5 1,6 E20
SX-2E2 ..

G2632-E20R/L-2T20SX MSS-E20R/L90-2020J

48 139,6 1,6 E25 G2632-E25R/L-2T20SX MSS-E25R/L90-2525L

42 109,1 2,4 E20

SX-3E3 ..

G2632-E20R/L-3T20SX MSS-E20R/L90-2020J

53 139,2 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T25SX MSS-E25R/L90-2525L

63 139,2 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T35SX MSS-E25R/L90-2525L

80 159,2 2,4 E32 G2632-E32R/L-3T45SX MSS-E32R/L90-3225N

42 108,6 3,4 E20

SX-4E4 ..

G2632-E20R/L-4T20SX MSS-E20R/L90-2020J

63 138,8 3,4 E25 G2632-E25R/L-4T35SX MSS-E25R/L90-2525L

80 158,7 3,4 E32 G2632-E32R/L-4T45SX MSS-E32R/L90-3225N

63 138,3 4,3 E25
SX-5E5 ..

G2632-E25R/L-5T35SX MSS-E25R/L90-2525L

80 158,3 4,3 E32 G2632-E32R/L-5T45SX MSS-E32R/L90-3225N

63 137,8 5,3 E25
SX-6E6 ..

G2632-E25R/L-6T35SX MSS-E25R/L90-2525L

80 157,8 5,3 E32 G2632-E32R/L-6T45SX MSS-E32R/L90-3225N

80 163,8 6,8 E32 SX-8E8 .. G2632-E32N-8T45SX MSS-E32R/L90-3225N

SX



A 352

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E20 E25 E32

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Walter Cut

NCEE
Outil à manche – Gorge axiale

– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm

h = h1  
mm

Tmax

Dmax
Dmin

b

l1

f1
f

h

h1 s

s1

NCEE20-2020R/L-GX24-2-1

3

14 50 70 20

NCEE20-2020R/L-GX24-2-2 14 70 100 20

NCEE20-2020R/L-GX24-2-3 14 100 150 20

NCEE25-2525R/L-GX24-2-1 15 50 70 25

NCEE25-2525R/L-GX24-2-2 15 70 100 25

NCEE25-2525R/L-GX24-2-3 15 100 150 25

NCEE25-2525R/L-GX24-3-1

4–5

15 50 70 25

NCEE25-2525R/L-GX24-3-2 15 70 100 25

NCEE32-3225R/L-GX24-3-2 15 70 100 32

NCEE25-2525R/L-GX24-3-3 15 100 150 25

NCEE32-3225R/L-GX24-3-3 15 100 150 32

NCEE25-2525R/L-GX24-3-4 15 150 300 25

NCEE32-3225R/L-GX24-3-4 15 150 300 32

NCEE25-2525R/L-GX24-4-1

6

15 50 70 25

NCEE25-2525R/L-GX24-4-2 15 70 100 25

NCEE32-3225R/L-GX24-4-2 15 70 100 32

NCEE25-2525R/L-GX24-4-3 15 100 150 25

NCEE32-3225R/L-GX24-4-3 15 100 150 32

NCEE25-2525R/L-GX24-4-4 15 150 300 25

NCEE32-3225R/L-GX24-4-4 15 150 300 32

NCEE32-3225R/L-GX24-4-5 15 300 900 32

f = f1 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCEE20-2020R-GX24-2-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCEE20-2020L-GX24-2-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 353

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

s1  
mm

Taille du 
module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

20 23,6 132 2 E20

GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

MSS-E20R/L14-GX24-2A5070 MSS-E20R/L00-2020J

20 23,6 132 2 E20 MSS-E20R/L14-GX24-2A70100 MSS-E20R/L00-2020J

20 23,6 132 2 E20 MSS-E20R/L14-GX24-2A100150 MSS-E20R/L00-2020J

25 30,4 162 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A5070 MSS-E25R/L00-2525L

25 30,4 162 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A70100 MSS-E25R/L00-2525L

25 30,4 162 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A100150 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,9 162 3 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L15-GX24-3A5070 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,9 162 3 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A70100 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,9 182 3 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A70100 MSS-E32R/L00-3225N

25 29,9 162 3 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A100150 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,9 182 3 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A100150 MSS-E32R/L00-3225N

25 29,9 162 3 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A150300 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,9 182 3 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A150300 MSS-E32R/L00-3225N

25 29,3 162 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L15-GX24-4A5070 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,3 162 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A70100 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,3 182 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A70100 MSS-E32R/L00-3225N

25 29,3 162 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A100150 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,3 182 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A100150 MSS-E32R/L00-3225N

25 29,3 162 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A150300 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,3 182 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A150300 MSS-E32R/L00-3225N

25 29,3 182 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A300900 MSS-E32R/L00-3225N



A 354

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E20 E25 E32

Vis pour module de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Walter Cut

NCHE
Outil à manche – Gorge axiale 90°

– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm

h = h1  
mm

Dmax
Dmin

Tmax

h1

bh

l1
l21

f

ss1

NCHE20-2020R/L-GX24-2-1

3

14 50 70 20

NCHE20-2020R/L-GX24-2-2 14 70 100 20

NCHE20-2020R/L-GX24-2-3 14 100 150 20

NCHE25-2525R/L-GX24-2-1 15 50 70 25

NCHE25-2525R/L-GX24-2-2 15 70 100 25

NCHE25-2525R/L-GX24-2-3 15 100 150 25

NCHE25-2525R/L-GX24-3-1

4–5

15 50 70 25

NCHE25-2525R/L-GX24-3-2 15 70 100 25

NCHE32-3225R/L-GX24-3-2 15 70 100 32

NCHE25-2525R/L-GX24-3-3 15 100 150 25

NCHE32-3225R/L-GX24-3-3 15 100 150 32

NCHE25-2525R/L-GX24-3-4 15 150 300 25

NCHE32-3225R/L-GX24-3-4 15 150 300 32

NCHE25-2525R/L-GX24-4-1

6

15 50 70 25

NCHE25-2525R/L-GX24-4-2 15 70 100 25

NCHE32-3225R/L-GX24-4-2 15 70 100 32

NCHE25-2525R/L-GX24-4-3 15 100 150 25

NCHE32-3225R/L-GX24-4-3 15 100 150 32

NCHE25-2525R/L-GX24-4-4 15 150 300 25

NCHE32-3225R/L-GX24-4-4 15 150 300 32

NCHE32-3225R/L-GX24-4-5 15 300 900 32

l1 = l21 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : NCHE20-2020R-GX24-2-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCHE20-2020L-GX24-2-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 355

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

b  
mm

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm

Taille du 
module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

20 42 109,4 2 E20

GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

MSS-E20R/L14-GX24-2A5070 MSS-E20R/L90-2020J

20 42 109,4 2 E20 MSS-E20R/L14-GX24-2A70100 MSS-E20R/L90-2020J

20 42 109,4 2 E20 MSS-E20R/L14-GX24-2A100150 MSS-E20R/L90-2020J

25 47 139,4 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A5070 MSS-E25R/L90-2525L

25 47 139,4 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A70100 MSS-E25R/L90-2525L

25 47 139,4 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A100150 MSS-E25R/L90-2525L

25 47 138,9 3,0 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L15-GX24-3A5070 MSS-E25R/L90-2525L

25 47 138,9 3,0 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A70100 MSS-E25R/L90-2525L

25 54 158,9 3,0 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A70100 MSS-E32R/L90-3225N

25 47 138,9 3,0 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A100150 MSS-E25R/L90-2525L

25 54 158,9 3,0 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A100150 MSS-E32R/L90-3225N

25 47 138,9 3,0 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A150300 MSS-E25R/L90-2525L

25 54 158,9 3,0 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A150300 MSS-E32R/L90-3225N

25 47 138,3 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L15-GX24-4A5070 MSS-E25R/L90-2525L

25 47 138,3 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A70100 MSS-E25R/L90-2525L

25 54 158,3 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A70100 MSS-E32R/L90-3225N

25 47 138,3 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A100150 MSS-E25R/L90-2525L

25 54 158,3 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A100150 MSS-E32R/L90-3225N

25 47 138,3 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A150300 MSS-E25R/L90-2525L

25 54 158,3 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A150300 MSS-E32R/L90-3225N

25 54 158,3 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A300900 MSS-E32R/L90-3225N



A 356

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E25

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1342 (Torx 15)  
2,0 Nm

Clé à poignée FS1048 (Torx 20)

Clé à poignée pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1047 (Torx 15)

Walter Cut

NCFE
Outil à manche – Gorge axiale

– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm

h = h1  
mm

Tmax

Dmax
Dmin

bh

h1
f1

s

f

l1

s1

NCFE25-2525R/L-GX24-3-1

4–5

21 50 70 25

NCFE25-2525R/L-GX24-3-2 21 70 100 25

NCFE25-2525R/L-GX24-3-3 21 100 150 25

NCFE25-2525R/L-GX24-3-4 21 150 300 25

NCFE25-2525R/L-GX24-4-1

6

25 50 70 25

NCFE25-2525R/L-GX24-4-2 25 70 100 25

NCFE25-2525R/L-GX24-4-3 25 100 150 25

NCFE25-2525R/L-GX24-4-4 25 150 300 25

f = f1 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCFE25-2525R-GX24-3-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCFE25-2525L-GX24-3-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 357

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

s1  
mm

Taille du 
module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

25 29,9 175 3 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,9 175 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,9 175 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,9 175 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,3 175 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,3 175 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,3 175 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 MSS-E25R/L00-2525L

25 29,3 175 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 MSS-E25R/L00-2525L



A 358

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E25

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1342 (Torx 15)  
2,0 Nm

Clé à poignée FS1048 (Torx 20)

Clé à poignée pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1047 (Torx 15)

Walter Cut

NCFE...C
Outil à manche – Axial / Contra

– Serrage par vis
– Version Contra

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm

h = h1  
mm

Tmax

Dmax
Dmin

bh

l1

s
f1
f

h1

s1

NCFE25-2525R/L-GX24-3-1C

4–5

21 50 70 25

NCFE25-2525R/L-GX24-3-2C 21 70 100 25

NCFE25-2525R/L-GX24-3-3C 21 100 150 25

NCFE25-2525R/L-GX24-3-4C 21 150 300 25

NCFE25-2525R/L-GX24-4-1C

6

25 50 70 25

NCFE25-2525R/L-GX24-4-2C 25 70 100 25

NCFE25-2525R/L-GX24-4-3C 25 100 150 25

NCFE25-2525R/L-GX24-4-4C 25 150 300 25

f = f1 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : NCFE25-2525R-GX24-3-1C / Exemple de commande d’outil à gauche : NCFE25-2525L-GX24-3-1C
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 359

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

b  
mm

f1  
mm

l1  
mm

s1  
mm

Taille du 
module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

25 27,2 175 3 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 MSS-E25R/L00-2525L

25 27,2 175 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 MSS-E25R/L00-2525L

25 27,2 175 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 MSS-E25R/L00-2525L

25 27,2 175 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 MSS-E25R/L00-2525L

25 27,7 175 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 MSS-E25R/L00-2525L

25 27,7 175 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 MSS-E25R/L00-2525L

25 27,7 175 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 MSS-E25R/L00-2525L

25 27,7 175 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 MSS-E25R/L00-2525L



A 360

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E25

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1342 (Torx 15)  
2,0 Nm

Clé à poignée FS1048 (Torx 20)

Clé à poignée pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1047 (Torx 15)

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm

h = h1  
mm

l21

Tmax

Dmax
Dmin

f

l1

bh

h1

ss1

NCOE25-2525R/L-GX24-3-1

4–5

21 50 70 25

NCOE25-2525R/L-GX24-3-2 21 70 100 25

NCOE25-2525R/L-GX24-3-3 21 100 150 25

NCOE25-2525R/L-GX24-3-4 21 150 300 25

NCOE25-2525R/L-GX24-4-1

6

25 50 70 25

NCOE25-2525R/L-GX24-4-2 25 70 100 25

NCOE25-2525R/L-GX24-4-3 25 100 150 25

NCOE25-2525R/L-GX24-4-4 25 150 300 25

l1 = l21 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : NCOE25-2525R-GX24-3-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCOE25-2525L-GX24-3-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

NCOE
Outil à manche – Gorge axiale 90°

– Serrage par vis



A 361

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

b  
mm

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm

Taille du 
module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

25 60 138,9 3 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 138,9 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 138,9 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 138,9 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 138,3 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 138,3 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 138,3 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 138,3 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 MSS-E25R/L90-2525L

A 400A 402A 394D 1A 278



A 362

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E25

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1342 (Torx 15)  
2,0 Nm

Clé à poignée FS1048 (Torx 20)

Clé à poignée pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1047 (Torx 15)

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm

h = h1  
mm

Dmax
Dmin

Tmax

f

bh

h1

l21 l1

ss1

NCOE25-2525R/L-GX24-3-1C

4–5

21 50 70 25

NCOE25-2525R/L-GX24-3-2C 21 70 100 25

NCOE25-2525R/L-GX24-3-3C 21 100 150 25

NCOE25-2525R/L-GX24-3-4C 21 150 300 25

NCOE25-2525R/L-GX24-4-1C

6

25 50 70 25

NCOE25-2525R/L-GX24-4-2C 25 70 100 25

NCOE25-2525R/L-GX24-4-3C 25 100 150 25

NCOE25-2525R/L-GX24-4-4C 25 150 300 25

l1 = l21 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCOE25-2525R-GX24-3-1C / Exemple de commande d’outil à gauche : NCOE25-2525L-GX24-3-1C
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

NCOE...C
Outil à manche – Axial 90° / Contra

– Serrage par vis
– Version Contra



A 363

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

b  
mm

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm

Taille du 
module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

25 60 136,2 3 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 136,2 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 136,2 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 136,2 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 136,8 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 136,8 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 136,8 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 MSS-E25R/L90-2525L

25 60 136,8 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 MSS-E25R/L90-2525L

A 400A 402A 394D 1A 278



A 364

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module I16 I20 I25 I32 I40

Vis pour module de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1051 (Torx 8)  
2,0 Nm

FS1056 (Torx 10)  
2,0 Nm

FS1052 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1057 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS257 (Torx 8)
FS1050 
(Torx 10)

FS1047 
(Torx 15)

FS1048 
(Torx 20)

FS1048 
(Torx 20)

Walter Cut

NCAI
Barre d’alésage – Tronçonnage / gorge intérieur

– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

d1  
mm

d4  
mm

f  
mm

1,5 × D  
  

s

d1
f

l4
l21

l16 l5

Tmax

Dmin

s1

NCAI16-2015R/L-GX09-1

2–2,5

4 20 20 25 11

NCAI20-2015R/L-GX09-1 5 25 20 25 13

NCAI25-2515R/L-GX09-1 6 32 25 32 17

NCAI32-3215R/L-GX16-1 9 40 32 40 22

NCAI40-4015R/L-GX16-1 10 50 40 50 27

NCAI16-2015R/L-GX09-2

3

4 20 20 25 11

NCAI20-2015R/L-GX09-2 5 25 20 25 13

NCAI25-2515R/L-GX09-2 6 32 25 32 17

NCAI32-3215R/L-GX16-2 9 40 32 40 22

NCAI40-4015R/L-GX16-2 10 50 40 50 27

NCAI32-3215R/L-GX16-3

4–5

9 40 32 40 22

NCAI40-4015R/L-GX16-3 10 50 40 50 27

NCAI40-4015R/L-GX24-3 19 60 40 50 36

NCAI32-3215R/L-GX16-4

6

9 40 32 40 22

NCAI40-4015R/L-GX16-4 10 50 40 50 27

NCAI40-4015R/L-GX24-4 19 60 40 50 36

2,5 × D  
  

s

d1

l1

f

l4
l21

Tmax

Dmin

s1

NCAI16-2025R/L-GX09-1

2–2,5

4 20 20 14,5

NCAI20-2525R/L-GX09-1 5 25 25 18

NCAI25-3225R/L-GX09-1 6 32 32 22,5

NCAI32-4025R/L-GX16-1 9 40 40 29,5

NCAI40-5025R/L-GX16-1 10 50 50 35,5

NCAI16-2025R/L-GX09-2

3

4 20 20 14,5

NCAI20-2525R/L-GX09-2 5 25 25 18

NCAI25-3225R/L-GX09-2 6 32 32 22,5

NCAI32-4025R/L-GX16-2 9 40 40 29,5

NCAI40-5025R/L-GX16-2 10 50 50 35,5

NCAI32-4025R/L-GX16-3

4–5

9 40 40 29,5

NCAI40-5025R/L-GX16-3 10 50 50 35,5

NCAI40-5025R/L-GX24-3 19 60 50 44,5

NCAI32-4025R/L-GX16-4

6

9 40 40 29,5

NCAI40-5025R/L-GX16-4 10 50 50 35,5

NCAI40-5025R/L-GX24-4 19 60 50 44,5

1,5 × D : l4 = l21 + s/2
2,5 × D : l1 = l21 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCAI16-2015R-GX09-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCAI16-2015L-GX09-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 365

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

l5  
mm

l4  
mm

l21  
mm

l16  
mm

s1  
mm

Taille du 
module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

50 31,4 31,4 1,3 I16

GX09-1E2 ..

MSS-I16R/L04-GX09-1 MSS-I16R/L90-1,5D-N

50 36,4 36,4 1,3 I20 MSS-I20R/L05-GX09-1 MSS-I20R/L90-1,5D-N

56 45,4 45,4 1,3 I25 MSS-I25R/L06-GX09-1 MSS-I25R/L90-1,5D-N

60 58,4 58,4 1,3 I32
GX16-1E2 ..

MSS-I32R/L09-GX16-1 MSS-I32R/L90-1,5D-N

70 71,4 71,4 1,3 I40 MSS-I40R/L10-GX16-1 MSS-I40R/L90-1,5D-N

50 31,4 31,4 2 I16

GX09-2E3 ..

MSS-I16R/L04-GX09-2 MSS-I16R/L90-1,5D-N

50 36,4 36,4 2 I20 MSS-I20R/L05-GX09-2 MSS-I20R/L90-1,5D-N

56 45,4 45,4 2 I25 MSS-I25R/L06-GX09-2 MSS-I25R/L90-1,5D-N

60 58 58 2 I32
GX16-2E3 ..

MSS-I32R/L09-GX16-2 MSS-I32R/L90-1,5D-N

70 71 71 2 I40 MSS-I40R/L10-GX16-2 MSS-I40R/L90-1,5D-N

60 57,5 57,5 3,0 I32
GX16-3E ..

MSS-I32R/L09-GX16-3 MSS-I32R/L90-1,5D-N

70 70,5 70,5 3,0 I40 MSS-I40R/L10-GX16-3 MSS-I40R/L90-1,5D-N

70 70,8 70,5 3,0 I40
GX24-3E ..  
GX24-3F .. MSS-I40N19-GX24-3 MSS-I40R/L90-1,5D-N

60 56,9 56,9 4,2 I32
GX16-4E6 ..

MSS-I32R/L09-GX16-4 MSS-I32R/L90-1,5D-N

70 69,9 69,9 4,2 I40 MSS-I40R/L10-GX16-4 MSS-I40R/L90-1,5D-N

70 70,2 69,9 4,2 I40 GX24-4E6 .. MSS-I40N19-GX24-4 MSS-I40R/L90-1,5D-N

39,4 179,3 1,3 I16

GX09-1E2 ..

MSS-I16R/L04-GX09-1 MSS-I16R/L90-2,5D-N

49,4 199,3 1,3 I20 MSS-I20R/L05-GX09-1 MSS-I20R/L90-2,5D-N

62,4 249,3 1,3 I25 MSS-I25R/L06-GX09-1 MSS-I25R/L90-2,5D-N

79,4 299,4 1,3 I32
GX16-1E2 ..

MSS-I32R/L09-GX16-1 MSS-I32R/L90-2,5D-N

99,4 349,4 1,3 I40 MSS-I40R/L10-GX16-1 MSS-I40R/L90-2,5D-N

39 179 2 I16

GX09-2E3 ..

MSS-I16R/L04-GX09-2 MSS-I16R/L90-2,5D-N

49 199 2 I20 MSS-I20R/L05-GX09-2 MSS-I20R/L90-2,5D-N

62 249 2 I25 MSS-I25R/L06-GX09-2 MSS-I25R/L90-2,5D-N

79 299 2 I32
GX16-2E3 ..

MSS-I32R/L09-GX16-2 MSS-I32R/L90-2,5D-N

99 349 2 I40 MSS-I40R/L10-GX16-2 MSS-I40R/L90-2,5D-N

78,5 298,5 3,0 I32
GX16-3E ..

MSS-I32R/L09-GX16-3 MSS-I32R/L90-2,5D-N

98,5 348,5 3,0 I40 MSS-I40R/L10-GX16-3 MSS-I40R/L90-2,5D-N

100 348,8 3,0 I40
GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-I40N19-GX24-3 MSS-I40R/L90-2,5D-N

77,9 297,9 4,2 I32
GX16-4E6 ..

MSS-I32R/L09-GX16-4 MSS-I32R/L90-2,5D-N

97,9 347,9 4,2 I40 MSS-I40R/L10-GX16-4 MSS-I40R/L90-2,5D-N

100 348,2 4,2 I40 GX24-4E6 .. MSS-I40N19-GX24-4 MSS-I40R/L90-2,5D-N



A 366

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module I16 I20 I25 I32 I40

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1051 (Torx 8)  
2,0 Nm

FS1056 (Torx 10)  
2,0 Nm

FS1052 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1057 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS257 (Torx 8) FS1050 (Torx 10) FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1048 (Torx 20)

Walter Cut

NCCI
Barre d’alésage – Tronçonnage / gorge intérieur

– Serrage par vis
– Gorges de circlips

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

d1  
mm

d4  
mm

f  
mm

1,5 × D  
  

s

Tmax

Dmin

d1
f

l4
l21

l16 l5

s1

NCCI16-2015R/L-GX09-1

0,6–1,7

2 20 20 25 11

NCCI20-2015R/L-GX09-1 2 25 20 25 13

NCCI25-2515R/L-GX09-1 2 32 25 32 17

NCCI32-3215R/L-GX16-2
0,6–2,3

3 40 32 40 22

NCCI40-4015R/L-GX16-2 3 50 40 50 27

2,5 × D  
  

s

Tmax

Dmin

d1

l1

f

l4
l21

s1

NCCI16-2025R/L-GX09-1

0,6–1,7

2 20 20 14,5

NCCI20-2525R/L-GX09-1 2 25 25 18

NCCI25-3225R/L-GX09-1 2 32 32 22,5

NCCI32-4025R/L-GX16-2
0,6–2,3

3 40 40 29,5

NCCI40-5025R/L-GX16-2 3 50 50 35,5

1,5 × D : l4 = l21 + s/2
2,5 × D : l1 = l21 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCCI16-2015R-GX09-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCCI16-2015L-GX09-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 367

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 281

l5  
mm

l4  
mm

l21  
mm

l16  
mm

s1  
mm

Taille du 
module Type Module de tronçonnage / gorge

Porte-outils 

50 31,4 31,4 1,3 I16

GX09-1S ..

MSS-I16R/L02-GX09-1 MSS-I16R/L90-1,5D-N

50 36,4 36,4 1,3 I20 MSS-I20R/L02-GX09-1 MSS-I20R/L90-1,5D-N

56 45,4 45,4 1,3 I25 MSS-I25R/L02-GX09-1 MSS-I25R/L90-1,5D-N

60 58 58 2 I32
GX16-2S ..

MSS-I32R/L03-GX16-2 MSS-I32R/L90-1,5D-N

70 71 71 2 I40 MSS-I40R/L03-GX16-2 MSS-I40R/L90-1,5D-N

39,4 179,3 1,3 I16

GX09-1S ..

MSS-I16R/L02-GX09-1 MSS-I16R/L90-2,5D-N

49,4 199,3 1,3 I20 MSS-I20R/L02-GX09-1 MSS-I20R/L90-2,5D-N

62,4 249,3 1,3 I25 MSS-I25R/L02-GX09-1 MSS-I25R/L90-2,5D-N

79 299 2 I32
GX16-2S ..

MSS-I32R/L03-GX16-2 MSS-I32R/L90-2,5D-N

99 349 2 I40 MSS-I40R/L03-GX16-2 MSS-I40R/L90-2,5D-N



A 368

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées Taille du module  
d1

E16  
C3

E20  
C3

E25  
C4

E25  
C5

E32  
C6

Buse de lubrification  
et de refroidissement FS1477 FS1477 FS1477 FS1476 FS1476

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Vis pour module de tronçonnage/
gorge  
Couple de serrage

FS1052 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Walter Cut

C...-NCAE
Porte-outils de tronçonnage / gorge – Gorges radiales

– Walter Capto™
– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

Tmax

D2

l4

f1
f

d1

s1

s

NCAE16-C300R/L-GX09-1 2–2,5 7 52 C3

NCAE16-C300R/L-GX09-2 3 7 52 C3

NCAE20-C300R/L-GX16-1

2–2,5

12 63 C3

NCAE25-C400R/L-GX16-1 12 79 C4

NCAE25-C500R/L-GX16-1 12 79 C5

NCAE20-C300R/L-GX16-2

3

12 63 C3

NCAE25-C400R/L-GX16-2 12 79 C4

NCAE25-C500R/L-GX16-2 12 79 C5

NCAE32-C600R/L-GX16-2 12 100 C6

NCAE20-C300R/L-GX16-3

4–5

12 63 C3

NCAE25-C400R/L-GX16-3 12 79 C4

NCAE25-C500R/L-GX16-3 12 79 C5

NCAE32-C600R/L-GX16-3 12 100 C6

NCAE25-C400R/L-GX16-4
6

12 79 C4

NCAE25-C500R/L-GX16-4 12 79 C5

f = f1 + s/2
Tmax pour les diamètres supérieurs à D2 − voir Annexe technique − Tronçonnage/gorge
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCAE16-C300R-GX09-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCAE16-C300L-GX09-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 369

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

f1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage/gorge Porte-outils 

 

19,8 41 1,3 E16 GX09-1E2 .. MSS-E16R/L07-GX09-1 C3-MSS-E16R/L00

19,4 41 2 E16 GX09-2E3 .. MSS-E16R/L07-GX09-2 C3-MSS-E16R/L00

19,8 50 1,3 E20

GX16-1E2 ..

MSS-E20R/L12-GX16-1 C3-MSS-E20R/L00

25,8 61 1,3 E25 MSS-E25R/L12-GX16-1 C4-MSS-E25R/L00

30,8 61 1,3 E25 MSS-E25R/L12-GX16-1 C5-MSS-E25R/L00

19,4 50 2 E20

GX16-2E3 ..

MSS-E20R/L12-GX16-2 C3-MSS-E20R/L00

25,4 61 2 E25 MSS-E25R/L12-GX16-2 C4-MSS-E25R/L00

30,4 61 2 E25 MSS-E25R/L12-GX16-2 C5-MSS-E25R/L00

36,4 67 2 E32 MSS-E32R/L12-GX16-2 C6-MSS-E32R/L00

18,9 50 3,0 E20

GX16-3E ..

MSS-E20R/L12-GX16-3 C3-MSS-E20R/L00

24,9 61 3,0 E25 MSS-E25R/L12-GX16-3 C4-MSS-E25R/L00

29,9 61 3,0 E25 MSS-E25R/L12-GX16-3 C5-MSS-E25R/L00

35,9 67 3,0 E32 MSS-E32R/L12-GX16-3 C6-MSS-E32R/L00

24,3 61 4,2 E25
GX16-4E6 ..

MSS-E25R/L12-GX16-4 C4-MSS-E25R/L00

29,3 61 4,2 E25 MSS-E25R/L12-GX16-4 C5-MSS-E25R/L00



A 370

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées Taille du module  
d1

E20  
C3

E25  
C4

E25  
C5

E32  
C6

Buse de lubrification et de 
refroidissement FS1477 FS1477 FS1476 FS1476

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Walter Cut

C...-NCBE
Porte-outils de tronçonnage / gorge – Gorges radiales

– Walter Capto™
– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

Tmax

D2

l4

f1
f

d1

s1

s

NCBE20-C300R/L-GX24-2-21

3

21 63 C3

NCBE25-C400R/L-GX24-2-21 21 79 C4

NCBE25-C500R/L-GX24-2-21 21 79 C5

NCBE25-C400R/L-GX24-3-21

4–5

21 79 C4

NCBE25-C500R/L-GX24-3-21 21 79 C5

NCBE32-C600R/L-GX24-3-21 21 100 C6

NCBE25-C400R/L-GX24-4-21

6

21 79 C4

NCBE25-C500R/L-GX24-4-21 21 79 C5

NCBE32-C600R/L-GX24-4-21 21 100 C6

NCBE25-C400R/L-GX24-5-21
8

21 79 C4

NCBE25-C500R/L-GX24-5-21 21 79 C5

f = f1 + s/2
Tmax pour les diamètres supérieurs à D2 − voir Annexe technique − Tronçonnage / gorge
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCBE20-C300R-GX24-2-21 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCBE20-C300L-GX24-2-21
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 371

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

f1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

19,4 59 2 E20
GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

MSS-E20R/L21-GX24-2 C3-MSS-E20R/L00

25,4 70 2 E25 MSS-E25R/L21-GX24-2 C4-MSS-E25R/L00

30,4 70 2 E25 MSS-E25R/L21-GX24-2 C5-MSS-E25R/L00

24,9 70 3,0 E25
GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3 C4-MSS-E25R/L00

29,9 70 3,0 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3 C5-MSS-E25R/L00

35,9 76 3,0 E32 MSS-E32R/L21-GX24-3 C6-MSS-E32R/L00

24,3 70 5,9 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L21-GX24-4 C4-MSS-E25R/L00

29,3 70 5,9 E25 MSS-E25R/L21-GX24-4 C5-MSS-E25R/L00

35,3 76 5,9 E32 MSS-E32R/L21-GX24-4 C6-MSS-E32R/L00

23,5 70 5,9 E25
GX24-5R4 ..

MSS-E25R/L21-GX24-5 C4-MSS-E25R/L00

28,5 70 5,9 E25 MSS-E25R/L21-GX24-5 C5-MSS-E25R/L00



A 372

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E20 E25 E32

Buse de lubrification et de refroidissement FS1477 FS1477 FS1476

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Vis pour module de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Walter Cut

C...-NCLE
Porte-outils de tronçonnage / gorge – Gorges radiales 90°

– Walter Capto™
– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

Tmax

D2

d1

l4
l21

f
s1

s

NCLE20-C300R/L-GX16-1

2–2,5

12 63 C3

NCLE25-C400R/L-GX16-1 12 79 C4

NCLE25-C500R/L-GX16-1 12 79 C5

NCLE20-C300R/L-GX16-2

3

12 63 C3

NCLE25-C400R/L-GX16-2 12 79 C4

NCLE25-C500R/L-GX16-2 12 79 C5

NCLE32-C600R/L-GX16-2 12 100 C6

NCLE20-C300R/L-GX16-3

4–5

12 63 C3

NCLE25-C400R/L-GX16-3 12 79 C4

NCLE25-C500R/L-GX16-3 12 79 C5

NCLE32-C600R/L-GX16-3 12 100 C6

NCLE25-C400R/L-GX16-4
6

12 79 C4

NCLE25-C500R/L-GX16-4 12 79 C5

NCLE20-C300R/L-GX24-2-21

3

21 63 C3

NCLE25-C400R/L-GX24-2-21 21 79 C4

NCLE25-C500R/L-GX24-2-21 21 79 C5

NCLE25-C400R/L-GX24-3-21

4–5

21 79 C4

NCLE25-C500R/L-GX24-3-21 21 79 C5

NCLE32-C600R/L-GX24-3-21 21 100 C6

NCLE25-C400R/L-GX24-4-21

6

21 79 C4

NCLE25-C500R/L-GX24-4-21 21 79 C5

NCLE32-C600R/L-GX24-4-21 21 100 C6

NCLE25-C400R/L-GX24-5-21
8

21 79 C4

NCLE25-C500R/L-GX24-5-21 21 79 C5

l4 = l21 + s/2
Tmax pour les diamètres supérieurs à D2 − voir Annexe technique − Tronçonnage / gorge
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : NCLE20-C300R-GX16-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCLE20-C300L-GX16-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 373

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

33 35,8 1,3 E20

GX16-1E2 ..

MSS-E20R/L12-GX16-1 C3-MSS-E20R/L90

33 53,8 1,3 E25 MSS-E25R/L12-GX16-1 C4-MSS-E25R/L90

38 53,8 1,3 E25 MSS-E25R/L12-GX16-1 C5-MSS-E25R/L90

33 35,4 2 E20

GX16-2E3 ..

MSS-E20R/L12-GX16-2 C3-MSS-E20R/L90

33 53,4 2 E25 MSS-E25R/L12-GX16-2 C4-MSS-E25R/L90

38 53,4 2 E25 MSS-E25R/L12-GX16-2 C5-MSS-E25R/L90

40 61,9 2 E32 MSS-E32R/L12-GX16-2 C6-MSS-E32R/L90

33 34,9 3,0 E20

GX16-3E ..

MSS-E20R/L12-GX16-3 C3-MSS-E20R/L90

33 52,9 3,0 E25 MSS-E25R/L12-GX16-3 C4-MSS-E25R/L90

38 52,9 3,0 E25 MSS-E25R/L12-GX16-3 C5-MSS-E25R/L90

40 61,4 3,0 E32 MSS-E32R/L12-GX16-3 C6-MSS-E32R/L90

33 52,3 4,2 E25
GX16-4E6 ..

MSS-E25R/L12-GX16-4 C4-MSS-E25R/L90

38 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L12-GX16-4 C5-MSS-E25R/L90

42 35,4 2 E20
GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

MSS-E20R/L21-GX24-2 C3-MSS-E20R/L90

42 53,4 2 E25 MSS-E25R/L21-GX24-2 C4-MSS-E25R/L90

47 53,4 2 E25 MSS-E25R/L21-GX24-2 C5-MSS-E25R/L90

42 52,9 3,0 E25
GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3 C4-MSS-E25R/L90

47 52,9 3,0 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3 C5-MSS-E25R/L90

49 61,4 3,0 E32 MSS-E32R/L21-GX24-3 C6-MSS-E32R/L90

42 52,3 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L21-GX24-4 C4-MSS-E25R/L90

47 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L21-GX24-4 C5-MSS-E25R/L90

49 60,8 4,2 E32 MSS-E32R/L21-GX24-4 C6-MSS-E32R/L90

42 51,5 5,9 E25
GX24-5R4 ..

MSS-E25R/L21-GX24-5 C4-MSS-E25R/L90

47 51,5 5,9 E25 MSS-E25R/L21-GX24-5 C5-MSS-E25R/L90



A 374

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées Taille du module  
d1

E16  
C3

E20  
C3

E25  
C4

E25  
C5

E32  
C6

Buse de lubrification  
de refroidissement FS1477 FS1477 FS1477 FS1476 FS1476

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Vis pour module de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1052 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

s

Tmax
l4

f1
f

d1

D2

s1

NCCE16-C300R/L-GX09-1 0,6–1,7 2 52 C3

NCCE20-C300R/L-GX16-2

0,6–2,3

3 52 C3

NCCE25-C400R/L-GX16-2 3 63 C4

NCCE25-C500R/L-GX16-2 3 79 C5

NCCE32-C600R/L-GX16-2 3 100 C6

f = f1 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCCE16-C300R-GX09-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCCE16-C300L-GX09-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

C...-NCCE
Porte-outils de tronçonnage / gorge – Gorges radiales

– Walter Capto™
– Serrage par vis / gorges de circlips



A 375

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

f1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

19,8 41 1,3 E16 GX09-1S .. MSS-E16R/L02-GX09-1 C3-MSS-E16R/L00

19,4 50 2 E20

GX16-2S ..

MSS-E20R/L03-GX16-2 C3-MSS-E20R/L00

25,4 61 2 E25 MSS-E25R/L03-GX16-2 C4-MSS-E25R/L00

30,4 61 2 E25 MSS-E25R/L03-GX16-2 C5-MSS-E25R/L00

36,4 67 2 E32 MSS-E32R/L03-GX16-2 C6-MSS-E32R/L00

A 400A 402A 394D 1A 281



A 376

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E20 E25 E32

Buse de lubrification et de refroidissement FS1477 FS1477 FS1476

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

l21

s

Tmax

d1

l4

f

D2

s1

NCNE20-C300R/L-GX16-2

0,6–2,3

3 63 C3

NCNE25-C400R/L-GX16-2 3 79 C4

NCNE25-C500R/L-GX16-2 3 79 C5

NCNE32-C600R/L-GX16-2 3 100 C6

l4 = l21 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : NCNE20-C300R-GX16-2 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCNE20-C300L-GX16-2
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter Cut

C...-NCNE
Porte-outils de tronçonnage / gorge – Gorges radiales 90°

– Walter Capto™
– Serrage par vis / gorges de circlips



A 377

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

33 35,4 2 E20

GX16-2S ..

MSS-E20R/L03-GX16-2 C3-MSS-E20R/L90

33 53,4 2 E25 MSS-E25R/L03-GX16-2 C4-MSS-E25R/L90

38 53,4 2 E25 MSS-E25R/L03-GX16-2 C5-MSS-E25R/L90

40 61,9 2 E32 MSS-E32R/L03-GX16-2 C6-MSS-E32R/L90

A 400A 402A 394D 1A 281



A 378

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées Taille du module  
d1

E20  
C3

E25  
C4

E25  
C5/C6

E32  
C6

Buse de lubrification et de refroidissement FS1477 FS1477 FS1476 FS1476

Vis pour module de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Walter Cut

C...-G2612
Porte-outils de tronçonnage / gorge – Gorges radiales

– Walter Capto™
– Serrage auto-bloquant

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

Tmax

D2

l4

f1
f

s1

s

d1

G2612-C3R/L-2T20SX

2

20 66 C3

G2612-C4R/L-2T20SX 20 90 C4

G2612-C5R/L-2T20SX 20 90 C5

G2612-C3R/L-3T20SX

3

20 66 C3

G2612-C4R/L-3T25SX 25 90 C4

G2612-C5R/L-3T25SX 25 90 C5

G2612-C4R/L-3T35SX 35 90 C4

G2612-C5R/L-3T35SX 35 90 C5

G2612-C6R/L-3T35SX 35 100 C6

G2612-C6R/L-3T45SX 45 100 C6

G2612-C3R/L-4T20SX

4

20 66 C3

G2612-C4R/L-4T35SX 35 90 C4

G2612-C5R/L-4T35SX 35 90 C5

G2612-C6R/L-4T35SX 35 100 C6

G2612-C6R/L-4T45SX 45 100 C6

G2612-C4R/L-5T35SX

5

35 90 C4

G2612-C5R/L-5T35SX 35 100 C5

G2612-C6R/L-5T35SX 35 100 C6

G2612-C6R/L-5T45SX 45 100 C6

G2612-C4R/L-6T35SX

6

35 90 C4

G2612-C5R/L-6T35SX 35 100 C5

G2612-C6R/L-6T35SX 35 100 C6

G2612-C6R/L-6T45SX 45 100 C6

G2612-C6R/L-8T45SX 8 45 100 C6

f = f1 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : G2612-C3R-2T20SX / Exemple de commande d’outil à gauche : G2612-C3L-2T20SX
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 379

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 286

Accessoires Taille du module  
s [mm]

E20  
2–4

E25  
2–6

E32  
3–6

E32  
8

Clé de montage pour plaquette  
de tronçonnage / gorge FS1494 FS1494 FS1494 FS2274

f1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

19,6 59 1,6 E20

SX-2E2 ..

G2632-E20R/L-2T20SX C3-MSS-E20R/L00

25,6 71 1,6 E25 G2632-E25R/L-2T20SX C4-MSS-E25R/L00

30,6 71 1,6 E25 G2632-E25R/L-2T20SX C5-MSS-E25R/L00

19,2 59 2,4 E20

SX-3E3 ..

G2632-E20R/L-3T20SX C3-MSS-E20R/L00

25,2 76 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T25SX C4-MSS-E25R/L00

30,2 76 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T25SX C5-MSS-E25R/L00

25,2 86 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T35SX C4-MSS-E25R/L00

30,2 86 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T35SX C5-MSS-E25R/L00

36,2 92 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T35SX C6-MSS-E25R/L00

36,2 102 2,4 E32 G2632-E32R/L-3T45SX C6-MSS-E32R/L00

18,7 59 3,4 E20

SX-4E4 ..

G2632-E20R/L-4T20SX C3-MSS-E20R/L00

24,7 86 3,4 E25 G2632-E25R/L-4T35SX C4-MSS-E25R/L00

29,7 86 3,4 E25 G2632-E25R/L-4T35SX C5-MSS-E25R/L00

35,7 92 3,4 E25 G2632-E25R/L-4T35SX C6-MSS-E25R/L00

35,7 102 3,4 E32 G2632-E32R/L-4T45SX C6-MSS-E32R/L00

24,3 86 4,3 E25

SX-5E5 ..

G2632-E25R/L-5T35SX C4-MSS-E25R/L00

29,3 86 4,3 E25 G2632-E25R/L-5T35SX C5-MSS-E25R/L00

35,3 92 4,3 E25 G2632-E25R/L-5T35SX C6-MSS-E25R/L00

35,3 102 4,3 E32 G2632-E32R/L-5T45SX C6-MSS-E32R/L00

23,8 86 5,3 E25

SX-6E6 ..

G2632-E25R/L-6T35SX C4-MSS-E25R/L00

28,8 86 5,3 E25 G2632-E25R/L-6T35SX C5-MSS-E25R/L00

34,8 92 5,3 E25 G2632-E25R/L-6T35SX C6-MSS-E25R/L00

34,8 102 5,3 E32 G2632-E32R/L-6T45SX C6-MSS-E32R/L00

34,9 102 6,8 E32 SX-8E8 .. G2632-E32N-8T45SX C6-MSS-E32R/L00

SX



A 380

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées Taille du module  
d1

E20  
C3

E25  
C4

E25  
C5

E32  
C6

Buse de lubrification et de 
refroidissement FS1477 FS1477 FS1476 FS1476

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Walter Cut

C...-G2622
Porte-outils de tronçonnage / gorge – Gorges radiales 90°

– Walter Capto™
– Serrage auto-bloquant

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

D2  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

s1

d1

f

l4
l21

s

Tmax

D2

G2622-C3R/L-2T20SX

2

20 66 C3

G2622-C4R/L-2T20SX 20 90 C4

G2622-C5R/L-2T20SX 20 90 C5

G2622-C3R/L-3T20SX

3

20 66 C3

G2622-C4R/L-3T25SX 25 90 C4

G2622-C5R/L-3T25SX 25 90 C5

G2622-C4R/L-3T35SX 35 90 C4

G2622-C5R/L-3T35SX 35 90 C5

G2622-C6R/L-3T45SX 45 100 C6

G2622-C3R/L-4T20SX

4

20 66 C3

G2622-C4R/L-4T35SX 35 90 C4

G2622-C5R/L-4T35SX 35 90 C5

G2622-C6R/L-4T45SX 45 100 C6

G2622-C4R/L-5T35SX

5

35 90 C4

G2622-C5R/L-5T35SX 35 90 C5

G2622-C6R/L-5T45SX 45 100 C6

G2622-C4R/L-6T35SX

6

35 90 C4

G2622-C5R/L-6T35SX 35 90 C5

G2622-C6R/L-6T45SX 45 100 C6

G2622-C6R/L-8T45SX 8 45 100 C6

l4 = l21 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : G2622-C3R-2T20SX / Exemple de commande d’outil à gauche : G2622-C3L-2T20SX
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 381

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 286

Accessoires Taille du module  
s [mm]

E20  
2–4

E25  
2–6

E32  
3–6

E32  
8

Clé de montage pour plaquette  
de tronçonnage/gorge FS1494 FS1494 FS1494 FS2274

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

42 35,6 1,6 E20

SX-2E2 ..

G2632-E20R/L-2T20SX C3-MSS-E20R/L90

42 53,6 1,6 E25 G2632-E25R/L-2T20SX C4-MSS-E25R/L90

48 53,6 1,6 E25 G2632-E25R/L-2T20SX C5-MSS-E25R/L90

42 35,2 2,4 E20

SX-3E3 ..

G2632-E20R/L-3T20SX C3-MSS-E20R/L90

53 52,2 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T25SX C4-MSS-E25R/L90

53 53,2 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T25SX C5-MSS-E25R/L90

63 52,2 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T35SX C4-MSS-E25R/L90

63 53,2 2,4 E25 G2632-E25R/L-3T35SX C5-MSS-E25R/L90

80 61,7 2,4 E32 G2632-E32R/L-3T45SX C6-MSS-E32R/L90

42 34,7 3,4 E20

SX-4E4 ..

G2632-E20R/L-4T20SX C3-MSS-E20R/L90

63 52,7 3,4 E25 G2632-E25R/L-4T35SX C4-MSS-E25R/L90

63 52,7 3,4 E25 G2632-E25R/L-4T35SX C5-MSS-E25R/L90

80 61,2 3,4 E32 G2632-E32R/L-4T45SX C6-MSS-E32R/L90

63 52,3 4,3 E25

SX-5E5 ..

G2632-E25R/L-5T35SX C4-MSS-E25R/L90

63 52,3 4,3 E25 G2632-E25R/L-5T35SX C5-MSS-E25R/L90

80 60,8 4,3 E32 G2632-E32R/L-5T45SX C6-MSS-E32R/L90

63 51,8 5,3 E25

SX-6E6 ..

G2632-E25R/L-6T35SX C4-MSS-E25R/L90

63 51,8 5,3 E25 G2632-E25R/L-6T35SX C5-MSS-E25R/L90

80 60,3 5,3 E32 G2632-E32R/L-6T45SX C6-MSS-E32R/L90

80 60,4 6,8 E32 SX-8E8 .. G2632-E32N-8T45SX C6-MSS-E32R/L90

SX



A 382

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées Taille du module  
d1

E20  
C3

E25  
C4

E25  
C5

E32  
C6

Buse de lubrification et de 
refroidissement FS1477 FS1477 FS1476 FS1476

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Walter Cut

C...-NCEE
Porte-outil de tronçonnage / gorge – Rainurage axial

– Walter Capto™
– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

Tmax

Dmax
Dmin

l4

d1

f

s1

s
f1

NCEE20-C300R/L-GX24-2-1

3

14 50 70 C3

NCEE20-C300R/L-GX24-2-2 14 70 100 C3

NCEE20-C300R/L-GX24-2-3 14 100 150 C3

NCEE25-C400R/L-GX24-2-1 15 50 70 C4

NCEE25-C500R/L-GX24-2-1 15 50 70 C5

NCEE25-C400R/L-GX24-2-2 15 70 100 C4

NCEE25-C500R/L-GX24-2-2 15 70 100 C5

NCEE25-C400R/L-GX24-2-3 15 100 150 C4

NCEE25-C500R/L-GX24-2-3 15 100 150 C5

NCEE25-C400R/L-GX24-3-1

4–5

15 50 70 C4

NCEE25-C500R/L-GX24-3-1 15 50 70 C5

NCEE25-C400R/L-GX24-3-2 15 70 100 C4

NCEE25-C500R/L-GX24-3-2 15 70 100 C5

NCEE32-C600R/L-GX24-3-2 15 70 100 C6

NCEE25-C400R/L-GX24-3-3 15 100 150 C4

NCEE25-C500R/L-GX24-3-3 15 100 150 C5

NCEE32-C600R/L-GX24-3-3 15 100 150 C6

NCEE25-C400R/L-GX24-3-4 15 150 300 C4

NCEE25-C500R/L-GX24-3-4 15 150 300 C5

NCEE32-C600R/L-GX24-3-4 15 150 300 C6

NCEE25-C400R/L-GX24-4-1

6

15 50 70 C4

NCEE25-C500R/L-GX24-4-1 15 50 70 C5

NCEE25-C400R/L-GX24-4-2 15 70 100 C4

NCEE25-C500R/L-GX24-4-2 15 70 100 C5

NCEE32-C600R/L-GX24-4-2 15 70 100 C6

NCEE25-C400R/L-GX24-4-3 15 100 150 C4

NCEE25-C500R/L-GX24-4-3 15 100 150 C5

NCEE32-C600R/L-GX24-4-3 15 100 150 C6

NCEE25-C400R/L-GX24-4-4 15 150 300 C4

NCEE25-C500R/L-GX24-4-4 15 150 300 C5

NCEE32-C600R/L-GX24-4-4 15 150 300 C6

NCEE32-C600R/L-GX24-4-5 15 300 900 C6

f = f1 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCEE20-C300R-GX24-2-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCEE20-C300L-GX24-2-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 383

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

f1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

19,4 59 2 E20

GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

MSS-E20R/L14-GX24-2A5070 C3-MSS-E20R/L00

19,4 59 2 E20 MSS-E20R/L14-GX24-2A70100 C3-MSS-E20R/L00

19,4 59 2 E20 MSS-E20R/L14-GX24-2A100150 C3-MSS-E20R/L00

26,4 70 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A5070 C4-MSS-E25R/L00

31,4 70 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A5070 C5-MSS-E25R/L00

26,4 70 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A70100 C4-MSS-E25R/L00

31,4 70 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A70100 C5-MSS-E25R/L00

26,4 70 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A100150 C4-MSS-E25R/L00

31,4 70 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A100150 C5-MSS-E25R/L00

26,4 70 3 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L15-GX24-3A5070 C4-MSS-E25R/L00

31,4 70 3 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A5070 C5-MSS-E25R/L00

26,4 70 3 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A70100 C4-MSS-E25R/L00

31,4 70 3 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A70100 C5-MSS-E25R/L00

37,4 76 3 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A70100 C6-MSS-E32R/L00

26,4 70 3 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A100150 C4-MSS-E25R/L00

31,4 70 3 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A100150 C5-MSS-E25R/L00

37,4 76 3 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A100150 C6-MSS-E32R/L00

26,4 70 3 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A150300 C4-MSS-E25R/L00

31,4 70 3 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A150300 C5-MSS-E25R/L00

37,4 76 3 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A150300 C6-MSS-E32R/L00

26,4 70 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L15-GX24-4A5070 C4-MSS-E25R/L00

31,4 70 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A5070 C5-MSS-E25R/L00

26,4 70 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A70100 C4-MSS-E25R/L00

31,4 70 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A70100 C5-MSS-E25R/L00

37,4 76 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A70100 C6-MSS-E32R/L00

26,4 70 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A100150 C4-MSS-E25R/L00

31,4 70 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A100150 C5-MSS-E25R/L00

37,4 76 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A100150 C6-MSS-E32R/L00

26,4 70 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A150300 C4-MSS-E25R/L00

31,4 70 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A150300 C5-MSS-E25R/L00

37,4 76 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A150300 C6-MSS-E32R/L00

37,4 76 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A300900 C6-MSS-E32R/L00



A 384

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E20 E25 E32

Buse de lubrification et de 
refroidissement FS1477 FS1477 FS1476

Clé à poignée FS1047 (Torx 15) FS1048 (Torx 20) FS1049 (Torx 25)

Vis pour module de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1053 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1055 (Torx 25)  
3,0 Nm

Walter Cut

C...-NCHE
Porte-outil de rainurage / tronçonnage – Rainurage axial 90°

– Walter Capto™
– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

Tmax

Dmax
Dmin

d1

l4
l21

f

ss1

NCHE20-C300R/L-GX24-2-1

3

14 50 70 C3

NCHE20-C300R/L-GX24-2-2 14 70 100 C3

NCHE20-C300R/L-GX24-2-3 14 100 150 C3

NCHE25-C400R/L-GX24-2-1 15 50 70 C4

NCHE25-C500R/L-GX24-2-1 15 50 70 C5

NCHE25-C400R/L-GX24-2-2 15 70 100 C4

NCHE25-C500R/L-GX24-2-2 15 70 100 C5

NCHE25-C400R/L-GX24-2-3 15 100 150 C4

NCHE25-C500R/L-GX24-2-3 15 100 150 C5

NCHE25-C400R/L-GX24-3-1

4–5

15 50 70 C4

NCHE25-C500R/L-GX24-3-1 15 50 70 C5

NCHE25-C400R/L-GX24-3-2 15 70 100 C4

NCHE25-C500R/L-GX24-3-2 15 70 100 C5

NCHE32-C600R/L-GX24-3-2 15 70 100 C6

NCHE25-C400R/L-GX24-3-3 15 100 150 C4

NCHE25-C500R/L-GX24-3-3 15 100 150 C5

NCHE32-C600R/L-GX24-3-3 15 100 150 C6

NCHE25-C400R/L-GX24-3-4 15 150 300 C4

NCHE25-C500R/L-GX24-3-4 15 150 300 C5

NCHE32-C600R/L-GX24-3-4 15 150 300 C6

NCHE25-C400R/L-GX24-4-1

6

15 50 70 C4

NCHE25-C500R/L-GX24-4-1 15 50 70 C5

NCHE25-C400R/L-GX24-4-2 15 70 100 C4

NCHE25-C500R/L-GX24-4-2 15 70 100 C5

NCHE32-C600R/L-GX24-4-2 15 70 100 C6

NCHE25-C400R/L-GX24-4-3 15 100 150 C4

NCHE25-C500R/L-GX24-4-3 15 100 150 C5

NCHE32-C600R/L-GX24-4-3 15 100 150 C6

NCHE25-C400R/L-GX24-4-4 15 150 300 C4

NCHE25-C500R/L-GX24-4-4 15 150 300 C5

NCHE32-C600R/L-GX24-4-4 15 150 300 C6

NCHE32-C600R/L-GX24-4-5 15 300 900 C6

l4 = l21 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : NCHE20-C300R-GX24-2-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCHE20-C300L-GX24-2-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 385

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

42 35,4 2 E20

GX24-2E3 ..  
GX24-2F3 ..

MSS-E20R/L14-GX24-2A5070 C3-MSS-E20R/L90

42 35,4 2 E20 MSS-E20R/L14-GX24-2A70100 C3-MSS-E20R/L90

42 35,4 2 E20 MSS-E20R/L14-GX24-2A100150 C3-MSS-E20R/L90

42 53,4 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A5070 C4-MSS-E25R/L90

47 53,4 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A5070 C5-MSS-E25R/L90

42 53,4 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A70100 C4-MSS-E25R/L90

47 53,4 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A70100 C5-MSS-E25R/L90

42 53,4 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A100150 C4-MSS-E25R/L90

47 53,4 2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-2A100150 C5-MSS-E25R/L90

42 52,9 3,0 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L15-GX24-3A5070 C4-MSS-E25R/L90

47 52,9 3,0 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A5070 C5-MSS-E25R/L90

42 52,9 3,0 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A70100 C4-MSS-E25R/L90

47 52,9 3,0 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A70100 C5-MSS-E25R/L90

49 61,4 3,0 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A70100 C6-MSS-E32R/L90

42 52,9 3,0 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A100150 C4-MSS-E25R/L90

47 52,9 3,0 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A100150 C5-MSS-E25R/L90

49 61,4 3,0 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A100150 C6-MSS-E32R/L90

42 52,9 3,0 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A150300 C4-MSS-E25R/L90

47 52,9 3,0 E25 MSS-E25R/L15-GX24-3A150300 C5-MSS-E25R/L90

49 61,4 3,0 E32 MSS-E32R/L15-GX24-3A150300 C6-MSS-E32R/L90

42 52,3 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L15-GX24-4A5070 C4-MSS-E25R/L90

47 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A5070 C5-MSS-E25R/L90

42 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A70100 C4-MSS-E25R/L90

47 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A70100 C5-MSS-E25R/L90

49 60,8 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A70100 C6-MSS-E32R/L90

42 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A100150 C4-MSS-E25R/L90

47 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A100150 C5-MSS-E25R/L90

49 60,8 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A100150 C6-MSS-E32R/L90

42 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A150300 C4-MSS-E25R/L90

47 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L15-GX24-4A150300 C5-MSS-E25R/L90

49 60,8 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A150300 C6-MSS-E32R/L90

49 60,8 4,2 E32 MSS-E32R/L15-GX24-4A300900 C6-MSS-E32R/L90



A 386

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées Taille du module  
d1

E25  
C4

E25  
C5

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1342 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1342 (Torx 15)  
2,0 Nm

Buse de lubrification et de refroidissement FS1477 FS1476

Clé à poignée FS1048 (Torx 20) FS1048 (Torx 20)

Clé à poignée pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1047 (Torx 15) FS1047 (Torx 15)

Vis pour module de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

Walter Cut

C...-NCFE
Porte-outil de tronçonnage / gorge – Rainurage axial

– Walter Capto™
– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

Tmax

Dmax
Dmin

d1

l4

f1
f

s

s1

NCFE25-C400R/L-GX24-3-1

4–5

21 50 70 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-3-1 21 50 70 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-3-2 21 70 100 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-3-2 21 70 100 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-3-3 21 100 150 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-3-3 21 100 150 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-3-4 21 150 300 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-3-4 21 150 300 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-4-1

6

25 50 70 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-4-1 25 50 70 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-4-2 25 70 100 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-4-2 25 70 100 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-4-3 25 100 150 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-4-3 25 100 150 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-4-4 25 150 300 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-4-4 25 150 300 C5

f = f1 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCFE25-C400R-GX24-3-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCFE25-C400L-GX24-3-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 387

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

f1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

24,9 83 3 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 C4-MSS-E25R/L00

29,9 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 C5-MSS-E25R/L00

24,9 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 C4-MSS-E25R/L00

29,9 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 C5-MSS-E25R/L00

24,9 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 C4-MSS-E25R/L00

29,9 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 C5-MSS-E25R/L00

24,9 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 C4-MSS-E25R/L00

29,9 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 C5-MSS-E25R/L00

24,3 83 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 C4-MSS-E25R/L00

29,3 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 C5-MSS-E25R/L00

24,3 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 C4-MSS-E25R/L00

29,3 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 C5-MSS-E25R/L00

24,3 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 C4-MSS-E25R/L00

29,3 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 C5-MSS-E25R/L00

24,3 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 C4-MSS-E25R/L00

29,3 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 C5-MSS-E25R/L00



A 388

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées Taille du module  
d1

E25  
C4

E25  
C5

Vis de serrage pour plaquette à rainurer / tronçonner 
Couple de serrage

FS1342 (Torx 15)  
2,0 Nm

FS1342 (Torx 15)  
2,0 Nm

Buse de lubrification et de refroidissement FS1477 FS1476

Clé à poignée FS1048 (Torx 20) FS1048 (Torx 20)

Clé à poignée pour plaquette de tronçonnage / gorge FS1047 (Torx 15) FS1047 (Torx 15)

Vis pour module de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

Walter Cut

C...-NCFE...C
Porte-outil de tronçonnage / gorge – Rainurage axial / Contra

– Walter Capto™
– Serrage par vis / version Contra

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

Tmax

Dmax
Dmin

d1

l4

f1
f

s1

s

NCFE25-C400R/L-GX24-3-1C

4–5

21 50 70 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-3-1C 21 50 70 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-3-2C 21 70 100 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-3-2C 21 70 100 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-3-3C 21 100 150 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-3-3C 21 100 150 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-3-4C 21 150 300 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-3-4C 21 150 300 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-4-1C

6

25 50 70 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-4-1C 25 50 70 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-4-2C 25 70 100 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-4-2C 25 70 100 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-4-3C 25 100 150 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-4-3C 25 100 150 C5

NCFE25-C400R/L-GX24-4-4C 25 150 300 C4

NCFE25-C500R/L-GX24-4-4C 25 150 300 C5

f = f1 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : NCFE25-C400R-GX24-3-1C / Exemple de commande d’outil à gauche : NCFE25-C400L-GX24-3-1C
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées



A 389

Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

f1  
mm

l4  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

22,2 83 3 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 C4-MSS-E25R/L00

27,2 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 C5-MSS-E25R/L00

22,2 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 C4-MSS-E25R/L00

27,2 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 C5-MSS-E25R/L00

22,2 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 C4-MSS-E25R/L00

27,2 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 C5-MSS-E25R/L00

22,2 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 C4-MSS-E25R/L00

27,2 83 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 C5-MSS-E25R/L00

22,7 83 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 C4-MSS-E25R/L00

27,8 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 C5-MSS-E25R/L00

22,7 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 C4-MSS-E25R/L00

27,8 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 C5-MSS-E25R/L00

22,7 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 C4-MSS-E25R/L00

27,8 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 C5-MSS-E25R/L00

22,7 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 C4-MSS-E25R/L00

27,8 83 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 C5-MSS-E25R/L00
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E25

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge
Couple de serrage

FS1342 (Torx 15)  
2,0 Nm

Buse de lubrification et de refroidissement FS1477

Clé à poignée FS1048 (Torx 20)

Clé à poignée pour plaquette de tronçonnage/gorge FS1047 (Torx 15)

Vis pour module de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

Walter Cut

C...-NCOE
Porte-outil de tronçonnage / gorge – Rainurage axial 90°

– Walter Capto™
– Serrage par vis

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

Tmax

Dmax
Dmin

f

l4

d1

l21

ss1

NCOE25-C400R/L-GX24-3-1

4–5

21 50 70 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-3-1 21 50 70 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-3-2 21 70 100 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-3-2 21 70 100 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-3-3 21 100 150 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-3-3 21 100 150 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-3-4 21 150 300 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-3-4 21 150 300 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-4-1

6

25 50 70 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-4-1 25 50 70 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-4-2 25 70 100 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-4-2 25 70 100 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-4-3 25 100 150 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-4-3 25 100 150 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-4-4 25 150 300 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-4-4 25 150 300 C5

l4 = l21 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à gauche / outil à gauche = attachement à gauche + module à droite
Exemple de commande d’outil à droite : NCOE25-C400R-GX24-3-1 / Exemple de commande d’outil à gauche : NCOE25-C400L-GX24-3-1
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

55 52,9 3 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 C4-MSS-E25R/L90

60 52,9 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 C5-MSS-E25R/L90

55 52,9 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 C4-MSS-E25R/L90

60 52,9 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 C5-MSS-E25R/L90

55 52,9 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 C4-MSS-E25R/L90

60 52,9 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 C5-MSS-E25R/L90

55 52,9 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 C4-MSS-E25R/L90

60 52,9 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 C5-MSS-E25R/L90

55 52,3 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 C4-MSS-E25R/L90

60 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 C5-MSS-E25R/L90

55 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 C4-MSS-E25R/L90

60 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 C5-MSS-E25R/L90

55 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 C4-MSS-E25R/L90

60 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 C5-MSS-E25R/L90

55 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 C4-MSS-E25R/L90

60 52,3 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 C5-MSS-E25R/L90
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

Pièces détachées
Taille du module E25

Vis de serrage pour plaquette de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1342 (Torx 15)  
2,0 Nm

Buse de lubrification et de refroidissement FS1477

Clé à poignée FS1048 (Torx 20)

Clé à poignée pour plaquette de tronçonnage/gorge FS1047 (Torx 15)

Vis pour module de tronçonnage / gorge 
Couple de serrage

FS1054 (Torx 20)  
3,0 Nm

Walter Cut

C...-NCOE...C
Porte-outil de tronçonnage / gorge – Axial 90° / Contra

– Walter Capto™
– Serrage par vis / version Contra

Outil
Désignation

s  
mm

Tmax  
mm

Dmin  
mm

Dmax  
mm d1

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

Tmax

Dmax
Dmin

d1

l4

f

l21

ss1

NCOE25-C400R/L-GX24-3-1C

4–5

21 50 70 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-3-1C 21 50 70 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-3-2C 21 70 100 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-3-2C 21 70 100 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-3-3C 21 100 150 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-3-3C 21 100 150 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-3-4C 21 150 300 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-3-4C 21 150 300 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-4-1C

6

25 50 70 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-4-1C 25 50 70 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-4-2C 25 70 100 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-4-2C 25 70 100 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-4-3C 25 100 150 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-4-3C 25 100 150 C5

NCOE25-C400R/L-GX24-4-4C 25 150 300 C4

NCOE25-C500R/L-GX24-4-4C 25 150 300 C5

l4 = l21 + s/2
Outils à droite = attachement à droite + module à droite / outil à gauche = attachement à gauche + module à gauche
Exemple de commande d’outil à droite : NCOE25-C400R-GX24-3-1C / Exemple de commande d’outil à gauche : NCOE25-C400L-GX24-3-1C
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées
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Tronçonnage / gorge

Outils de tronçonnage / gorge Walter Cut

A 2

A 400A 402A 394D 1A 278

f  
mm

l21  
mm

s1  
mm Taille du module Type

Module de tronçonnage / gorge Porte-outils 

 

55 50,2 3 E25

GX24-3E ..  
GX24-3F ..

MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 C4-MSS-E25R/L90

60 50,2 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C5070 C5-MSS-E25R/L90

55 50,2 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 C4-MSS-E25R/L90

60 50,2 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C70100 C5-MSS-E25R/L90

55 50,2 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 C4-MSS-E25R/L90

60 50,2 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C100150 C5-MSS-E25R/L90

55 50,2 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 C4-MSS-E25R/L90

60 50,2 3 E25 MSS-E25R/L21-GX24-3C150300 C5-MSS-E25R/L90

55 50,8 4,2 E25

GX24-4E6 ..

MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 C4-MSS-E25R/L90

60 50,8 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C5070 C5-MSS-E25R/L90

55 50,8 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 C4-MSS-E25R/L90

60 50,8 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C70100 C5-MSS-E25R/L90

55 50,8 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 C4-MSS-E25R/L90

60 50,8 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C100150 C5-MSS-E25R/L90

55 50,8 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 C4-MSS-E25R/L90

60 50,8 4,2 E25 MSS-E25R/L25-GX24-4C150300 C5-MSS-E25R/L90
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Paramètres de coupe pour Walter Cut
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 = paramètres de coupe pour usinage sous lubrifiant

 = usinage à sec possible
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Nuances

Valeurs de départ  
pour la vitesse de coupe vc [m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HC

WSM13S WSM23S

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 200 190

C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 180 170

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 170 160

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 190 180

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 160 150

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 190 180

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 190 180

traité 285 960 P8 C C C 160 150

traité 380 1280 P9 C C C 160 150

traité 430 1480 P10 C C C

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 140 130

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 120 110

trempé et revenu 380 1280 P13 C C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C 190 180

martensitique, traité 330 1110 P15 C C C 120 100

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C C 190 170

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C 120 100

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C 170 150

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 190 180

perlitique 260 700 K2 C C C 170 160

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 220 210

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 180 170

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 220 210

perlitique 265 700 K6 C C C 180 170

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C C

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C C 110 100

trempés 280 940 S2 C C C 60 50

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 C C C 90 80

trempés 350 1180 S4 C C C 80 70

moulés 320 1080 S5 C C C 80 70

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6 C C C 160 150

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C C 45 40

Alliages β 410 1400 S8 C C C 35 30

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1

trempé et revenu 55 HRC – H2

trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1

Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5

Graphite (technique) 80 Shore O6

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C Application possible

Remarque :
– Les paramètres de coupe indiqués sont des valeurs indicatives. Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
– En cas d’usinage à sec, la durée de vie est en moyenne réduite de 20 à 30 %.

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page A 468.
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Nuances Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min] Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC HC HW

WSM33S WSM43S WKP13S WKP23S WKP33S WTA33 WSM13S WSM23S WSM33S WSM43S WKP23S WK1

180 170 220 200 180 190 190 180 170 160 190

170 160 200 180 170 180 180 170 160 150 170

150 140 190 170 160 160 160 150 140 130 160

170 160 200 180 170 180 180 170 160 150 170

140 130 170 150 150 120 150 140 130 120 140

170 160 200 180 170 180 180 170 160 150 170

160 150 200 180 160 180 180 170 150 140 170

110 100 170 150 150 150 150 140 100 90 140

100 100 170 150 130 130 150 140 90 90 140

100 80 60

120 110 180 170 160 180 130 120 110 100 120

90 80 160 150 140 140 110 100 80 70 100

100 80 60

160 140 200 180 160 180 180 170 150 130

80 60 130 120 110 100 100 90 70 50

150 130 150 170 160 140 120

80 60 130 120 110 100 100 90 70 50

130 110 130 150 140 120 100

170 190 160 140 100 180 170 160 180

150 170 130 100 60 160 150 140 160

200 350 330 250 260 230 220 210 230

160 310 300 290 210 190 180 170 190

200 300 290 280 240 210 200 190 210

160 260 250 240 190 170 160 150 170

220 200 180 190

900

600

350

250

400

300

200

90 80 100 90 80 70

40 30 50 40 30 25

70 60 80 70 60 50

60 50 70 60 50 40

60 50 70 60 50 40

130 120 150 140 130 110

35 30 50 40 30 25

25 40 30 25

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

2. Tronçonnage1. Gorge et tournage de gorges
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Tronçonnage / gorge

A 2

Tableaux d’application des matériaux de coupe – tronçonnage / gorge

Carbure

Désignations 
des nuances  
Walter

Désignation 
normalisée

Groupes de matériaux Domaine d’application

Pr
oc
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é 

de
 r

ev
êt
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en

t

Structure du 
revêtement

Exemple de  
plaquette amovible
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05 15 25 35 45

WSM13S

HC – M 10 C C

PVD
TiAlN + Al2O3  

(Al)
HC – S 10 C C

HC – P 10 C

WSM23S

HC – M 20 C C

PVD
TiAlN + Al2O3  

(Al)
HC – S 20 C C

HC – P 20 C C

WSM33S

HC – S 30 C C

PVD
TiAlN + Al2O3

(Al)
HC – M 30 C C

HC – P 30 C C

WSM43S

HC – S 45 C C

PVD
TiAlN + Al2O3  

(Al)HC – M 45 C C

HC – P 45 C C

WKP13S

HC – P 10 C C

CVD
TiCN + Al2O3  

(+ TiCN)
HC – K 20 C C

HC – H 10 C

WKP23S
HC – P 20 C C

CVD
TiCN + Al2O3  

(+ TiCN)
HC – K 25 C C

WKP33S
HC – P 30 C C

CVD
TiCN + Al2O3  

(+ TiCN)
HC – K 30 C C

WK1
HW – N 10 C C

– –

HW – S 10 C

WTA33
HC – P 10 C C

CVD TiAlN + Al2O3

HC – K 10 C

HC =  carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

C C Application principale 
C Autre application
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Vue d’ensemble des géométries de plaquettes de coupe

Système GX : tronçonnage et gorge

Géométrie
Remarques /  
domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête principale

Vue de face
de l’arête 
principale

s  
[mm]

f 
[mm]
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CF6
 – Avances faibles
 – Faible formation de bavures / 
tétons de coupe
 – Faibles efforts de coupe

C C C C C C C C C

19°

6°

1,5 0,03–0,10

2 0,03–0,12

2,5 0,03–0,15

3 0,04–0,20

CF5
 – Opérations de tronçonnage 
et de gorge
 – Avances faibles à moyennes
 – Bon contrôle des copeaux
 – Faible formation de bavures / 
tétons de coupe

C C C C C C C C C C

18°

6°

2 0,04–0,15

2,5 0,05–0,15

3 0,08–0,20

4 0,10–0,22

5 0,10–0,25

CE4
 – Opérations de tronçonnage et 
de gorge 
 – Avances moyennes à élevées
 – Enroulement optimal des 
copeaux
 – Arête de coupe stable

C C C C C C C C

20° 12°

6°

2 0,06–0,15

2,5 0,07–0,18

3 0,09–0,30

4 0,10–0,32

5 0,12–0,35

6 0,12–0,40

GD3
 – Coupe très douce
 – Avances faibles à moyennes
 – Opérations de rainurage et  
de tronçonnage en général

C C C C C C C C

9°

6°

2 0,04–0,12

2,5 0,06–0,14

3 0,06–0,18

4 0,10–0,20

5 0,12–0,25

6 0,14–0,28

GD6
 – Avances moyennes
 – Matériaux à copeaux longs
 – Conditions d’usinage 
moyenne ment favorables

C C C C C C C C

6°

24° 15°

2 0,04–0,12

2,5 0,06–0,17

3 0,08–0,18

4 0,10–0,22

5 0,12–0,24

6 0,14–0,30

C C Application principale 
C Autre application
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Vue d’ensemble des géométries de plaquettes de coupe
(suite)

Système GX : réalisation de gorges de circlips

Géométrie
Remarques /  
domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête principale

Vue de face
de l’arête 
principale

s  
[mm]

f
[mm]
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Plaquettes de coupe pour 
gorges de circlips 

 – Etats de surface optimaux
 – Circlips courants de tout type
 – Faible formation de bavures C C C C C

6°

10°

0,6–1,99 0,05–0,10

2–2,99 0,05–0,12

3–3,99 0,07–0,14

4–4,99 0,07–0,20

5–5,99 0,08–0,20

Système GX : gorge, tronçonnage et tournage de gorges

Géométrie
Remarques /  
domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête principale

Vue de face
de l’arête 
principale

s  
[mm]

ap 
[mm]

f 
[mm]
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UD6
 – Réalisation de gorge dans 
l’acier inoxydable
 – Plage d’avances moyenne
 – Coupe douce

C C C C

6°

20° 15°

2 0,3–2,5 0,06–0,15

2,5 0,3–2,5 0,08–0,14

3 0,4–3,0 0,10–0,20

4 0,5–3,5 0,12–0,25

5 0,5–3,0 0,12–0,30

6 0,6–3,5 0,14–0,35

UF4
 – Toutes les opérations de 
 tronçonnage ou de gorge
 – Bon contrôle des copeaux
 – plage d’avances moyenne
 – Coupe positive

C C C C C C C C

6°

32°
11°

2 0,3–2,5 0,10–0,15

2,5 0,3–2,5 0,10–0,18

3 0,4–3,0 0,10–0,20

4 0,5–3,5 0,10–0,30

5 0,5–3,5 0,12–0,35

6 0,6–4,0 0,14–0,40

UD4
 – Grande zone de fractionnement 
des copeaux
 – Fractionnement optimal des 
copeaux lors de l’usinage de 
pièces forgées
 – Arête de coupe stable
 – Pour des avances moyennes  
à élevées

C C C C C

7°

6°

3 0,4–2,0 0,08–0,20

4 0,5–2,8 0,10–0,30

5 0,5–3,0 0,12–0,35

6 0,6–3,5 0,14–0,40

8 0,9–4,0 0,14–0,40

UA4
 – Pour l’usinage des fontes
 – Pour des paramètres d’usinage 
moyens à élevés
 – Pour une sécurité du process 
maximale dans l’usinage des 
fontes

C C C

6°

2 0,3–2,5 0,08–0,15

2,5 0,3–2,5 0,10–0,20

3 0,4–3,0 0,10–0,22

4 0,5–3,5 0,10–0,35

5 0,5–3,0 0,12–0,35

6 0,6–3,5 0,14–0,40

C C Application principale 
C Autre application
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Système GX : plaquettes de coupe à rayon complet pour la réalisation de gorge et le copiage au tour

Géométrie
Remarques /  
domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête principale

Vue de face
de l’arête 
principale

s  
[mm]

ap
[mm]

f
[mm]
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RK8
 – Face de coupe polie
 – Arête de coupe tranchante
 – Rectifiée en périphérie
 – Très positive

C C C

  

20°

11°

6 4,0 0,10–0,30

8 5,0 0,10–0,35

RF8
 – Pour le copiage et  
le détalonnage
 – Rectifiée en périphérie
 – Excellent état de surface
 – Arête de coupe stable

C C C C C C C C

17° 10°

6°

2 0,1–1,0 0,08–0,25

3 0,1–1,5 0,10–0,30

4 0,1–2,0 0,12–0,45

5 0,1–2,5 0,15–0,50

6 0,1–3,0 0,15–0,55

8 0,2–4,0 0,18–0,60

RD4
 – Pour le copiage
 – Excellent contrôle des copeaux 
lors du rainurage
 – Pour des avances moyennes  
à élevées
 – Contour fritté

C C C C C C

7°

6°

2 0,2–1,0 0,08–0,25

3 0,5–1,5 0,10–0,35

4 0,5–2,0 0,15–0,50

5 0,5–2,5 0,17–0,70

6 0,5–3,0 0,17–0,70

8 0,6–4,5 0,17–0,70

Système SX : Réalisation de gorge et tronçonnage

Géométrie
Remarques /  
domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête principale

Vue de face
de l’arête 
principale

s  
[mm]

f
[mm]
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CF6
 – Avances faibles
 – Faible formation de bavures / 
tétons de coupe
 – Faibles efforts de coupe

C C C C C C C C C

19°

6°

1,5 0,03–0,10

2 0,03–0,12

3 0,04–0,20

CF5
 – Opérations de réalisation de 
gorge et de tronçonnage
 – Avances faibles à moyennes
 – Bon contrôle des copeaux
 – Faible formation de bavures / 
tétons de coupe

C C C C C C C C C C

18°

6°

1,5 0,03–0,13

2 0,04–0,15

3 0,08–0,20

4 0,10–0,20

5 0,10–0,25

6 0,12–0,28

CE4
 – Opérations de réalisatin de 
gorge et de tronçonnage
 – Avances moyennes à élevées
 – Enroulement optimal des 
copeaux
 – Arête de coupe stable

C C C C C C C C

20° 12°

6°

1,5 0,05–0,13

2 0,06–0,15

3 0,09–0,30

4 0,10–0,32

5 0,12–0,35

6 0,12–0,40

8 0,20–0,50

10 0,25–0,55

C C Application principale 
C Autre application
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Vis de serrage à l’état serré

Coupe A–A :
Vis de serrage  
avec grand  
effort de serrage

Informations d’utilisation : 
Instructions de montage pour Walter Cut

Le serrage axial avec butée plane, qui s’effectue entre le module et l’attachement 
de base lors du serrage des vis de serrage, fournit une liaison dépourvue de tout 
jeu, garantissant ainsi une stabilité maximum. 

Les schémas ci-contre illustrent le module à l’état serré et à l’état non serré avec 
les forces qui s’exercent dans chaque cas entre le module et l’outil.

Module non serré

Jeu entre module et butée plane pour serrage axial

Module serré

Serrage axial avec butée plane
Liaison ne comportant aucun jeu, d’où une stabilité maximum

Attention :
Respecter l’ordre indiqué lors du serrage du module.

Etape Opération N° de vis

A Pré-serrage du module � – � (� – �)

B
Serrage complémentaire  
du module � – � (� – �)

C
Blocage de la plaquette  
de gorge GX �

Les vis de serrage � et � servent à serrer 
le module.  
Le serrage de la plaquette de gorge est 
assuré par la partie élastique du module à 
l’aide de la vis �.

Jeu

Jeu

�
�

�

Walter Cut – un montage rigide GX : pour le tournage et la réalisation de gorges

SX : pour le tronçonnage et la réalisation de gorge de 
grande profondeur

Module de 
 tronçonnage / gorge

Vis de serrage

Attachement de base

�
�

�
Les vis de serrage �, � et � servent  
à serrer le module.  
Serrage auto-bloquant de la plaquette  
de gorge et tronçonnage.

Attention :
Respecter l’ordre indiqué lors du serrage du module.

Etape Opération N° de vis

A Pré-serrage du module � – � – �

B
Serrage complémentaire  
du module � – � – �

C
Blocage de la plaquette de 
 tronçonnage / gorge SX

Clé de montage
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Informations d’utilisation :
Changement de plaquette sur les outils Walter Cut avec système auto-bloquant

1. Mettre la clé en place 2.  Ouvrir le dispositif  
de serrage

3.  Extraire l’ancienne  plaquette 
de coupe

4.  Mettre en place la plaquette 
de coupe neuve

5.  Fermer le dispositif  
de serrage

Montage des plaquettes de coupe GX

Insertion de la plaquette de coupe Démontage de la plaquette de coupe

Montage de plaquettes de coupe SX

Clé de montage pour système auto-bloquant GX / SX

Gamme Largeur de coupe s
[mm]

 Manche/ lame
h = h1 [mm]

Clé de montage

G1042 2–6 26–32 FS1494 �
FS1494

�

G2012

1,5 12–20 FS2249 �

FS2249

�2–3 12–16 FS2249 �

2–6 20–25 FS1494 �

8–10 25–32 FS2274 �

G2042-N
G2042-R/L
G2042-R/L-C

1,5 26–32 FS2249 �

FS2274

�2–6 26–32 FS1494 �

8–10 52 FS2274 �

Remarque :  
La même clé est utilisée pour les outils avec refroidissement de précision (-P).
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Informations d’utilisation : 
Exécution d’outil Walter Cut en version Standard / Contra

G1041R/L . . . / G1041R/L . . . C G2042R/L . . . / G2042R/L . . . C

Version droite

Version droite

Version droite

Version gauche

Version gauche

Version gauche

Standard
Exemple : G1041 . 32R–3T32GX24

Standard
Exemple : XLDER1616K–GX16–2

Standard
Exemple :  NCFE25–2525R–GX24–4–3  

G1111 . 2525R3T22–067GX24

Standard
Exemple : G1041 . 32L–3T32GX24

Standard
Exemple : XLDEL1616K–GX16–2

Standard
Exemple :  NCFE25–2525L–GX24–4–3  

G1111 . 2525L3T22–067GX24

Contra
Exemple : G1041 . 32R–3T32GX24C

Contra
Exemple : XLDER1616K–GX16–2C

Contra
Exemple : NCFE25–2525R–GX24–4–3C

Contra
Exemple : G1041 . 32L–3T32GX24

Contra
Exemple : XLDEL1616K–GX16–2C

Contra
Exemple : NCFE25–2525L–GX24–4–3C

XLDE / XLDE . . . –C

NCFE / NCFE . . . –C  G1111
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Tmax

T1

D

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500
0,0

1,0

2,0

3,0

4,0

5,0

6,0

Tmax  7,0

8,0

GX09

Taille de module MSS–E12 . . .Profondeur de coupe T [mm]

36 = Ø à la profondeur de coupe maximale

Profondeur de coupe T [mm]

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500
0,0

1,0

2,0

3,0

4,0

5,0

6,0

Tmax  7,0

8,0

GX09

Taille de module MSS–E16 . . .

52 = Ø à la profondeur de coupe maximale

Tmax =  profondeur de coupe maximale 
en fonction du diamètre de tournage D

T1 =  profondeur de coupe indépendamment  
du diamètre de tournage D

Informations d’utilisation : 
Profondeurs de gorge en fonction du diamètre de tournage

Diamètre de tournage [mm]

Diamètre de tournage [mm]
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Taille de module MSS–E25 . . .Profondeur de coupe T [mm]

Taille de module MSS–E20 . . .Profondeur de coupe T [mm]

Diamètre de tournage [mm]

Diamètre de tournage [mm]

63 = Ø à la profondeur de coupe maximale

79 = Ø à la profondeur de coupe maximale

Informations d’utilisation :  
Profondeurs de gorge en fonction du diamètre de tournage (suite)
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G1011-1616 . . . T21GX24 G1011-2020 . . . T21GX24Profondeur de coupe T [mm]

Diamètre de tournage [mm]

Diamètre de tournage [mm]

87 = Ø à la profondeur de coupe maximale

100 = Ø à la profondeur de coupe maximale

16,1 = Tmax sans limitation du diamètre

Profondeur de coupe T [mm] Taille de module MSS–E32 . . .
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Informations d’utilisation :  
Profondeurs de gorge en fonction du diamètre de tournage (suite)

G1011-2525 . . . T32GX24G1011-2525 . . . T21GX24Profondeur de coupe T [mm]

Diamètre de tournage [mm]
126 = Ø à la profondeur de coupe maximale

G2012 . . . 1,5T15SX . . .Profondeur de coupe T [mm]

Diamètre de tournage [mm]
60 = Ø à la profondeur de coupe maximale

12 = Tmax sans limitation du diamètre

82 = Ø à la profondeur de coupe maximale

12,7 = Tmax sans limitation du diamètre

25 = Tmax sans limitation du diamètre
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G2012 . . . T16SX . . .

G2012.2020 . . . T20SX . . .

G2012.2020 . . . T22SX . . .

Profondeur de coupe T [mm]

Profondeur de coupe T [mm]

Profondeur de coupe T [mm]

Diamètre de tournage [mm]

Diamètre de tournage [mm]

Diamètre de tournage [mm]

56 = Ø à la profondeur de coupe maximale

166 = Ø à la profondeur de coupe maximale

166 = Ø à la profondeur de coupe maximale

11,5 = Tmax sans limitation du diamètre

17,5 = Tmax sans limitation du diamètre

19,5 = Tmax sans limitation du diamètre
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Informations d’utilisation :  
Profondeurs de gorge en fonction du diamètre de tournage (suite)

G2012.2020 . . . T29SX . . .

G2012.2525 . . . T33SX . . .

G2012.2525 . . . T40SX . . .

Profondeur de coupe T [mm]

Profondeur de coupe T [mm]

Profondeur de coupe T [mm]

Diamètre de tournage [mm]

Diamètre de tournage [mm]

Diamètre de tournage [mm]

166 = Ø à la profondeur de coupe maximale

154 = Ø à la profondeur de coupe maximale

154 = Ø à la profondeur de coupe maximale

26,5 = Tmax sans limitation du diamètre

29 = Tmax sans limitation du diamètre

36 = Tmax sans limitation du diamètre
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G2632-E20 . . . T20SX . . .

G2632-E25 . . . T20SX . . .

G2632-E25 . . . T35SX . . .

Profondeur de coupe T [mm]

Profondeur de coupe T [mm]

Profondeur de coupe T [mm]

Diamètre de tournage [mm]

Diamètre de tournage [mm]

Diamètre de tournage [mm]

88 = Ø à la profondeur de coupe maximale

118 = Ø à la profondeur de coupe maximale

118 = Ø à la profondeur de coupe maximale

16,5 = Tmax sans limitation du diamètre

16,5 = Tmax sans limitation du diamètre

31,5 = Tmax sans limitation du diamètre
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Plage de diamètres

Dmin Dlim

Largeur de plaquette de gorge s
[mm] 

Diamètre de gorge axiale minimal Dlim [mm]

GX16 GX24

2 112 120

2,5 92 240

3 81 65

4 75 62

5 63 51

6 53 43

G2632-E32 . . . T45SX . . .Profondeur de coupe T [mm]

Diamètre de tournage [mm]128 = Ø à la profondeur de coupe maximale

40,5 = Tmax sans limitation du diamètre

Informations d’utilisation :  
Profondeurs de gorge en fonction du diamètre de tournage (suite)

Informations d’utilisation :
Plage de diamètres en cas d’utilisation des outils G1511 / G1521 pour gorge axiale

Dmin = Dlim–2 × s
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Largeur de coupe

La largeur de coupe doit être aussi  
faible que possible et aussi large  
que nécessaire. 
Une réduction de la largeur de la coupe  
entraîne une réduction des efforts de coupe  
et permet d’économiser de la matière usinée.

1. Utiliser, si possible, une arête de coupe neutre

 – Meilleure formation de copeaux 
 – Forces de déport moindres
 – Plus grande durée de vie

2. Utiliser la largeur de coupe la plus faible possible

 – Efforts de coupe moindres
 – Economie de matière usinée

3.  Utiliser l’outil le plus grand possible – par rapport à la hauteur  
du support [h]

 – Plus grande rigidité de  
l’outil

 – Moins de vibrations
 – Plus grande durée de vie

Informations d’utilisation – Tronçonnage

Généralités

En principe, l’outil doit être choisi aussi stable que possible. Cela prévient les 
vibrations et la durée de vie est allongée. 

Profondeur de coupe

1.  La profondeur de coupe max. [Tmax] de l’outil,  
resp. la longueur de porte-à-faux max.  
du porte-plaquette, ne doit pas dépasser  
10 × la largeur de l’arête de coupe [s]. 

  En principe, elle doit être aussi faible  
que possible.

2.  Les plaquettes amovibles Walter Cut GX  
à deux arêtes de coupe représentent la  
solution la plus rentable si la profondeur  
de coupe maximale ne dépasse pas la  
deuxième arête de coupe. En cas de  
profondeur de coupe plus importante,  
les plaquettes de coupe Walter Cut SX  
à une arête de coupe sont à privilégier.

Influence de l’angle d’attaque sur l’usinage

neutre à droite à gauche

Pour déterminer le sens  
(à droite/à gauche) des plaquettes 
de coupe, il ne faut pas les regarder 
de face, comme c’est le cas pour les 
outils, mais les regarder de dessus 
sur l’arête de coupe.

Lors du tronçonnage de matière 
pleine, l’utilisation de plaquettes 
de coupe avec un angle d’attaque 
réduit la formation de tétons rési-
duels sur la pièce tronçonnée. 

En cas de tronçonnage de tubes, 
l’utilisation de plaquettes de coupe 
obliques permet d’éviter la formation 
d’anneaux. Ceux-ci pourraient rester 
accrochés à la partie tronçonnée et 
perturber le process de fabrication 
par la suite. La formation de bavures 
est en outre réduite.

Remarque :
L’utilisation de plaquettes de coupe obliques a, en règle générale, une influence 
négative sur la durée de vie des plaquettes. Il est recommandé d’utiliser,  
si possible, des plaquettes de coupe neutre.

En principe, la règle à appliquer est la suivante :

Sens de rotation de la broche de la machine :
à droite ‡ Plaquette de coupe à droite
à gauche ‡ Plaquette de coupe à gauche

1. Fondements

1
er choix

=

=

S

S S

S

Tmax

Tmax

S

h

h
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Informations d’utilisation – Tronçonnage

Stabilité et durée de vie bonnes médiocres

Efforts de coupe radiaux (positifs) élevés faibles

Efforts de coupe axiaux (négatifs) faibles élevés

Formation de tétons résiduels/bavures importante faible

Risque de vibrations faible élevé

Etat de surface et planéité bons médiocres

Evacuation des copeaux bonne médiocre

Les valeurs d’avance doivent être réduites d’env. 30 % étant donné que l’outil  
a tendance à quitter sa trajectoire en raison de la force axiale [Fn] générée.  
Cela entraîne l’apparition de vibrations ainsi que de surfaces convexes.

Effets sur l’usinage

La formation des copeaux est 
 normalement moins bonne en 
cas de tronçonnage avec des 
plaquettes de coupe obliques.  
  
Le copeau s'enroule avec un 
angle de 90° par rapport à l'arête 
de coupe principale ; le copeau 
ainsi obtenu n’a pas la forme 
d’un ressort de montre (tel qu’il 
est  obtenu avec une plaquette 
neutre), mais d’une hélice. 
  
Une brève interruption de coupe au bout d’une profondeur de coupe de 1 à 2 × s 
permet alors de diriger le copeau. 
Après la reprise de la coupe, le copeau est évacué par la gorge déjà réalisée.

Fixer l’outil dans la machine de manière à ce qu’il soit le plus court 
possible

 – Meilleure planéité
 – Tendance aux vibrations  

plus faible
 – Durées de vie allongées

Réduction de l’avance

A partir d’un diamètre de 1,5 × s mm, réduire 
l’avance [f] de 75 %, étant donné que la vitesse 
de coupe au centre est de 0 m/min.
Ne pas couper au-delà du centre, en raison du 
risque de rupture.  
Il est possible de couper au maximum au delà du 
centre d’une valeur équivalente au rayon de bec  
de +0,1 mm.

Exemple :
Rayon de bec de 0,3 mm ‡ x = –0,4 mm
  
Observer une vitesse de coupe constante avec limitation de la fréquence  
de rotation (fréquence de rotation max. du ravitailleur de barres).

L’outil doit être perpendiculaire  
l’axe de rotation

 – Meilleure planéité
 – Tendance aux vibrations plus faible

Vérification de la hauteur de la pointe

 – Durées de vie plus longues/constantes
 – Formation de tétons/bavures réduite

Remarque :
Un positionnement au-delà ou en dessous du centre entraîne une modification  
de l’angle de coupe effectif pendant l’usinage.

Fixer la pièce de manière à ce que la partie qui dépasse soit la plus courte 
possible

1. Fondements (suite) 2. Conseils utiles

Plaquette de coupe 
neutre

Plaquette de coupe 
oblique

L L
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Chanfreinage et  
tronçonnage

Tronçonnage sur alésage

1. Pré-rainurage

Broche principale

Broche principale

Broche principale Contre-broche

Contre-broche

Contre-broche

Rotation à gauche M4

Rotation à droite M3

Rotation à droite M3

2. Chanfreinage 3. Tronçonnage

Le trou pré-percé doit être suffisam-
ment profond pour que toute la  
largeur de l’arête de coupe de l’outil  
de tronçonnage se trouve dans 
la partie cylindrique de l’alésage  
à la sortie.

Chanfreinage intérieur avant le tronçonnage

Le bec de l’arête de coupe de l’outil de 
chanfreinage et de l’outil de tronçonnage 
doivent être bien alignés afin d’obtenir un 
résultat pratiquement exempt de bavures.

Réalisation de gorge sur des surfaces obliques

En cas de réalisation de gorge sur des surfaces 
obliques, l’avance doit être réduite d’env. 20 % à 
50 % au départ et une géométrie plus tranchante 
doit être utilisée (p.ex. CF5).

Retrait de l’outil

Ne pas retirer l’outil immédiatement après  
le tronçonnage, mais le déplacer d’abord  
dans le sens axial, puis le retirer.

Conditions d’utilisation : lames renforcées

Position de montage « inversée »
Lame Contra

Position de montage « normale »

Position de montage « normale »
Lame Contra

2. Conseils utiles (suite)

G2042 . 32 . R-3T33SX-C

G2042 . 32 . R–3T33SX

G2042 . 32 . L–3T33SX–C
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3. Analyse des défauts – Tronçonnage

Téton résiduel important / bavure importante
− Réduction de l’avance de 50 à 75 % à partir d’un 

diamètre de 1,5 × s (s = largeur de l’arête de coupe)
− Utiliser une plaquette de coupe avec angle d’attaque
− Utiliser une plaquette plus mince  

(réduire les efforts de coupe)
− Utiliser un rayon de bec plus petit
− Utiliser une géométrie plus positive
− Vérifier la hauteur de la pointe

Mauvaise qualité de surface / vibrations
− Utiliser un outil plus stable
− Réduire le porte-à-faux de l’outil
− Vérifier si le logement de plaquette est endommagé
− Utiliser une géométrie plus positive
− Augmenter l’avance

Dommages causés par les copeaux
− Utiliser un brise copeau permettant d’obtenir  

un resserrement plus important du copeau
− Réduire la vitesse de coupe
− Utiliser une plaquette de coupe droite
− Optimiser la lubrification
− Augmenter l’avance

Mauvaise formation des copeaux
− Réduire la vitesse de coupe
− Améliorer la lubrification
− Contrôler la formation de copeau
− Augmenter l’avance

Informations d’utilisation – Tronçonnage

Mauvaise planéité
− Utiliser une plaquette de coupe sans angle d’attaque ou avec  

un angle d’attaque plus faible
− Utiliser l’outil avec la profondeur de coupe la plus faible possible
− Réduire l’avance pour les plaquettes de coupe avec angle d’attaque
− Utiliser un rayon de bec plus petit
− Utiliser une géométrie plus positive
− Corriger l’orientation de l’outil

Formation de copeaux lors du tronçonnage
− Le resserrement des copeaux évite que ceux-ci ne frottent sur les parois 

latérales de l’outil et réduisent le risque de bourrage
− Autorise des avances plus élevées
− Pas de dommages sur les surfaces de la pièce tronçonnée
− Les copeaux sont enroulés en forme de spirale et fractionnés en segments 

courts pour permettre une évacuation plus fluide via la gorge réalisée
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Rainurage

Remarque :
Une seule arête de coupe est utilisée lors de l'usinage de la gorge. Ici aussi, il 
est nécessaire d’observer des séquences d’usinage spécifiques pour obtenir un 
résultat optimal.

Réalisation d’une gorge étroite avec chanfrein

Réalisation d’une gorge large par combinaisons de gorges

Réalisation de gorge 
avec une surépais-
seur de 0,1 mm au  
niveau du diamètre

Pré-rainurage
Largeur de nervure = s – 2 × r

Tournage du 
chanfrein et finition 
du 1er flanc

Pré-rainurage

Tournage du 
chanfrein et finition 
du 2er flanc

Finition
ap max = r

s = largeur de l’arête de coupe / r = rayon de bec / ap max = profondeur de coupe max.

Informations d’utilisation – Réalisation de gorge

2. Conseils utiles

Décalage latéral [s] – [r]

Il est conseillé d’utiliser, si possible, une  
géométrie universelle « U » pour un rainurage  
avec décalage latéral. Il faut alors tenir  
compte du fait que la largeur de coupe  
doit se situer entre s/2 et la largeur de  
l’arête de coupe s – 1 × r.

ap min: 0,5 × s
ap max: s – r

Exemple :
s = 3,0 mm; r = 0,2 mm ‡  ap min: 1,5 mm  

ap max: 2,8 mm

1. Fondements

Tournage  
de gorges

Réalisation directe de gorges ou tournage de gorges ?

La sélection de la stratégie d’usinage  
dépend de la forme et de la taille de  
la gorge à réaliser.  
Les critères suivants peuvent être utilisés  
en tant que règle de base :

Gorges : 
La profondeur de la gorge est 1,5 fois  
supérieure à la largeur de la gorge.

Tournage de gorges : 
La largeur de la gorge est 1,5 fois  
supérieure à la profondeur de la gorge.

Généralités
  
L’utilisation d’outils de tournage  
de gorges permet de regrouper  
plusieurs étapes d’usinage  
et d’économiser des outils.  
  
Ces outils sont notamment  
utilisés en cas d’usinage entre  
épaulements ou d’un nombre  
d’emplacements d’outils limité.

Stratégie d’usinage

De manière générale, on différencie deux  
stratégies d’usinage : les gorges et le 
tournage de gorges.

Dans le cas de la réalisation de gorges, le 
mouvement d’avance ne se fait que dans 
une seule direction. Seul un mouvement 
longitudinal parallèle à l’axe de rotation 
(chariotage) avec une faible surépaisseur 
(env. 0,1 à 0,3 mm) peut éventuellement 
avoir lieu lors de la finition.

Le tournage de gorges est une 
 combinaison de mouvements de 
 réalisation de gorge, décrit précédem-
ment, et de chariotage.

Grâce au serrage par pincement, à la  
 complémentarité de forme de la plaquette  
de coupe et du logement de cette dernière,  
les forces radiales ainsi que les forces  
axiales sont absorbées.

Cela permet d’effectuer des opérations de 
 chariotage et de tronçonnage/gorge en utilisant  
des géométries spécifiques pour la formation  
des copeaux. 
Les géométries universelles, p. ex. UD4, UF4, 
conviennent de façon optimale à cet effet.

Réalisation de gorge

Tournage de gorges

123 45

s

r

r
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A 2 L’outil doit être perpendiculaire l’axe de rotation !

C’est la seule façon d'assurrer la 
 présence d'un angle de dépouille 
dans les deux sens lors du tournage.
Une mauvaise orientation de l’outil  
entraîne des vibrations et peut 
 causer la casse de l’outil !

Comparaison des états de surface obtenus par tournage de gorge et par 
tournage ISO

La flexion de la plaquette de coupe 
lors du tournage gorges génère un 
« effet Wiper » (voir fig. A).

Flexion

La flexion désigne la déformation du support de la plaquette de coupe générée 
par la force [Fp]. Cette flexion est nécessaire pour obtenir un angle de dépouille 
secondaire [α] lors des opérations de chariotage.

Le degré de flexion dépend de plusieurs facteurs :
 – Profondeur de coupe [ap]
 – Avance [f]
 – Vitesse de coupe [vc]
 – Rayon de bec [r]
 – Matériau à usiner
 – Profondeur de coupe de l’outil [T]
 – Largeur du support de la plaquette  

de coupe

Compensation du diamètre

La flexion entraîne l’apparition de différents rapports de longueur sur l’outil.  
Une compensation du diamètre est nécessaire lors du passage du mouvement  
de rainurage au mouvement de chariotage pour obtenir un diamètre homogène 
lors de l’usinage de finition.

1. Pré-usinage de la pièce jusqu’à l’usinage de finition
2. Réalisation de la gorge jusqu’au diamètre final
3. Retrait de 0,1 mm
4. Chariotage 
5.  Mesurer le diamètre de la gorge et le diamètre de chariotage et corriger 

la cote de retrait (0,1 mm) de la différence de diamètre. 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3

3,00

3,40

3,20

2,80

2,40

2,00

1,60

1,20

0,80

0,40

0,05

0,20

0

0,60

1,00

1,40

1,80

2,20

2,60

GX24-3E400N080-UF4 WSM33S
GX24-3E500N080-UF4 WSM33S
GX24-4E600N080-UF4 WSM33S
DNMG110404
DNMG110408

f [mm/tr]

Ra [μm]

Informations d’utilisation – Tournage de gorges

Fig. A Fig. B

Comparaison des états de surface obtenus par tournage de gorge et par 
tournage ISO

1. Fondements

Fp

α°
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Certains déplacements d’outil 
doivent être observés pour garantir 
un process d’usinage fiable et sûr. 
Ainsi, l’outil ne doit pas être soumis  
à une charge dans deux directions  
en même temps. Il convient de veiller 
à ce que l’arête de coupe ne soit  
soumise à aucune charge après  
l'usinage de la gorge avant de passer 
à l’opé ra tion de chariotage. Il en va  
de même pour le passage du 
chario tage à la réalisation de la 
gorge.

Formule générale pour le tournage de gorges :
fdépart 0,05 × s
fmax 0,07 × s
ap min  r + 0,1 mm
ap max  0,7 × s

Séquence d’usinage

A la fin de l’opération de chariotage, 
retirer l’outil d’au moins 0,1 mm du 
diamètre usiné contre le sens de 
l’avance. 
L’arête de coupe peut ainsi revenir  
dans sa position initiale.

L’opération d'usiange de la gorge 
suivante peut alors être entamée. 
Un nouveau retrait d’env. 0,1 mm est 
ensuite nécessaire avant de pouvoir  
passer à l’opération de chariotage.

Réalisation d’un évidement :

Prévention de la formation d’anneaux

1. Ebauche

2. Finition

1. Réalisation de la gorge  
(mouvement de chariotage en ap)

2. Retrait de 0,1 mm

7. Chariotage jusqu’à env. 0,5 mm avant 
l’épaulement

8. Dégagement de 0,1 mm dans deux 
directions

3. Chariotage
4.  Dégagement de 0,1 mm dans deux 

directions

5. Gorge
6. Retrait de 0,1 mm

1. Pré-rainurage au diamètre final en fin de rayon

2. Finition du 1er épaulement et copiage 
du rayon

3. Dégagement de l’outil de la cote de 
compensation du diamètre

4. Chariotage jusqu’en fin de rayon
5. Dégagement de 0,1 mm dans deux 

directions

6. Finition du 2e épaulement et copiage du rayon

1. Chariotage jusqu’à env. 0,5 –1,5 mm 
avant la sortie de l’outil

2. Retrait en biais de l’angle

3. Positionnement de l’outil au-dessus  
de l’anneau

4. Suppression de l’anneau lors de 
l'usinage de la gorge 

2. Conseils utiles

1

2 3 4

s

r

r
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A 2 Prévention de vibration lors du copiage au tour
 – Le rayon de la plaquette amovible doit toujours être inférieur au rayon de la 

pièce à usiner.
 – Réduire l’avance de 50 % dans la zone du rayon de la pièce à usiner par rapport 

à la coupe longitudinale.

Rayon de la plaquette  
= Rayon de la pièce à usiner
Déconseillé  !

Rayon de la plaquette  
< Rayon de la pièce à usiner
Recommandé  !

fn1 = Coupes longitudinales – epaisseur max. du copeau de 0,15 à 0,40 mm
fn2 = Usinage de rayon – 50 % de l’épaisseur max. du copeau

 – Il convient de vérifier que le 
logement de plaquette est propre 
et en bon état avant de mettre la 
plaquette de coupe en place.

 – Insérer la plaquette de coupe en 
la glissant le long des surfaces 
prismatiques du logement de 
plaquette et veiller à ce qu’il n’y 
ait pas de résistance. 

 – Utiliser la clé fournie pour serrer la 
vis de serrage.  
Il est conseillé d’utiliser une clé 
dynamométrique. Dans ce cas, 
utiliser les valeurs suivantes :

2. Conseils utiles (suite) 3. Analyse des défauts – Tournage de gorges

Utilisation de l’outil

Vibrations pendant le tournage
 – Vérifier l’orientation de l’outil  
(voir page A 416)
 – Flexion trop faible de la plaquette de coupe  
(voir page A 416)
 – Utiliser une plaquette plus mince  
(flexion plus importante)
 – Utiliser un rayon de bec plus petit
 – Fixer la pièce de façon à ce que  
le porte-à-faux soit plus court

Ressaut au niveau du diamètre de tournage
 – Corriger la cote de retrait avant l’usinage de finition
 – Veiller à une surépaisseur régulière
 – Vérifier si le logement de plaquette est endommagé
 – Augmenter la vitesse de coupe
 – Utiliser une géométrie plus positive

Détérioration générée par les copeaux
 – Utiliser un brise copeau permettant d’obtenir un 
resserrement plus important du copeau
 – Réduire la vitesse de coupe
 – Optimiser la lubrification

Formation d’anneaux
 – Contrôler la bonne stratégie d'usinage 
(voir page A 417)

Mauvaise formation des copeaux
 – Réduire la vitesse de coupe
 – Augmenter l’avance
 – Améliorer la lubrification
 – Contrôler le brise copeau

Valeurs pour clé dynamo métrique

Outil
Couple de 
serrage

G15 . . 5,0 Nm

G1011 5,0 Nm

G1111 4,0 Nm

G1041 3,5 Nm

XLDE 3,5 Nm

Informations d’utilisation – Tournage de gorges

ap ap

fn1

fn1

fn2

fn2

fn1

fn1
fn2

fn1

fn2
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Choisir la plage de diamètre de la première gorge aussi grande que 
possible

Elargissement de la gorge axiale

1.  Réalisation de la première gorge 
sur le diamètre le plus grand 
possible

Remarque :
Plus la plage de dia-
mètre de la première 
gorge est grande, 
plus l’évacuation des 
copeaux est fluide.

2. Elargissement vers l’intérieur

3. Elargissement vers l’extérieur

Outil à gaucheOutil à droite

La réalisation de gorges en généralInformations d’utilisation –
Gorge axiale

Fondements Analyse de l’usure

Usure en dépouille
 – Utiliser une nuance résistant mieux à l’usure
 – Réduire la vitesse de coupe
 – Améliorer la lubrification

Déformation plastique
 – Utiliser une nuance résistant mieux à l’usure
 – Réduire l’avance
 – Optimiser la lubrification
 – Réduire la vitesse de coupe

Ecaillages
 – Utiliser une nuance de carbure plus tenace
 – Utiliser un outil plus stable
 – Utiliser une géométrie plus stable
 – Utiliser éventuellement une arête de coupe plus large

Formation d’arêtes rapportées
 – Augmenter la vitesse de coupe
 – Utiliser une géométrie plus positive
 – Optimiser la lubrification

Usure en cratère
 – Réduire la vitesse de coupe
 – Utiliser une géométrie plus positive
 – Utiliser une nuance résistant mieux à l’usure
 – Optimiser la lubrification

Usure par oxydation ou en entaille
 – Réduire la vitesse de coupe
 – Diminuer l’avance

ø min.

ø max.
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Pièces détachées et accessoires
Jeu de flexibles de lubrifiant pour outils à manche avec lubrification de précision (-P)

Outils à manche -P

Jeu de flexibles de lubrifiant Walter -P

Longueur

150 mm JEU K601.01.150 JEU K601.02.150 JEU K601.03.150

Composants Désignation

250 mm JEU K601.01.250 JEU K601.02.250 JEU K601.03.250

300 mm JEU K601.01.300 JEU K601.02.300 JEU K601.03.300

Contenu du jeu

� Elément de raccordement M10 FS2252 1 × — —

� Elément de raccordement 
double G1/8"

FS2253 2 × 1 × —

� Raccord coudé G1/8" FS2254 — 1 × 2 ×

	 Raccord coudé M10 FS2255 — 1 × 1 ×


 Réduction G1/4"–G1/8" FS2256 — 1 × 1 ×

� Joint en cuivre FS2257 2 × 3 × 4 ×

� Bouchon fileté G1/8" FS2258 1 × 1 × 1 ×

 Obturateur en laiton FS2259 1 × 1 × 1 ×

� Buse en laiton G1/8" FS2260 1 × 1 × 1 ×

� Bague d’étanchéité FS2261 2 × 2 × 2 ×

K601 . . .

Remarque :
Tous les outils à manche avec lubrification de précision sont 
équipés de 3 raccords pour les fluides réfrigérants. Avant 
 l’utilisation des outils, vérifiez que les raccords inutilisés sont 
bien bouchés à l’aide des bouchons filetés faisant partie des 
accessoires. Les jeux pour lubrifiant K601 . . . pour attache-
ment d’outils à manches sont agréés pour des pressions 
comprises entre 10 bars et 275 bars max.

Remarque :
Le manche des outils peut être raccourci de 20 mm max. 
étant donné que la profondeur de filetage est de 30 mm 
pour tous les manches carrés Walter Turn et Walter Cut avec 
lubrification de précision.G1/8"

30 mm

10 mm

10 mm
30 mm
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Plaquettes amovibles

Application
Type de 
filetage Usinage Page

Profil partiel

Usinage  
général

Profil partiel 
55°

Filetage intérieur A 427

Profil partiel 
60°

Filetage extérieur

Filetage intérieur

A 426

A 426

Profil complet

Usinage  
général

Métrique ISO 
60°

Filetage extérieur

Filetage intérieur

A 428

A 429

Américain UN 
60°

Filetage extérieur

Filetage intérieur

A 430

A 431

Aéronautique  
et aérospatiale

Américain UNJ 
60°

Filetage extérieur

Filetage intérieur

A 432

A 433

Conduites 
d'eau, de gaz  
et de vapeur

Whitworth
Filetage extérieur

Filetage intérieur

A 434

A 435

Américain  
NPTF

Filetage extérieur

Filetage intérieur

A 436

A 437

Américain  
NPT

Filetage extérieur

Filetage intérieur

A 438

A 439

Filetage 
d'entraînement 
à section 
trapézoïdale

ACME
Filetage extérieur

Filetage intérieur

A 440

A 441

Stub ACME
Filetage extérieur

Filetage intérieur

A 442

A 443

Vue d'ensemble de la gamme de plaquettes amovibles et de matériaux de coupe :  
Filetage au tour 

A 3

Matériaux de coupe : Carbure

Application
Revête-
ment

Domaine d'application

01 10 20 30 40

05 15 25 35 45

ISO P
PVD WXP20

PVD WMP32

ISO M
PVD WXM20

PVD WMP32

Résistance à l'usure

Ténacité

Filetage au tour

Plaquettes amovibles
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

Codes de désignation  
des plaquettes de filetage au tour

NTS – E R – 16 0.50 ISO
Walter Thread System 1 2 3 4 5

1

Usinage

E Filetage extérieur  
(External)

I Filetage intérieur  
(Internal)

2

Exécution de 
la plaquette

Filetage extérieur

R L

Filetage intérieur

R L

3

Longueur de l'arête  
de coupe l

l

4

Pas P

P

Plage de pas à profil complet

[mm] [filets /  
pouce]

0,35–12,0 72–2

Plage de pas à profil partiel

[mm] [filets / 
pouce]

A 0,5–1,5 48–16

AG 0,5–3,0 48– 8

G 1,75–3,0 14–8

N 3,5–5,0 7–5

U 5,5–8,0 4½–3½

Q 5,5–6,0 4½–4

U 6,5–9,0 4–2¾

V 6,0–10,0 4–2½

5

Norme

55 Profil partiel 55°

60 Profil partiel 60°

ISO Métrique ISO 60°

UN Américain UN 60°

UNJ Américain UNJ 60°

W Whitworth

NPTF NPTF

NPT NPT

ACME ACME

STACME Stub ACME

Exemple :
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

Codes de désignation  
des matériaux de coupe en carbure – Filetage au tour

W M P 32
Walter 1 2 3

1

1re application principale  
ou type de revêtement

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

A Revêtement CVD 
d'oxyde d'aluminium

X Revêtement PVD

Exemple :

2

2e application principale

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

3

Domaine d'application ISO

Résistance 
à l'usure

01

05

10

20

21

23

30

32

33

43
Ténacité

Matériaux de coupe  
pour : 

0 Tournage ISO

1 Tournage ISO

5 Tournage ISO

2 Filetage au tour

3 Tronçonnage /  
gorge  
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Filetage extérieur – Profil partiel 60°

l

d

y
r

x 60˚Plaquettes de filetage au tour NTS

Plaquettes de filetage au tour

Désignation
Pas (P) 

mm

Pas 
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

r  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-ER/L-16 AG60 0,50–3,0 48–8 16 9,525 0,08 1,2 1,7 a b

NTS-ER/L-16 G60 1,75–3,0 14–8 16 9,525 0,27 1,2 1,7 a b

NTS-ER/L-22 N60 3,50–5,0 7–5 22 12,7 0,53 1,7 2,5 a b

HC = carbure revêtu

Filetage intérieur – Profil partiel 60°
60˚

l

d

y

x

r

Plaquettes de filetage au tour NTS

Plaquettes de filetage au tour

Désignation
Pas (P) 

mm

Pas 
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

r  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-IR/L-11 A60 0,50–1,5 48–16 11 6,35 0,05 0,8 0,9 b b

NTS-IR/L-16 AG60 0,50–3,0 48–8 16 9,525 0,05 1,2 1,7 a b

NTS-IR/L-16 G60 1,75–3,0 14–8 16 9,525 0,16 1,2 1,7 a b

NTS-IR/L-22 N60 3,50–5,0 7–5 22 12,7 0,53 1,7 2,5 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Filetage intérieur – Profil partiel 55° r

55˚

l

d

y

xPlaquettes de filetage au tour NTS

Plaquettes de filetage au tour

Désignation
Pas (P) 

mm

Pas 
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

r  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-IR/L-11 A55 0,50–1,5 48–16 11 6,35 0,05 0,8 0,9 b b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Extérieur – Profil complet, métrique ISO 60°

l

d

y

x 60˚

h

1/4 P

1/8 x P

Plaquettes de filetage au tour NTS

Plaquettes de filetage au tour

Désignation
Pas (P) 

mm
l  

mm
d  

mm
hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-ER/L-16 0.50ISO 0,5 16 9,525 0,31 0,6 0,4 a b

NTS-ER/L-16 0.60ISO 0,6 16 9,525 0,37 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 0.70ISO 0,7 16 9,525 0,43 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 0.75ISO 0,75 16 9,525 0,46 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 0.80ISO 0,8 16 9,525 0,49 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 1.00ISO 1 16 9,525 0,61 0,7 0,7 a b

NTS-ER/L-16 1.25ISO 1,25 16 9,525 0,77 0,8 0,9 a b

NTS-ER/L-16 1.50ISO 1,5 16 9,525 0,92 0,8 1 a b

NTS-ER/L-16 1.75ISO 1,75 16 9,525 1,07 0,9 1,2 a b

NTS-ER/L-16 2.00ISO 2 16 9,525 1,23 1 1,3 a b

NTS-ER/L-16 2.50ISO 2,5 16 9,525 1,53 1,1 1,5 a b

NTS-ER/L-16 3.00ISO 3 16 9,525 1,84 1,2 1,6 a b

NTS-ER/L-22 3.50ISO 3,5 22 12,7 2,15 1,6 2,3 a b

NTS-ER/L-22 4.00ISO 4 22 12,7 2,45 1,6 2,3 a b

NTS-ER/L-22 4.50ISO 4,5 22 12,7 2,76 1,7 2,4 a b

NTS-ER/L-22 5.00ISO 5 22 12,7 3,07 1,7 2,5 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Intérieur – Profil complet, métrique ISO 60°
60˚

l

d

y

x
h

1/4 P

1/8 x P

Plaquettes de filetage au tour NTS

Plaquettes de filetage au tour

Désignation
Pas (P) 

mm
l  

mm
d  

mm
hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-IR/L-11 0.75ISO 0,75 11 6,35 0,43 0,6 0,6 b b

NTS-IR/L-11 0.80ISO 0,8 11 6,35 0,46 0,6 0,6 b b

NTS-IR/L-11 1.00ISO 1 11 6,35 0,58 0,6 0,7 b b

NTS-IR/L-11 1.25ISO 1,25 11 6,35 0,72 0,8 0,9 b b

NTS-IR/L-11 1.50ISO 1,5 11 6,35 0,87 0,8 1 b b

NTS-IR/L-11 1.75ISO 1,75 11 6,35 1,01 0,9 1,1 b b

NTS-IR/L-11 2.00ISO 2 11 6,35 1,15 0,9 1,1 b b

NTS-IR/L-11 2.50ISO 2,5 11 6,35 1,44 0,8 1,1 b b

NTS-IR/L-16 0.50ISO 0,5 16 9,525 0,29 0,6 0,4 a b

NTS-IR/L-16 0.60ISO 0,6 16 9,525 0,35 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 0.70ISO 0,7 16 9,525 0,4 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 0.75ISO 0,75 16 9,525 0,43 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 0.80ISO 0,8 16 9,525 0,46 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 1.00ISO 1 16 9,525 0,58 0,6 0,7 a b

NTS-IR/L-16 1.25ISO 1,25 16 9,525 0,72 0,8 0,9 a b

NTS-IR/L-16 1.50ISO 1,5 16 9,525 0,87 0,8 1 a b

NTS-IR/L-16 1.75ISO 1,75 16 9,525 1,01 0,9 1,2 a b

NTS-IR/L-16 2.00ISO 2 16 9,525 1,15 1 1,3 a b

NTS-IR/L-16 2.50ISO 2,5 16 9,525 1,44 1,1 1,5 a b

NTS-IR/L-16 3.00ISO 3 16 9,525 1,73 1,1 1,5 a b

NTS-IR/L-22 3.50ISO 3,5 22 12,7 2,02 1,6 2,3 a b

NTS-IR/L-22 4.00ISO 4 22 12,7 2,31 1,6 2,3 a b

NTS-IR/L-22 4.50ISO 4,5 22 12,7 2,6 1,6 2,4 a b

NTS-IR/L-22 5.00ISO 5 22 12,7 2,89 1,6 2,4 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Extérieur – Profil complet, américain UN 60°

l

d

y

x 60˚

h

1/4 P

1/8 x P

Plaquettes de filetage au tour NTS

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-ER/L-16 048UN 48 16 9,525 0,32 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 044UN 44 16 9,525 0,35 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 040UN 40 16 9,525 0,39 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 036UN 36 16 9,525 0,43 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 032UN 32 16 9,525 0,49 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 028UN 28 16 9,525 0,56 0,6 0,7 a b

NTS-ER/L-16 027UN 27 16 9,525 0,58 0,7 0,8 a b

NTS-ER/L-16 024UN 24 16 9,525 0,65 0,7 0,8 a b

NTS-ER/L-16 020UN 20 16 9,525 0,78 0,8 0,9 a b

NTS-ER/L-16 018UN 18 16 9,525 0,87 0,8 1 a b

NTS-ER/L-16 016UN 16 16 9,525 0,97 0,9 1,1 a b

NTS-ER/L-16 014UN 14 16 9,525 1,11 1 1,2 a b

NTS-ER/L-16 013UN 13 16 9,525 1,2 1 1,3 a b

NTS-ER/L-16 012UN 12 16 9,525 1,3 1,1 1,4 a b

NTS-ER/L-16 011UN 11 16 9,525 1,42 1,1 1,5 a b

NTS-ER/L-16 010UN 10 16 9,525 1,56 1,1 1,5 a b

NTS-ER/L-16 009UN 9 16 9,525 1,73 1,2 1,7 a b

NTS-ER/L-16 008UN 8 16 9,525 1,95 1,2 1,6 a b

NTS-ER/L-22 007UN 7 22 12,7 2,22 1,6 2,3 a b

NTS-ER/L-22 006UN 6 22 12,7 2,6 1,6 2,3 a b

NTS-ER/L-22 005UN 5 22 12,7 3,12 1,7 2,5 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Intérieur – Profil complet, américain UN 60°
60˚

l

d

y

x
h

1/4 P

1/8 x P

Plaquettes de filetage au tour NTS

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-IR/L-11 64UN 64 11 6,35 0,23 0,8 0,4 b b

NTS-IR/L-11 56UN 56 11 6,35 0,26 0,7 0,4 b b

NTS-IR/L-11 40UN 40 11 6,35 0,37 0,6 0,6 b b

NTS-IR/L-11 36UN 36 11 6,35 0,41 0,6 0,6 b b

NTS-IR/L-11 32UN 32 11 6,35 0,46 0,6 0,6 b b

NTS-IR/L-11 28UN 28 11 6,35 0,52 0,6 0,7 b b

NTS-IR/L-11 27UN 27 11 6,35 0,54 0,7 0,8 b b

NTS-IR/L-11 24UN 24 11 6,35 0,61 0,7 0,8 b b

NTS-IR/L-11 20UN 20 11 6,35 0,73 0,8 0,9 b b

NTS-IR/L-11 18UN 18 11 6,35 0,81 0,8 1 b b

NTS-IR/L-11 16UN 16 11 6,35 0,92 0,9 1,1 b b

NTS-IR/L-11 14UN 14 11 6,35 1,05 0,9 1,1 b b

NTS-IR/L-11 12UN 12 11 6,35 1,22 0,8 1,1 b b

NTS-IR/L-11 11UN 11 11 6,35 1,33 0,8 1,1 b b

NTS-IR/L-16 048UN 48 16 9,525 0,31 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 044UN 44 16 9,525 0,33 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 040UN 40 16 9,525 0,37 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 036UN 36 16 9,525 0,41 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 032UN 32 16 9,525 0,51 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 028UN 28 16 9,525 0,52 0,6 0,7 a b

NTS-IR/L-16 027UN 27 16 9,525 0,54 0,7 0,8 a b

NTS-IR/L-16 024UN 24 16 9,525 0,61 0,7 0,8 a b

NTS-IR/L-16 020UN 20 16 9,525 0,73 0,8 0,9 a b

NTS-IR/L-16 018UN 18 16 9,525 0,81 0,8 1 a b

NTS-IR/L-16 016UN 16 16 9,525 0,92 0,9 1,1 a b

NTS-IR/L-16 014UN 14 16 9,525 1,05 0,9 1,2 a b

NTS-IR/L-16 013UN 13 16 9,525 1,13 1 1,3 a b

NTS-IR/L-16 012UN 12 16 9,525 1,22 1,1 1,4 a b

NTS-IR/L-16 011UN 11 16 9,525 1,33 1,1 1,5 a b

NTS-IR/L-16 010UN 10 16 9,525 1,47 1,1 1,5 a b

NTS-IR/L-16 009UN 9 16 9,525 1,63 1,2 1,7 a b

NTS-IR/L-16 008UN 8 16 9,525 1,83 1,1 1,5 a b

NTS-IR/L-22 007UN 7 22 12,7 2,09 1,6 2,3 a b

NTS-IR/L-22 006UN 6 22 12,7 2,44 1,6 2,3 a b

NTS-IR/L-22 005UN 5 22 12,7 2,93 1,6 2,3 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Extérieur – Profil complet, américain UNJ 60°

l

d

y

x 60˚
h

5/16P

Rmax 0,18042P
Rmin 0,15011P

IN

EX

Plaquettes de filetage au tour NTS

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-ER/L-16 48UNJ 48 16 9,525 0,31 0,6 0,5 a b

NTS-ER/L-16 44UNJ 44 16 9,525 0,33 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 40UNJ 40 16 9,525 0,37 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 36UNJ 36 16 9,525 0,41 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 32UNJ 32 16 9,525 0,46 0,6 0,7 a b

NTS-ER/L-16 28UNJ 28 16 9,525 0,52 0,7 0,7 a b

NTS-ER/L-16 24UNJ 24 16 9,525 0,61 0,7 0,8 a b

NTS-ER/L-16 20UNJ 20 16 9,525 0,73 0,8 0,9 a b

NTS-ER/L-16 18UNJ 18 16 9,525 0,81 0,8 1 a b

NTS-ER/L-16 16UNJ 16 16 9,525 0,92 0,9 1,1 a b

NTS-ER/L-16 14UNJ 14 16 9,525 1,05 1 1,2 a b

NTS-ER/L-16 13UNJ 13 16 9,525 1,13 1 1,3 a b

NTS-ER/L-16 12UNJ 12 16 9,525 1,22 1,1 1,3 a b

NTS-ER/L-16 11UNJ 11 16 9,525 1,33 1,2 1,5 a b

NTS-ER/L-16 10UNJ 10 16 9,525 1,47 1,2 1,5 a b

NTS-ER/L-16 9UNJ 9 16 9,525 1,63 1,3 1,7 a b

NTS-ER/L-16 8UNJ 8 16 9,525 1,83 1,2 1,6 a b

NTS-ER/L-22 7UNJ 7 22 12,7 2,09 1,7 2,3 a b

NTS-ER/L-22 6UNJ 6 22 12,7 2,44 1,7 2,3 a b

NTS-ER/L-22 5UNJ 5 22 12,7 2,93 1,8 2,5 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Intérieur – Profil complet, américain UNJ 60°

l

d

y

x 60˚
h

5/16P

Rmax 0,18042P
Rmin 0,15011P

IN

EX

Plaquettes de filetage au tour NTS

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-IR/L-11 28UNJ 28 11 6,35 0,47 0,7 0,7 b b

NTS-IR/L-11 24UNJ 24 11 6,35 0,55 0,7 0,8 b b

NTS-IR/L-11 20UNJ 20 11 6,35 0,66 0,8 0,9 b b

NTS-IR/L-11 18UNJ 18 11 6,35 0,74 0,8 1 b b

NTS-IR/L-11 16UNJ 16 11 6,35 0,83 0,9 0,1 b b

NTS-IR/L-11 14UNJ 14 11 6,35 0,95 1 1,2 b b

NTS-IR/L-16 48UNJ 48 16 9,525 0,28 0,6 0,5 a b

NTS-IR/L-16 44UNJ 44 16 9,525 0,3 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 40UNJ 40 16 9,525 0,33 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 36UNJ 36 16 9,525 0,37 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 32UNJ 32 16 9,525 0,42 0,6 0,7 a b

NTS-IR/L-16 28UNJ 28 16 9,525 0,47 0,7 0,7 a b

NTS-IR/L-16 24UNJ 24 16 9,525 0,55 0,7 0,8 a b

NTS-IR/L-16 20UNJ 20 16 9,525 0,66 0,8 0,9 a b

NTS-IR/L-16 18UNJ 18 16 9,525 0,74 0,8 1 a b

NTS-IR/L-16 16UNJ 16 16 9,525 0,83 0,9 1,1 a b

NTS-IR/L-16 14UNJ 14 16 9,525 0,95 1 1,2 a b

NTS-IR/L-16 13UNJ 13 16 9,525 1,02 1 1,3 a b

NTS-IR/L-16 12UNJ 12 16 9,525 1,11 1,1 1,3 a b

NTS-IR/L-16 11UNJ 11 16 9,525 1,21 1,2 1,5 a b

NTS-IR/L-16 10UNJ 10 16 9,525 1,33 1,2 1,5 a b

NTS-IR/L-16 9UNJ 9 16 9,525 1,48 1,3 1,7 a b

NTS-IR/L-16 8UNJ 8 16 9,525 1,66 1,2 1,6 a b

NTS-IR/L-22 7UNJ 7 22 12,7 1,9 1,7 2,3 a b

NTS-IR/L-22 6UNJ 6 22 12,7 2,21 1,7 2,3 a b

NTS-IR/L-22 5UNJ 5 22 12,7 2,66 1,8 2,5 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Extérieur – Profil complet, Whitworth

l

d R 0,137 x P

R 0,137 x P

y

x 55˚

h

r

Plaquettes de filetage au tour NTS

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-ER/L-16 048W 48 16 9,525 0,34 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 040W 40 16 9,525 0,41 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 036W 36 16 9,525 0,45 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 032W 32 16 9,525 0,51 0,6 0,6 a b

NTS-ER/L-16 028W 28 16 9,525 0,58 0,6 0,7 a b

NTS-ER/L-16 026W 26 16 9,525 0,63 0,7 0,8 a b

NTS-ER/L-16 024W 24 16 9,525 0,68 0,7 0,8 a b

NTS-ER/L-16 022W 22 16 9,525 0,74 0,8 0,9 a b

NTS-ER/L-16 020W 20 16 9,525 0,81 0,8 0,9 a b

NTS-ER/L-16 019W 19 16 9,525 0,86 0,8 1 a b

NTS-ER/L-16 018W 18 16 9,525 0,9 0,8 1 a b

NTS-ER/L-16 016W 16 16 9,525 1,02 0,9 1,1 a b

NTS-ER/L-16 014W 14 16 9,525 1,16 1 1,2 a b

NTS-ER/L-16 012W 12 16 9,525 1,36 1,1 1,4 a b

NTS-ER/L-16 011W 11 16 9,525 1,48 1,1 1,5 a b

NTS-ER/L-16 010W 10 16 9,525 1,63 1,1 1,5 a b

NTS-ER/L-16 009W 9 16 9,525 1,81 1,2 1,7 a b

NTS-ER/L-16 008W 8 16 9,525 2,03 1,2 1,5 a b

NTS-ER/L-22 007W 7 22 12,7 2,32 1,6 2,3 a b

NTS-ER/L-22 006W 6 22 12,7 2,71 1,6 2,3 a b

NTS-ER/L-22 005W 5 22 12,7 3,25 1,7 2,4 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Intérieur – Profil complet, Whitworth

R 0,137 x P

R 0,137 x P
55˚

l

d

y

x
h

r

Plaquettes de filetage au tour NTS

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-IR/L-11 48W 48 11 6,35 0,34 0,6 0,6 b b

NTS-IR/L-11 36W 36 11 6,35 0,45 0,6 0,6 b b

NTS-IR/L-11 32W 32 11 6,35 0,51 0,6 0,6 b b

NTS-IR/L-11 26W 26 11 6,35 0,63 0,7 0,8 b b

NTS-IR/L-11 24W 24 11 6,35 0,68 0,7 0,8 b b

NTS-IR/L-11 22W 22 11 6,35 0,74 0,8 0,9 b b

NTS-IR/L-11 20W 20 11 6,35 0,81 0,8 0,9 b b

NTS-IR/L-11 19W 19 11 6,35 0,86 0,8 1 b b

NTS-IR/L-11 18W 18 11 6,35 0,9 0,8 1 b b

NTS-IR/L-11 16W 16 11 6,35 1,02 0,9 1,1 b b

NTS-IR/L-11 14W 14 11 6,35 1,16 0,9 1,1 b b

NTS-IR/L-11 12W 12 11 6,35 1,32 0,9 1,2 b b

NTS-IR/L-16 048W 48 16 9,525 0,34 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 040W 40 16 9,525 0,41 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 036W 36 16 9,525 0,45 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 032W 32 16 9,525 0,51 0,6 0,6 a b

NTS-IR/L-16 028W 28 16 9,525 0,58 0,6 0,7 a b

NTS-IR/L-16 026W 26 16 9,525 0,63 0,7 0,8 a b

NTS-IR/L-16 024W 24 16 9,525 0,68 0,7 0,8 a b

NTS-IR/L-16 022W 22 16 9,525 0,74 0,8 0,9 a b

NTS-IR/L-16 020W 20 16 9,525 0,81 0,8 0,9 a b

NTS-IR/L-16 019W 19 16 9,525 0,86 0,8 1 a b

NTS-IR/L-16 018W 18 16 9,525 0,9 0,8 1 a b

NTS-IR/L-16 016W 16 16 9,525 1,02 0,9 1,1 a b

NTS-IR/L-16 014W 14 16 9,525 1,16 1 1,2 a b

NTS-IR/L-16 012W 12 16 9,525 1,36 1,1 1,4 a b

NTS-IR/L-16 011W 11 16 9,525 1,48 1,1 1,5 a b

NTS-IR/L-16 010W 10 16 9,525 1,63 1,1 1,5 a b

NTS-IR/L-16 009W 9 16 9,525 1,81 1,2 1,7 a b

NTS-IR/L-16 008W 8 16 9,525 2,03 1,2 1,5 a b

NTS-IR/L-22 007W 7 22 12,7 2,32 1,6 2,3 a b

NTS-IR/L-22 006W 6 22 12,7 2,71 1,6 2,3 a b

NTS-IR/L-22 005W 5 22 12,7 3,25 1,7 2,4 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Extérieur – Profil complet, américain NPTF

l

d

y

x 30˚

90˚

30˚

1°47’

h

IN

EX

Plaquettes de filetage au tour NTS 

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-ER/L-16 27NPTF 27 16 9,525 0,64 0,7 0,8 a b

NTS-ER/L-16 18NPTF 18 16 9,525 1 0,8 1 a b

NTS-ER/L-16 14NPTF 14 16 9,525 1,35 0,9 1,2 a b

NTS-ER/L-16 11.5NPTF 11,5 16 9,525 1,63 1,1 1,5 a b

NTS-ER/L-16 08NPTF 8 16 9,525 2,38 1,3 1,8 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Intérieur – Profil complet, américain NPTF

l

d

y

x
30˚

90˚

30˚

1°47’

h
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EX

Plaquettes de filetage au tour NTS 

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-IR/L-16 27NPTF 27 16 9,525 0,64 0,7 0,8 a b

NTS-IR/L-16 18NPTF 18 16 9,525 1 0,8 1 a b

NTS-IR/L-16 14NPTF 14 16 9,525 1,35 0,9 1,2 a b

NTS-IR/L-16 11.5NPTF 11,5 16 9,525 1,63 1,1 1,5 a b

NTS-IR/L-16 08NPTF 8 16 9,525 2,38 1,3 1,8 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Extérieur – Profil complet, américain NPT
Plaquettes de filetage au tour NTS 

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-ER/L-16 27NPT 27 16 9,525 0,66 0,7 0,8 a b

NTS-ER/L-16 18NPT 18 16 9,525 1,01 0,8 1 a b

NTS-ER/L-16 14NPT 14 16 9,525 1,33 0,9 1,2 a b

NTS-ER/L-16 11.5NPT 11,5 16 9,525 1,64 1,1 1,5 a b

NTS-ER/L-16 08NPT 8 16 9,525 2,42 1,3 1,8 a b

HC = carbure revêtu

l

d

y

x 30˚

90˚

30˚

1°47’

h

IN

EX
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Intérieur – Profil complet, américain NPT
Plaquettes de filetage au tour NTS 

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-IR/L-16 27NPT 27 16 9,525 0,66 0,7 0,8 a b

NTS-IR/L-16 18NPT 18 16 9,525 1,01 0,8 1 a b

NTS-IR/L-16 14NPT 14 16 9,525 1,33 0,9 1,2 a b

NTS-IR/L-16 11.5NPT 11,5 16 9,525 1,64 1,1 1,5 a b

NTS-IR/L-16 08NPT 8 16 9,525 2,42 1,3 1,8 a b

HC = carbure revêtu

l

d

y

x
30˚

90˚

30˚

1°47’

h

IN

EX
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Extérieur – Profil complet, ACME

l

d

y

x 29°
hPlaquettes de filetage au tour NTS 

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas 
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-ER/L-16 16ACME 16 16 9,525 0,92 1 1,1 a b

NTS-ER/L-16 14ACME 14 16 9,525 1,03 1 1,2 a b

NTS-ER/L-16 12ACME 12 16 9,525 1,19 1,1 1,2 a b

NTS-ER/L-16 10ACME 10 16 9,525 1,52 1,3 1,4 a b

NTS-ER/L-16 8ACME 8 16 9,525 1,84 1,4 1,5 a b

NTS-ER/L-22 6ACME 6 22 12,7 2,37 1,8 2,1 a b

NTS-ER/L-22 5ACME 5 22 12,7 2,79 2 2,3 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Intérieur – Profil complet, ACME
29°

h
l

d

y

x

r

Plaquettes de filetage au tour NTS 

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-IR/L-16 16ACME 16 16 9,525 0,92 1 1,1 a b

NTS-IR/L-16 14ACME 14 16 9,525 1,03 1,1 1,2 a b

NTS-IR/L-16 12ACME 12 16 9,525 1,19 1,2 1,3 a b

NTS-IR/L-16 10ACME 10 16 9,525 1,52 1,2 1,3 a b

NTS-IR/L-16 8ACME 8 16 9,525 1,84 1,4 1,5 a b

NTS-IR/L-22 6ACME 6 22 12,7 2,37 1,8 2,1 a b

NTS-IR/L-22 5ACME 5 22 12,7 2,79 2 2,3 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Extérieur – Profil complet, Stub ACME

l

d

y

x 29°
hPlaquettes de filetage au tour NTS 

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-ER/L-16 16STACME 16 16 9,525 0,6 1 1 a b

NTS-ER/L-16 14STACME 14 16 9,525 0,67 1,1 1,1 a b

NTS-ER/L-16 12STACME 12 16 9,525 0,76 1,2 1,2 a b

NTS-ER/L-16 10STACME 10 16 9,525 1,02 1,2 1,3 a b

NTS-ER/L-16 8STACME 8 16 9,525 1,21 1,4 1,5 a b

NTS-ER/L-16 6STACME 6 16 9,525 1,52 1,7 1,8 a b

NTS-ER/L-22 5STACME 5 22 12,7 1,78 2,1 2,3 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour

Plaquettes amovibles

A 3

A 445A 445A 458A 456

Intérieur – Profil complet, Stub ACME
29°

h
l

d

y

x

r

Plaquettes de filetage au tour NTS 

Plaquettes de filetage au tour

Désignation

Pas  
(filets / 
pouce)  
pouces

l  
mm

d  
mm

hmin  
mm

X  
mm

Y  
mm

P M

HC HC

W
X

P2
0

W
M

P3
2

W
X

M
20

W
M

P3
2

NTS-IR/L-16 16STACME 16 16 9,525 0,6 1 1 a b

NTS-IR/L-16 14STACME 14 16 9,525 0,67 1,1 1,1 a b

NTS-IR/L-16 12STACME 12 16 9,525 0,76 1,1 1,2 a b

NTS-IR/L-16 10STACME 10 16 9,525 1,02 1,2 1,3 a b

NTS-IR/L-16 8STACME 8 16 9,525 1,21 1,4 1,5 a b

NTS-IR/L-16 6STACME 6 16 9,525 1,52 1,7 1,8 a b

NTS-IR/L-22 5STACME 5 22 12,7 1,78 2,1 2,3 a b

HC = carbure revêtu
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Filetage au tour
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Description des produits Walter NTS

Familles d'outils de filetage au tour – Usinage extérieur

Porte-outil de filetage extérieur NTS-SE
 – Position à l'endroit
 – Angle d'hélice standard 1,5°
 – Tailles de plaquettes : NTS-ER/L-16 . . ., NTS-ER/L-22 . . .

Porte-outil de filetage extérieur C . . . -NTS-SE Walter Capto™
 – Position à l'endroit
 – Angle d'hélice standard 1,5°
 – Tailles de plaquettes : NTS-ER/L-16 . . ., NTS-ER/L-22 . . .

Porte-outil de filetage extérieur C . . . -NTS-OE Walter Capto™ pour usinage en position inversée
 – Position à l'envers
 – Le polygone Walter Capto™ est tourné de 180°
 – Angle d'hélice standard 1,5°
 – Tailles de plaquettes : NTS-ER/L-16 . . ., NTS-ER/L-22 . . .

Famille d'outils de filetage au tour – Usinage intérieur

Barre d'alésage pour filetage intérieur A . . . -NTS-I / S . . . -NTS-I
 – Position à l'endroit
 – Angle d'hélice standard 1,5°
 – Tailles de plaquettes : NTS-IR/L-11 . . ., NTS-IR/L-16 . . ., NTS-IR/L-22 . . . 

Barre d'alésage pour filetage intérieur C . . . -NTS-SI Walter Capto™
 – Position à l'endroit
 – Pour plaquettes de filetage NTS-I . . . -16, . . . -22 
 – Angle d'hélice standard 1,5°
 – Tailles de plaquettes : NTS-IR/L-16 . . ., NTS-IR/L-22 . . . 

Barre d'alésage pour filetage intérieur C . . . -NTS-OI Walter Capto™ pour usinage en position inversée
 – Position à l'envers
 – Le polygone Walter Capto™ est tourné de 180°
 – Angle d'hélice standard 1,5°
 – Tailles de plaquettes : NTS-IR/L-16 . . ., NTS-IR/L-22 . . . 
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Filetage au tour

Outils de filetage Walter NTS

A 3

Type
NTS . . NTS . .

NTS-SE C...-NTS-SE C...-NTS-OE

Taille du manche h [mm] 12–40 C3–C6

Taille Walter Capto™ C3–C6 C3–C6

Taille de la plaquette l [mm] 16–22 16–22 16–22

Page A 450 A 451 A 452

Vue d'ensemble de la gamme d'outils de filetage Walter NTS
Outils de filetage au tour – Usinage extérieur

Vue d'ensemble de la gamme d'outils de filetage Walter NTS
Outils de filetage au tour – Usinage intérieur

Type
NTS . . NTS . .

A...-NTS-I S...-NTS-I C...-NTS-SI C...-NTS-OI

Taille du manche h [mm] 20 16–40

Taille Walter Capto™ C3–C6 C3–C6

Taille de la plaquette l [mm] 11–16 16–22 16–22 16–22

Page A 453 A 453 A 454 A 455



Attachements VDI pour manches   
carrés avec lubrification de précision

Attachements Walter Capto™  
pour manches carrés

Outils de filetage  
au tour  

Walter Capto™

A2120-VDI-P A2121-VDI-P
C…-ASHR/L  
C…-ASHR/L3 C…-ASHA

C …NTS-SE  
C…NTS-OE

Page D 16 Page D 17 Page D 11 Page D 12  Page A 451

Outils à manche

p. ex. NTS-SE

Page A 450

A 446

Filetage au tour

Outils de filetage Walter NTS

A 3

Vue d'ensemble du système de filetage au tour Walter NTS –  
Usinage extérieur

Filetage au tour

= lubrification de précision



Attachements pour barres d'alésage
Barres d'alésage  
Walter Capto™ 

pour filetage au tour

C … -131
C … -391.20  
C … -391.27

C…NTS-SI  
C…NTS-OI

Page D 65 Page D 66 Page A 454

Barres d'alésage

p. ex.

A…NTS-I  
S…NTS-I

Page A 453

A 447

Filetage au tour

Outils de filetage Walter NTS

A 3

Vue d'ensemble du système de filetage au tour Walter NTS –  
Usinage intérieur

Filetage au tour



d1

d1

h1

l 1

A 448 Outils de filetage Walter NTS

Filetage au tour
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Codes de désignation des outils Walter NTS

Exemple d'usinage extérieur :

Exemple d'usinage intérieur :

NTS S E L – 16 16 – 16
1 2 3 4 5 6 7

S 32 S – NTS I R – 16 – 16
11 12 13 1 3 4 7 10

12

Diamètre de barre d'alésage 
d1 [mm]

Diamètre de queue en mm
Il n'est pas tenu compte des 
chiffres derrière la virgule.
Tout nombre à 1 chiffre est 
précédé d'un »0«.

5

Hauteur de porte-outil 
h1 [mm]

13

Longueur d'outil l1
[mm]

A 32

B 40

C 50

D 60

E 70

F 80

G 90

H 100

J 110

K 125

L 140

M 150

N 160

P 170

Q 180

R 200

S 250

T 300

U 350

V 400

W 450

X spéciale

Y 500

11

Exécution de la queue

A Modèle en acier monobloc  
avec lubrification interne

S Modèle en acier monobloc  
sans lubrification interne

3

Version
d'outil

E Extérieur

I Intérieur

4

Version
de queue

R A droite

L A gauche

2

Position de l'outil

S Position normale

O Position à l'envers

1

Gamme d'outils

NTS = Walter Thread System



b dmin

l

f1

l4

A 449Outils de filetage Walter NTS

Filetage au tour

A 3

Exemple : Walter Capto™

C4 – NTS S E R – 27 050 – 16
14 1 2 3 4 8 9 7

6

Largeur du porte-outil b
[mm]

10

Cote dmin
[mm]

7

Longueur de l'arête de 
coupe l [mm]

l = 11

l = 16

l = 22

8

Cote f1
[mm]

9

Longueur d'outil l4
[mm]

d1

14

Dimension de l'attachement 
d1 [mm]

C = Walter Capto™
ISO 26623

C3 d1 = 32

C4 d1 = 40

C5 d1 = 50

C6 d1 = 63
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A 459A 456D 1A 426

Outil
Désignation

h = h1  
mm

b  
mm

f  
mm

l1  
mm

l4  
mm Type

f

l1

f

l4

l1

bh

h1

NTS-SER/L1212-16 16 12 12 16 83,2 22

NTS-E . -16 ..

NTS-SER/L1616-16 16 16 16 16 100 22

NTS-SER/L2020-16 16 20 20 20 128,6 30

NTS-SER/L2525-16 16 25 25 25 153,6 30

NTS-SER/L3232-16 16 32 32 32 173,6 34

NTS-SER/L2525-22 22 25 25 25 155,7 36

NTS-E . -22 ..NTS-SER/L3232-22 22 32 32 32 175,7 36

NTS-SER/L4040-22 22 40 40 40 205,7 36

Les porte-outils mentionnés sont conçus pour un angle d'hélice de 1,5°
Exemple de commande d'outil à droite : NTS-SER1212-16 / Exemple de commande d'outil à gauche : NTS-SEL1212-16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter NTS

NTS-SE
Outil à manche – Filetage extérieur

Pièces détachées
Type NTS-E . -16 .. NTS-E . -22 ..

Sous-cale gauche YI3 YI4

Sous-cale droite YE3 YE4

Vis de serrage pour plaquette de filetage 
Couple de serrage

FS2177 (Torx 10)  
1,7 Nm

FS2178 (Torx 20)  
3,8 Nm

Vis de serrage + rondelle pour sous-cale FS2179 (Torx 10) FS2180 (Torx 20)

Clé à poignée FS1050 (Torx 10) FS256 (Torx 20)
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A 459A 456D 1A 426

Outil
Désignation

d1  
mm

f  
mm

l4  
mm Type

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623 
  

f

l1

f

l4

d1

C3-NTS-SER/L22040-16 16 C3 22 40

NTS-E . -16 ..
C4-NTS-SER/L27050-16 16 C4 27 50

C5-NTS-SER/L35060-16 16 C5 35 60

C6-NTS-SER/L45065-16 16 C6 45 65

C4-NTS-SER/L27050-22 22 C4 27 50

NTS-E . -22 ..C5-NTS-SER/L35060-22 22 C5 35 60

C6-NTS-SER/L45065-22 22 C6 45 65

Les porte-outils mentionnés sont conçus pour un angle d'hélice de 1,5°
Exemple de commande d'outil à droite : C3-NTS-SER22040-16 / Exemple de commande d'outil à gauche : C3-NTS-SEL22040-16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter NTS

C...-NTS-SE
Porte-outil de tournage – Filetage extérieur

– Position à l'endroit
– Walter Capto™

Pièces détachées Type  
d1 [mm]

NTS-E . -16 ..  
C3

NTS-E . -16 ..  
C4

NTS-E . -16 ..  
C5/C6

NTS-E . -22 ..  
C4

NTS-E . -22 ..  
C5/C6

Sous-cale gauche YI3 YI3 YI3 YI4 YI4

Sous-cale droite YE3 YE3 YE3 YE4 YE4

Vis de serrage pour plaquette de filetage
Couple de serrage

FS2177 (Torx 10)  
1,7 Nm

FS2177 (Torx 10)  
1,7 Nm

FS2177 (Torx 10)  
1,7 Nm

FS2178 (Torx 20)  
3,8 Nm

FS2178 (Torx 20)  
3,8 Nm

Vis de serrage + rondelle pour 
sous-cale FS2179 (Torx 10) FS2179 (Torx 10) FS2179 (Torx 10) FS2180 (Torx 20) FS2180 (Torx 20)

Clé à poignée FS1050 (Torx 10) FS1050 (Torx 10) FS1050 (Torx 10) FS256 (Torx 20) FS256 (Torx 20)

Buse de lubrification et de 
refroidissement FS1230 FS1018 FS1019 FS1018 FS1019
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Outil
Désignation

d1  
mm

f  
mm

l4  
mm Type

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

l1

f

d1

l4

f

C3-NTS-OER/L22040-16 16 C3 22 40

NTS-E . -16 ..
C4-NTS-OER/L27050-16 16 C4 27 50

C5-NTS-OER/L35060-16 16 C5 35 60

C6-NTS-OER/L45065-16 16 C6 45 65

C4-NTS-OER/L27050-22 22 C4 27 50

NTS-E . -22 ..C5-NTS-OER/L35060-22 22 C5 35 60

C6-NTS-OER/L45065-22 22 C6 45 65

Les porte-outils mentionnés sont conçus pour un angle d'hélice de 1,5°
Exemple de commande d'outil à droite : C3-NTS-OER22040-16 / Exemple de commande d'outil à gauche : C3-NTS-OEL22040-16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter NTS

C...-NTS-OE
Porte-outil de tournage – Filetage extérieur

– Position inversée
– Walter Capto™

Pièces détachées
Type NTS-E . -16 .. NTS-E . -22 ..

Sous-cale gauche YI3 YI4

Sous-cale droite YE3 YE4

Vis de serrage pour plaquette de filetage 
Couple de serrage

FS2177 (Torx 10)  
1,7 Nm

FS2178 (Torx 20)  
3,8 Nm

Vis de serrage + rondelle pour sous-cale FS2179 (Torx 10) FS2180 (Torx 20)

Clé à poignée FS1050 (Torx 10) FS256 (Torx 20)

Buse de lubrification et de 
refroidissement FS1230 FS1230
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Outil
Désignation

Dmin  
mm

d1  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm

l4  
mm β Type

f

l1

l1

f

l4

h

d1

Dmin

A20Q-NTS-IR/L11-12 11 12 20 7,3 18 180 25 3°

NTS-I . -11 ..A20Q-NTS-IR/L11-13 11 13 20 7,4 18 180 25 1,5°

A20Q-NTS-IR/L11-16 11 16 20 8,9 18 180 32 1,5°

A20Q-NTS-IR/L16-16 16 16 20 10,2 18 180 34 2,5° NTS-I . -16 ..

f

l1

l1

f

l4

h

d1

Dmin

S20Q-NTS-IR/L16-17 16 17 20 10,3 18 180 32 1,5°

NTS-I . -16 ..

S16M-NTS-IR/L16-20 16 20 16 11,3 15,2 150 32 1,5°

S20Q-NTS-IR/L16-20 16 20 20 11,5 18 180 40 1,5°

S20Q-NTS-IR/L16-24 16 24 20 13,4 18 180 40 1,5°

S25R-NTS-IR/L16-29 16 29 25 16,1 22,6 200 45 1,5°

S32S-NTS-IR/L16-29 16 29 32 16,3 29 250 60 1,5°

S32S-NTS-IR/L16-36 16 36 32 19,6 29 250 60 1,5°

S40T-NTS-IR/L16-44 16 44 40 23,8 25,8 300 60 1,5°

S20Q-NTS-IR/L22-27 22 27 20 15,6 18 180 50 1,5°

NTS-I . -22 ..

S25R-NTS-IR/L22-32 22 32 25 17,2 22,6 200 45 1,5°

S32S-NTS-IR/L22-32 22 32 32 17,4 29 250 60 1,5°

S32S-NTS-IR/L22-39 22 39 32 21,5 29 250 60 1,5°

S40T-NTS-IR/L22-47 22 47 40 25,8 32 300 60 1,5°

Informations relatives à l'angle d'hélice β − voir Annexe technique - Filetage au tour
Exemple de commande d'outil à droite : A20Q-NTS-IR11-12 / Exemple de commande d'outil à gauche : A20Q-NTS-IL11-12
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter NTS

A...-NTS-I / S...-NTS-I
Barre d'alésage – Filetage intérieur

Pièces détachées Type 
Dmin [mm]

NTS-I . -11 ..  
12–16

NTS-I . -16 ..  
16–20

NTS-I . -16 ..  
24–44

NTS-I . -22 ..  
27

NTS-I . -22 ..  
32–47

Sous-cale gauche YI3 YI4

Sous-cale droite YE3 YE4

Vis de serrage pour plaquette  
de filetage 
Couple de serrage

FS2174 
(Torx 8IP)  
0,9 Nm

FS2175 (Torx 10)  
1,7 Nm

FS2177 (Torx 10)  
1,7 Nm

FS2176 (Torx 20)  
3,8 Nm

FS2178 (Torx 20)  
3,8 Nm

Vis de serrage + rondelle pour 
sous-cale

FS2179 (Torx 10) FS2180 (Torx 20)

Clé à poignée FS257 (Torx 8) FS1050 (Torx 10) FS1050 (Torx 10) FS256 (Torx 20) FS256 (Torx 20)
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Outil
Désignation

Dmin  
mm

d2  
mm d1

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

Dmin

l1

f

l4
l16

d1

d2

f

C3-NTS-SIR/L22085-16 16 40 32 C3 22 85 70

NTS-I . -16 ..

C4-NTS-SIR/L22090-16 16 40 32 C4 22 90 69

C4-NTS-SIR/L27080-16 16 50 39,5 C4 27 80 60

C5-NTS-SIR/L22090-16 16 40 32 C5 22 90 68

C5-NTS-SIR/L27105-16 16 50 40 C5 27 105 84

C6-NTS-SIR/L22090-16 16 40 32 C6 22 90 64

C6-NTS-SIR/L27105-16 16 50 40 C6 27 105 80

C4-NTS-SIR/L22090-22 22 40 31,5 C4 22 90 69

NTS-I . -22 ..

C4-NTS-SIR/L27080-22 22 50 39,5 C4 27 80 60

C5-NTS-SIR/L22090-22 22 40 31,5 C5 22 90 68

C5-NTS-SIR/L27105-22 22 50 40 C5 27 105 84

C6-NTS-SIR/L22090-22 22 40 31,5 C6 22 90 64

C6-NTS-SIR/L27105-22 22 50 40 C6 27 105 80

Les porte-outils mentionnés sont conçus pour un angle d'hélice de 1,5°
Exemple de commande d'outil à droite : C3-NTS-SIR22085-16 / Exemple de commande d'outil à gauche : C3-NTS-SIL22085-16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter NTS

C...-NTS-SI
Barre d'alésage – Filetage intérieur

– Position à l'endroit
– Walter Capto™

Pièces détachées
Type NTS-I . -16 .. NTS-I . -22 ..

Sous-cale gauche YI3 YI4

Sous-cale droite YE3 YE4

Vis de serrage pour plaquette de filetage 
Couple de serrage

FS2177 (Torx 10)  
1,7 Nm

FS2178 (Torx 20)  
3,8 Nm

Vis de serrage + rondelle pour sous-cale FS2179 (Torx 10) FS2180 (Torx 20)

Clé à poignée FS1050 (Torx 10) FS256 (Torx 20)
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Outil
Désignation

Dmin  
mm

d2  
mm d1

f  
mm

l4  
mm

l16  
mm Type

Walter Capto™ selon la norme  
ISO 26623  

Dmin

l1

f

l4
l16

d1

d2

f

C3-NTS-OIR/L22085-16 16 40 32 C3 22 85 70

NTS-I . -16 ..

C4-NTS-OIR/L22090-16 16 40 32 C4 22 90 69

C4-NTS-OIR/L27080-16 16 50 39,5 C4 27 80 60

C5-NTS-OIR/L22090-16 16 40 32 C5 22 90 68

C5-NTS-OIR/L27105-16 16 50 40 C5 27 105 84

C6-NTS-OIR/L22090-16 16 40 32 C6 22 90 64

C6-NTS-OIR/L27105-16 16 50 40 C6 27 105 80

C4-NTS-OIR/L22090-22 22 40 31,5 C4 22 90 69

NTS-I . -22 ..

C4-NTS-OIR/L27080-22 22 50 39,5 C4 27 80 60

C5-NTS-OIR/L22090-22 22 40 31,5 C5 22 90 68

C5-NTS-OIR/L27105-22 22 50 40 C5 27 105 84

C6-NTS-OIR/L22090-22 22 40 31,5 C6 22 90 64

C6-NTS-OIR/L27105-22 22 50 40 C6 27 105 80

Les porte-outils mentionnés sont conçus pour un angle d'hélice de 1,5°
Exemple de commande d'outil à droite : C3-NTS-OIR22085-16 / Exemple de commande d'outil à gauche : C3-NTS-OIL22085-16
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Walter NTS

C...-NTS-OI
Barre d'alésage – Filetage intérieur

– Position inversée
– Walter Capto™

Pièces détachées
Type NTS-I . -16 .. NTS-I . -22 ..

Sous-cale gauche YI3 YI4

Sous-cale droite YE3 YE4

Vis de serrage pour plaquette de filetage 
Couple de serrage

FS2177 (Torx 10)  
1,7 Nm

FS2178 (Torx 20)  
3,8 Nm

Vis de serrage + rondelle pour sous-cale FS2179 (Torx 10) FS2180 (Torx 20)

Clé à poignée FS1050 (Torx 10) FS256 (Torx 20)
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Paramètres de coupe pour le filetage au tour
Nuances de carbure
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d'identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C

C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C

traité 285 960 P8 C C

traité 380 1280 P9 C C

traité 430 1480 P10 C C

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C

perlitique 260 700 K2 C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C

perlitique 265 700 K6 C C

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d'aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d'aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1

trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3

trempés 350 1180 S4

moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1

trempé et revenu 55 HRC – H2

trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempé et revenu 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1

Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d'aramide AFRP O5

Graphite (technique) 80 Shore O6

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l'application recommandée)
C Application possible

1 Vous trouverez le classement par groupes d'usinage à partir de la page A 468.
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Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC

WXP20 WXM20 WMP32

Pas [mm] 0,5–1,25 1,5–3,0 0,5–1,25 1,5–6,0 0,5–1,25 1,5–6,0

Pas [filets / pouce] 48–19 18–10 48–19 18–5 48–19 18–10

200 240 180 215

180 200 160 180

150 180 135 160

160 180 145 160

80 100 70 90

180 220 160 200

150 170 135 155

80 120 70 110

60 80 55 70

50 65 45 60

90 100 80 90

50 60 45 55

50 65 45 60

110 130 150 180 100 115

40 50 120 150 35 45

180 220 180 220

60 70 60 70

150 190 150 190

100 120 90 110

80 100 70 90

170 200 155 180

120 150 110 135

100 120 90 110

80 90 70 80

350 400

250 300

380 400

270 320

220 250

220 250

180 200

220 250

HC = carbure revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d'usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Tableaux d'application des matériaux de coupe – Filetage au tour

Carbure

Désignations 
des nuances  
Walter

Désignation 
normalisée

Groupes de matériaux Domaine d'application
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Structure du 
revêtement

Exemple  
de plaquette 

amovible
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WXP20
HC – P 20 C C

PVD TiN
HC – K 20 C

WXM20
HC – M 20 C C

PVD TiCN
HC – N 20 C

WMP32

HC – P 30 C C

PVD TiAlNHC – M 30 C C

HC – K 30 C

HC = carbure revêtu C C Application principale 
C Autre application
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Informations d'utilisation :
Filetage au tour avec Walter NTS – Stratégie d'application

 – Rectification précise du profil de la plaquette

 – Brise-copeaux rectifié

 – Excellente propriété de coupe, très bon contrôle des copeaux  
grâce à la forme positive des arêtes de coupe

 – Version à droite et à gauche

 – Possibilité d'exécuter un filetage inversé en changeant la sous-cale

 – Très grande reproductibilité

 – Grande diversité de profils

 – Profil complet et profil partiel

 – Nuances de carbure avec revêtement PVD

Filetage à droite
porte-plaquette gauche
plaquette gauche
angle d'hélice inversé

Filetage à droite
porte-plaquette gauche
plaquette gauche
angle d'hélice inversé

Filetage à gauche
porte-plaquette gauche
plaquette gauche

Filetage à gauche
porte-plaquette gauche
plaquette gauche

Filetage à gauche
porte-plaquette droit
plaquette droite
angle d'hélice inversé

Filetage à gauche
porte-plaquette droit
plaquette droite
angle d'hélice inversé

Filetage à droite
porte-plaquette droit
plaquette droite

Filetage à droite
porte-plaquette droit
plaquette droite

Avantages Usinage extérieur

Usinage intérieur
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β = arctan P
∏ × d2

Informations d'utilisation : 
Filetage au tour – Correction de l'angle d'hélice

Angle d'hélice standard
Avance en direction du mandrin

Angle d'hélice inversé
Avance en direction de  
la contre-pointe

L'angle d'hélice est calculé selon la formule suivante :

β = angle d'hélice [°]
P = pas du filetage [mm]
d2 = diamètre sur flancs [mm]

L'angle d'hélice peut également être déterminé à l'aide du diagramme.
Le choix des bonnes sous-câles de support est effectué d'après le tableau correspondant.

Taille de la plaquette
Porte- 

plaquette

Réf. de commande

IC L [mm] β = 4.5° β = 3.5° β = 2.5° β = 1.5° β = 0.5° β = 0 β = –0.5° β = –1.5°

3/8” 16
ER / IL YE 3–3P YE 3–2P YE 3–1P YE 3 YE 3–1N YE 3–1.5N YE 3–2N YE 3–3N

EL / IR YI 3–3P YI 3–2P YI 3–1P YI 3 YI 3–1N YI 3–1.5N YI 3–2N YI 3–3N

1/2” 22
ER / IL YE 4–3P YE 4–2P YE 4–1P YE 4 YE 4–1N YE 4–1.5N YE 4–2N YE 4–3N

EL / IR YI 4–3P YI 4–2P YI 4–1P YI 4 YI 4–1N YI 4–1.5N YI 4–2N YI 4–3N

Les porte-plaquettes standard  
extérieurs et intérieurs présentent  
un angle d'hélice de β = 1.5° !

Pour la taille de plaquette 1/4” 
(11 mm), la correction de l'angle 
d'hélice s'effectue via l'outil.

Les couleurs du diagramme des angles d'hélice correspondent aux couleurs du tableau des sous-cales.  
Les valeurs n'ont pas besoin d'être lues.

Diamètre sur flancs d2 [mm]

Pa
s 

P 
[m

m
]

Pa
s 

P 
[f

ile
ts

 /
 p

ou
ce

]

Diagramme des angles d'hélice

Calcul de l'angle d'hélice

Sous-cales

1.5°
Standard

1.5°
Standard

Porte-outil de  
tournage spécial

Porte-outil  
de tournage 
spécial

Angle d'hélice st
andard
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Informations d'utilisation : 
Valeurs indicatives pour filetage au tour avec Walter NTS

Whitworth (WH), Usinage extérieur et intérieur

Nombre de passes

Pas [filets / pouce]

28 26 20 19 18 16 14 12 11 10 9 8 7 6 5

Profondeur totale [mm] 0,64 0,68 0,87 0,91 1,07 1,12 1,23 1,42 1,54 1,69 1,87 2,09 2,41 2,80 3,34

16

15

14 0,10 0,10

13 0,12 0,12

12 0,08 0,08 0,14 0,15

11 0,08 0,12 0,12 0,14 0,17

10 0,08 0,12 0,12 0,14 0,15 0,18

 9 0,08 0,12 0,12 0,13 0,15 0,16 0,19

 8 0,08 0,08 0,08 0,12 0,13 0,13 0,14 0,16 0,17 0,20

 7 0,08 0,10 0,11 0,13 0,13 0,13 0,14 0,15 0,18 0,19 0,22

 6 0,08 0,08 0,11 0,10 0,12 0,14 0,14 0,15 0,15 0,16 0,19 0,20 0,24

 5 0,08 0,08 0,11 0,12 0,13 0,12 0,13 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,21 0,21 0,27

 4 0,11 0,11 0,13 0,13 0,14 0,14 0,15 017 0,18 0,18 0,19 0,20 0,23 0,24 0,30

 3 0,12 0,14 0,15 0,16 0,17 0,16 0,18 0,21 0,21 0,21 0,22 0,23 0,27 0,28 0,36

 2 0,15 0,16 0,19 0,20 0,21 0,20 0,22 0,26 0,25 0,26 0,27 0,28 0,33 0,34 0,41

 1 0,18 0,19 0,21 0,22 0,23 0,22 0,24 0,28 0,27 0,27 0,28 0,30 0,35 0,36 0,43

Profondeur de passe radiale [mm]
Réduire la vitesse de coupe

Les répartitions de profondeurs de coupe recommandées sont uniquement des valeurs indicatives. Elles ont été déterminées dans de bonnes conditions d'usinage avec des 
matériaux en acier à résistance mécanique moyenne. Dans le cas de résistances importantes, il est nécessaire d'augmenter le nombre de passes. Il est important, en pareil 
cas, de réduire les premières passes.
Lorsque les conditions d'utilisation sont différentes, les passes doivent être modifiées en conséquence. Cette remarque s'applique également au filetage intérieur avec des 
porte-à-faux supérieurs à 2,5 × le diamètre de la barre d'alésage.

Type de passes et leur influence sur l'usinage 

 – formation de copeaux en V

 – intervention des deux arêtes de coupe

 – grande température d'usinage

 – usure homogène de la plaquette amovible 
sur les deux flancs

 – convient pour des pas de filet faibles

Recommandée pour :

 – les matériaux à copeaux courts

 – les matériaux durs

Prise de passe radiale

Recommandée pour :

 –  les pas supérieurs à 1,5 mm ou 16 filets / pouce

 –  la réalisation de filets trapézoïdaux

 – bonne formation des copeaux

 – formation de copeaux en vrille

 – intervention d'une seule arête de coupe

 – copeaux repoussés par le filet 

 – flancs de filet présentant une bonne qualité  
de surface

Prise de passe par le flanc de 27° à 29°

Recommandée pour :

 – les pas importants

 – les matériaux à copeaux longs

 – bonne formation des copeaux

 – formation de copeaux hélicoïdaux

 –  les deux arêtes sont utilisés de 
façon égale, donc usure homogène

Prise de passe alternée

Valeurs indicatives pour le nombre de passes radiales en filetage  
pour des tours conventionnels
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Informations d'utilisation : Valeurs indicatives pour filetage au tour avec Walter NTS
(suite)

Usinage extérieur, pas métrique, 60°

Nombre de passes

Pas [mm]

0,5 0,6 0,7 0,75 0,8 1,0 1,25 1,5 1,75 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0

Profondeur totale [mm] 0,34 0,40 0,47 0,50 0,54 0,67 0,80 0,94 1,14 1,28 1,58 1,89 2,20 2,50 2,80 3,12 3,41 3,72

16 0,10 0,10

15 0,12 0,12

14 0,08 0,10 0,10 0,13 0,14

13 0,11 0,12 0,12 0,13 0,15

12 0,08 0,08 0,12 0,13 0,15 0,15 0,16

11 0,10 0,11 0,12 0,14 0,16 0,16 0,18

10 0,08 0,11 0,12 0,13 0,15 0,17 0,17 0,19

 9 0,11 0,12 0,14 0,14 0,16 0,18 0,18 0,20

 8 0,08 0,08 0,11 0,12 0,14 0,15 0,17 0,19 0,19 0,21

 7 0,10 0,11 0,12 0,13 0,15 0,16 0,18 0,20 0,20 0,22

 6 0,08 0,08 0,10 0,12 0,13 0,14 0,17 0,17 0,20 0,22 0,22 0,24

 5 0,08 0,10 0,12 0,12 0,14 0,15 0,16 0,18 0,19 0,22 0,24 0,24 0,27

 4 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,11 0,11 0,14 0,14 0,16 0,17 0,18 0,21 0,22 0,24 0,27 0,27 0,30

 3 0,07 0,08 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,17 0,17 0,18 0,20 0,21 0,25 0,25 0,28 0,32 0,32 0,35

 2 0,09 0,11 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,21 0,21 0,24 0,24 0,26 0,31 0,32 0,34 0,39 0,40 0,43

 1 0,11 0,14 0,16 0,17 0,18 0,19 0,20 0,22 0,22 0,25 0,27 0,28 0,34 0,34 0,37 0,41 0,43 0,46

Profondeur de passe radiale [mm]
Réduire la vitesse de coupe

Usinage intérieur, pas métrique, 60°

Nombre de passes

Pas [mm]

0,5 0,6 0,7 0,75 0,8 1,0 1,25 1,5 1,75 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0

Profondeur totale [mm] 0,34 0,38 0,44 0,48 0,51 0,63 0,77 0,90 1,07 1,20 1,49 1,77 2,04 2,32 2,62 2,89 3,20 3,46

16 0,10 0,10

15 0,12 0,12

14 0,08 0,10 0,10 0,12 0,13

13 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14

12 0,08 0,08 0,10 0,12 0,14 0,14 0,15

11 0,09 0,10 0,11 0,12 0,14 0,14 0,15

10 0,08 0,10 0,11 0,12 0,13 0,15 0,15 0,16

 9 0,10 0,10 0,12 0,12 0,14 0,15 0,16 0,18

 8 0,08 0,08 0,10 0,11 0,13 0,13 0,15 0,16 0,17 0,19

 7 0,09 0,10 0,11 0,12 0,14 0,14 0,16 0,17 0,18 0,20

 6 0,08 0,08 0,09 0,11 0,12 0,13 0,15 0,15 0,19 0,20 0,20 0,22

 5 0,08 0,09 0,11 0,10 0,12 0,13 0,14 0,17 0,18 0,21 0,22 0,22 0,24

 4 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,09 0,10 0,13 0,13 0,14 0,15 0,16 0,19 0,21 0,23 0,25 0,26 0,28

 3 0,07 0,08 0,08 0,10 0,11 0,11 0,13 0,15 0,15 0,17 0,18 0,20 0,23 0,24 0,27 0,30 0,32 0,35

 2 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,17 0,21 0,21 0,23 0,25 0,26 0,30 0,31 0,33 0,38 0,38 0,41

 1 0,11 0,12 0,16 0,17 0,18 0,19 0,20 0,22 0,22 0,25 0,27 0,28 0,32 0,33 0,36 0,41 0,41 0,44

Profondeur de passe radiale [mm]
Réduire la vitesse de coupe
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Filetage au tour

A 3

Usinage extérieur, UN 60°

Nombre de passes

Pas [filets / pouce]

32 28 24 20 18 16 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5

Profondeur totale [mm] 0,52 0,62 0,71 0,83 0,93 1,03 1,17 1,26 1,36 1,48 1,63 1,79 2,01 2,28 2,66 3,19

16

15

14 0,10 0,10

13 0,11 0,12

12 0,08 0,08 0,12 0,15

11 0,08 0,11 0,11 0,13 0,17

10 0,08 0,11 0,12 0,12 0,14 0,18

 9 0,08 0,11 0,12 0,12 0,14 0,15 0,19

 8 0,08 0,08 0,08 0,11 0,12 0,12 0,13 0,15 0,16 0,19

 7 0,08 0,10 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,16 0,17 0,20

 6 0,08 0,08 0,11 0,11 0,12 0,13 0,13 0,14 0,14 0,15 0,17 0,18 0,22

 5 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12 0,13 0,14 0,15 0,15 0,16 0,17 0,19 0,20 0,24

 4 0,08 0,10 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,16 0,17 0,17 0,18 0,19 0,22 0,23 0,28

 3 0,12 0,12 0,15 0,14 0,16 0,16 0,17 0,18 0,20 0,20 0,20 0,21 0,22 0,26 0,27 0,32

 2 0,15 0,15 0,17 0,19 0,21 0,21 0,22 0,24 0,26 0,25 0,26 0,26 0,28 0,33 0,34 0,40

 1 0,17 0,17 0,19 0,20 0,23 0,22 0,23 0,25 0,27 0,27 0,27 0,28 0,30 0,35 0,36 0,43

Profondeur de passe radiale [mm]
Réduire la vitesse de coupe

Usinage intérieur, UN 60°

Nombre de passes

Pas [filets / pouce]

32 28 24 20 18 16 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5

Profondeur totale [mm] 0,49 0,59 0,66 0,78 0,86 0,95 1,10 1,17 1,26 1,38 1,49 1,66 1,86 2,11 2,44 2,93

16

15

14 0,10 0,10

13 0,11 0,12

12 0,08 0,08 0,11 0,14

11 0,08 0,10 0,11 0,12 0,14

10 0,08 0,09 0,10 0,12 0,12 0,15

 9 0,08 0,10 0,10 0,11 0,12 0,13 0,16

 8 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 0,11 0,11 0,13 0,14 0,17

 9 0,08 0,09 0,10 0,10 0,11 0,11 0,12 0,12 0,14 0,15 0,18

 6 0,08 0,08 0,09 0,10 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,15 0,16 0,20

 5 0,08 0,08 0,09 0,10 0,10 0,11 0,12 0,13 0,13 0,13 0,14 0,15 0,17 0,18 0,22

 4 0,08 0,10 0,10 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,15 0,15 0,15 0,16 0,17 0,20 0,20 0,25

 3 0,10 0,10 0,14 0,13 0,14 0,14 0,15 0,16 0,18 0,18 0,18 0,19 0,21 0,23 0,24 0,30

 2 0,14 0,14 0,16 0,17 0,19 0,20 0,21 0,22 0,24 0,24 0,25 0,26 0,28 0,28 0,32 0,38

 1 0,17 0,17 0,18 0,20 0,23 0,22 0,23 0,25 0,27 0,27 0,27 0,28 0,30 0,34 0,35 0,42

Profondeur de passe radiale [mm]
Réduire la vitesse de coupe
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Formules de calcul – Tournage

Fréquence de rotation 

Vitesse de coupe

Vitesse d'avance

Débit de copeaux par unité de temps

Section d'usinage

Largeur de coupe, épaisseur du copeau

Effort de coupe principal

Effort de coupe spécifique

Puissance requise

Temps d'usinage

Rugosité / profondeur du profil 

Longueur de tournage déroulée

n Fréquence de rotation tr/min
Dc Diamètre de coupe mm
vc Vitesse de coupe m/min
vf Vitesse d'avance mm/min
f Avance par tour mm
Q Débit de copeaux par unité de temps cm3/min
ap Profondeur de coupe mm
A Section du copeau mm2

h Epaisseur du copeau mm
b Largeur de coupe mm
κ Angle d'attaque °
Fc Effort de coupe principal N
kc1.1* Effort de coupe spécifique  N/mm2

 pour une section de copeau d'1 mm2

mc* Pente de la courbe kc 
Pmot Puissance absorbée kW
th Temps d'usinage min
lm Longueur d'usinage mm
lc Longueur de tournage déroulée m
Rmax Rugosité/profondeur du profil μm
r Rayon de bec de la plaquette amovible  mm
η Rendement machine (0,75 – 0,9)

* mc et kc1.1, voir le tableau à la page A 467

[tr/min]
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Efforts de coupe des groupes d'usinage Walter

Description

Résistance mécanique Effort de 
coupe spéc.

Facteur de 
pente

Groupe d'usinage 
Waltermin max

Rm kc1.1 mc

[N/mm²] [N/mm²]

Aciers non alliés et faiblement alliés, C > 0,25 %, 
de résistance mécanique faible à moyenne

350 750 1500 0,21 P1, P6

Aciers non alliés et faiblement alliés, C > 0,55 %, non traités 400 900 1700 0,25 P2, P3, P4, P7, P14

Aciers peu et fortement alliés, faible niveau de traitement 750 1100 2000 0,25 P5, P8, P11, P12

Aciers inoxydables ferritiques / martensitiques traités 800 1400 2200 0,25 P15

Aciers peu et fortement alliés, niveau de traitement moyen 1100 1400 2500 0,25 P9

Aciers peu et fortement alliés, niveau de traitement élevé 1200 1600 3000 0,25 P10, P13

Aciers inoxydables austénitiques 400 900 1800 0,21 M1

Aciers inoxydables austénitiques / ferritiques + duplex 600 1000 2000 0,21 M3

Aciers inoxydables austénitiques, durcis par précipitation (aciers PH) 700 1500 2400 0,21 M2

Fonte grise + CGI + fonte malléable, faible résistance mécanique 200 400 800 0,28 K1, K3, K7

Fonte grise nodulaire de faible résistance mécanique + fonte malléable de 
résistance supérieure

400 600 950 0,28  K2, K5

Fonte grise de résistance mécanique supérieure 300 400 1200 0,28 K4, 

Fonte grise nodulaire de résistance mécanique élevée + ADI de résistance élevée, 
non alliés + alliés

600 800 1400 0,28 K6

Alliages d'aluminium de corroyage, non trempés 350 0,25 N1

Alliages d'aluminium de corroyage, trempés 600 0,25 N2

Alliages d'aluminium de fonderie < 12 % Si, non trempé 600 0,25 N3

Alliages d'aluminium de fonderie < 12 % Si, trempés,  
Alliages d'aluminium de fonderie ≥ 12 %

700 0,25 N4, N5

Cuivre pur, alliages de cuivre (laiton, bronze) de faible résistance mécanique 550 0,25 N7, N8, N9

Alliages de cuivre à haute résistance, bronze à haute résistance mécanique 1000 0,25 N10

Alliages réfractaires, à base de fer, recuits 2400 0,25 S1

Alliages réfractaires, à base de fer, trempés 2500 0,25 S2

Titane pur 1300 0,25 S6

Alliages de titane, alliages alpha, alpha / beta et beta 1500 0,25 S7, S8

Alliages réfractaires, à base de cobalt et de nickel, recuits 2800 0,25 S3

Alliages réfractaires, à base de cobalt et de nickel, trempés 2900 0,25 S4

Alliages réfractaires, à base de cobalt et de nickel, moulés 3000 0,25 S5

Aciers trempés 46 – 52 HRC 3000 0,25 H1

Aciers trempés 52 – 58 HRC 3700 0,25 H2

Aciers trempés 58 – 62 HRC 4300 0,25 H3

Fontes trempées 50 – 60 HRC 3500 0,25 H4

Matériaux thermoplastiques et thermodurcissables, sans charges abrasives 150 0,2 O1, O2

Matières plastiques renforcées par des fibres 300 0,3 O3, O4, O5

Graphite 400 0,25 O6

Remarques :
Les valeurs indiquées sont des valeurs indicatives et se rapportent à une géométrie de coupe neutre.
L’état du matériau et de la géométrie de coupe influencent considérablement les efforts de coupe.
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Tableau de comparaison des matériaux
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Allemagne

N° de matériau  
DIN

N° de matériau  
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers de construction

P

P1 1.0401 C 15 C15

P1 1.0402 C 22 C22

P2 1.0501 C 35 C35

P2 1.0503 C 45 C45

P4 1.0535 C 55 C55

P4 / P5 1.0601 C 60 C60

P6 1.0715 9 SMn 28 11SMn30

P6 1.0718 9 SMnPb 28 11SMnPb30

P6 1.0722 10 SPb 20 10SPb20

P6 1.0726 35 S 20 35S20

P6 1.0736 9 SMn 36 11SMn37

P6 1.0737 9 SMnPb 36 11SMnPb37 Ledloy

P7 / P10 1.0904 55Si7

P7 / P10 1.0961 60 SiCr 7
S340MGC,

60SiCr7

P1 1.1141 Ck 15 C15E

P7 / H2 1.1157 40 Mn 4 40Mn4

P1 / P3 1.1158 Ck 25 C25E

P7 1.1167 36 Mn 5 36Mn5

P7 1.1170 28 Mn 6 28Mn6

P2 1.1183 Cf 35 C35G

P2 1.1191 Ck 45 C45E

P4 / P5 1.1203 Ck 55 C55E
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Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

080M15,  
144917CS,

040A15,  
080A15

C18RR,
XC18

C15,
C16,
1C15

1350 F.111
S 15 C,

JIS S 15C
J 409 Grade 1015

040 A 15,  
055 M 15,

En 2, 22 CS,
22 HS, C 22,

070 M 20

2D,
2

AF42C20,
XC25,
1C22

C20,
C21

1450
1C22,
F112

S 20 C,
S22C,

JIS S 20C
1020

080A32, 080A35,
080M36, 1449.40CS

C35, 1C35,
AF55C35

C35,
1C35

1572,
155

F.113 S 35 C 1035

060A47, 080M46,
1449.50HS, 1449.50CS

1C45,
AF 65 C 45

C45,
1C45

1650 F.114 JIS S 45C 1045

070M55,  
5770-50

9
C54,

1C55,
AF 70 C 55

C55,
1C55

1655 F.115 S 55 C 1055

060A62, 5770-60,
1449 60HS.CS

C60, 1C60,
AF70C55

C60,
1C60

F.115 S 58 C 1060

230M07 S250 CF9Mn28 1912
F.2111 - 
11SMn28

JIS SUM22 1213

S250Pb CF9SMnPb28 1914
F.2112 -

11SMnPb28

SUM22L,
SUM23L,
SUM24L

12L13,
12L14,

J 403 Grade 12L14,
J 1397 Grade 12L14

212M36 35MF6 1957 F.210G J 403 Grade 1141

240M07 1B S300 CF9SMn36
F.2113 -  

12 SMn 35
SUM 25

J 403 Grade 1213,
J 403 Grade 1215,
J 1392 Grade 1213

S300Pb CF9SMnPb36 1926
F.2114 -  

12 SMnPb 35
J 403 Grade 12L14,
J 1397 Grade 12L14

250A53 45 55S7 2085 F.1440 - 56 Si 7 9255

250A61 60SC7 F.1442 - 60 SiCr 8 9262

040A15,
080M15,

S14,
CS17

32C 1370
F.1511 - C 16 k,
F.1110 - C 15 k

S 15,
S 15 CK,

JIS S 15 C
1015

150M36 15 35M5
1035,
1041

070M26 2C25
F.1120 - C 25 k,
C25K (F1120)

S 25 C,
S 28 C

1025

150M36 15 B 40M5 2120 F.1203 - 36 Mn5
SMn 438 (H),

SCMn 3
1335

150M28,
150M19,

S92

14A,
14B

20M5 C28Mn 28Mn6 SCMn1 1027

060A35,
080A35

XC38H1TS
C36,
C38

S 35 C 1035

080M46,
060A47

C45RR,  
XC42H1,

XC45, 2C45,
XC48, XC48H1

1672
F1140-C45k,
F1142-C48k

S 45 C,
S 48 C

1045

060A57 9
XC55H1,

2C55,  
XC54

1655 F.1150 - C 55 k S 55 C 1055
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Tableau de comparaison des matériaux
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Allemagne

N° de matériau  
DIN

N° de matériau  
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers de construction (suite)

P

P2 / P3 1.1213 Cf 53 C53G

P4 / P5 1.1221 Ck 60 C60E

P4 / H1 1.1274 Ck 101
C101E,
C100S

P11 1.3401 X 120 Mn 12 X120Mn12

P7 / H2 1.3505 100 Cr 6 100Cr6

P7 1.5415 15 Mo 3 16Mo3

P3 1.5423 16 Mo 5 16Mo5

P7 1.5622 14 Ni 6 14Ni6

P11 1.5662 X 8 Ni 9 X8Ni9

P11 1.5680 12 Ni 19
X12Ni5,
12Ni19

P9 1.5710 36 NiCr 6 36NiCr6

P7 1.5732 14 NiCr 10 14NiCr10

P7 1.5752 14 NiCr 14 15NiCr13

P7 / P9 1.6511 36 CrNiMo 4 36CrNiMo4

P7 1.6523 20NiCrMo2-2 21NiCrMo2

P9 1.6546 40 NiCrMo 22
40NiCrMo2-2,
40NiCrMo2KD

P7 / P9 1.6582 34 CrNiMo 6 34CrNiMo6

P7 1.6587
17 CrNiMo 8,
17 CrNiMo 6,

17 CrNiMo 6 BG

17CrNiMo6,
18CrNiMo7-6

P7 1.6657 14 NiCrMo 134 14NiCrMo13-4

P7 1.7015 15 Cr 3 15Cr2KD
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Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI /
SAE

060A52,
070M55

XC48H1TS S 50 C
1050,
1055

060A62,
070M60,

CS60

C60RR,
XC60,
2C60

1665,
168

F.511,
F.512

S 58 C 1060

060A96,
5770-95,

CS95

C100RR,
C100,

XC100,
E 100

1870 SUP4 1095

Z120M12,
Z120Mn12

2183
F.82551-AM-X 120 

Mn 12
SCMnH1,
SCMnH11

BL3,
534A99,
535A99,
2S135,
S135

Y100C6,
100C6,
100Cr6

100Cr6 2258
F.5230 100 Cr6,
F.1310-100 Cr 6,

F.131

SUJ 2,
SUJ 4

L3,
52100

1501-240,
1503-243B,
3606-243,
3059-243

15D3,
15Mo3

16Mo3 (KG KW) 2912 F.2601-16 Mo 3
ASTM A20,

GR

1503-245-420
16Mo5KG,
16Mo5KW

F.2602-16Mo5
SB 450 M,
SB 480 M

4520

16N6,
15N6,
15Ni6

14Ni6KG,
14Ni6KT

F.2641-15Ni6
ASTM A350

LF5

1501-509;510,
3603-509LT,

1502-502-650,
509-690,

1503-509-690

Z8N9,
9Ni490

X10Ni9,
X12Ni09

F.2645-X8 Ni09 SL9N53(60) ASTM A353

Z18N5,
5Ni390

2515,
2517

640A35 35NC6 SNC 236 3135

14NC11 16NiCr11 F.1540-15NiCr11 SNC 415 (H) 3415

655M13,
655A12,
655H13

36A,
36B

14NC11,
12NC15,
14NC12,
13NiCr14

SNC 815 (H),
SNC22,

JIS SNC 815

3310,
3415,
9314

816M40 110
40NCD3,

36CrNiMo4,
35NCD5

38NiCrMo7 (KB) F.1280-35NiCrMo4 9840

805H20,
805M20,
806M20

362
20NCD2,
22NCD2

20NiCrMo2 2506
F1552-20NiCrMo2,
F1534-20NiCrMo3

SNCM 220 (H)
J 1268 Grade 8620H,

8620

311-Type7 40NCD2 40NiCrMo2 (KB)
F1204-40NiCrMo2,

F1205-40NiCrMo2DF
SNCM 240 8740

816M40,
817M40

24
35NCD6,

34CrNiMo6,
34CrNiMo8

35NiCrMo6KB 2541
F1272-40NiCrMo7,

34CrNiMo6
SNCM 447,

JIS SNc M447
4340

820A16 18NCD6 18NiCrMo7
F.1560-14 NiCrMo13,

F.156

832H13,
832M13,

S157
36C 16NCD13 15NiCrMo13

F1560-14NiCrMo13,
F.1569-14NiCrMo131

523M15 206
12C3,
15Cr2,
18C3

SCr 415 (H) 5132
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Tableau de comparaison des matériaux
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N° de matériau  
DIN

N° de matériau  
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers de construction (suite)

P

P7 / P8 1.7033 34 Cr 4 34Cr4

P7 / P9 1.7035 41 Cr 4 41Cr4

P9 1.7045 42 Cr 4 42Cr4

P7 1.7131 16 MnCr 5 16MnCr5

P7 / P9 1.7176 55 Cr 3 55Cr3

P8 1.7218 25 CrMo 4 25CrMo4

P7 / P9 1.7220 34 CrMo 4 34CrMo4

P7 / P9 1.7223 41 CrMo 4 41CrMo4

P7 / P9 1.7225 42 CrMo 4 42CrMo4

P7 1.7262 15 CrMo 5 15CrMo5

P7 1.7335 13 CrMo 4 4 13CrMo4-5

P7 / P10 1.7361 32 CrMo 12 32CrMo12

P7 1.7380 10 CrMo 9 10 10CrMo9-10

P7 1.7715 14 MoV 6 3 14MoV6-3

P7 / P9 1.8159 50 CrV 4 51CrV4

P7 1.8509 41 CrAlMo 7 41CrAlMo7 Nitralloy 135

P7 / P10 1.8523 39 CrMoV 13 9 40CrMoV13-9
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Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

530A32,
530H32,
530M32

32C4,
34Cr4

34Cr4(KB)
F.8221-35 Cr 4,

F.224
SCr 435 (H) 5132

530M40,
530A40,
530H40

18
42C4,
41Cr4

41Cr4,
41Cr4KB

38Cr4,
38Cr41,
42Cr4,

F.1202-42Cr4

SCR4,
SCr 440 (H)

5140

530A40 18
42C4,

42C4TS
41Cr4 2245

F1201,
F1202,
F1206,

F.1202-42Cr4

SCR4,
SCr 440 (H),

SCr 440

5140,
5140H

527M17,
590H17,
590M17

16MC5,
16MC4,

16MnCr5
16MnCr5

2511,
2173

F.1515-16 MnCr5,
F.151

J 1268 Grade 4118H,
C5115

525A58,
525A60,
525H60

48
55Cr3,
55C3

55Cr3 2253
F.1431-55 Cr3,

F.143
SUP 9 (A) 5155

1717CDS110,
708A25

25CD4,
25CrMo4

25CrMo4 (KB) 2225

F8372-AM26CrMo4,
F8330-AM25CrMo4,
F1256-30CrMo4-1,

F.222

SCM420,
SCM430,
SCCrM1

4130

708A37 19B

35CD4,
34CrMo4,
35CD4 /
34CrMo5

34CrMo4KB,
35CrMo4,
35CrMo4F

2234

F8331-AM34CrMo4,
F8231-34CrMo4,
F1250-35CrMo4,

F1254-35CrMo4DF,
F.125

SCM 432,
SCCrM 3,

SCM 435 H

4135,
4137,

J 1268 Grade 4135H

708M40,
3111-5.1

42CD4TS 41CrMo4
F8332-AM42CrMo4,

F8232-42CrMo4,
F1252-40CrMo4

SCm 440,
JIS SCM 440

4140

708A42,
708M40,
709M40

19A
42CD4,

42CrMo4

38CrMo4KB,
42CrMo4,
G40CrMo4

2244
F8332-AM42CrMo4,

F8232-42CrMo4,
F1252-40CrMo4

SCM 440 (H),
SNB 7,

JIS SCM 440
4140

12CD4 F.1551-12CrMo4 SCM 415 (H)

620-440,
1503-620-440,

1502,
620-470,

3606-620,
620-540,

3604-620-440

15CD3.05,
15CD4.05

14CrMo3,
16CrMo3

2216 F.2631-14CrMo45 SFVA F 12
A387 Grade 12Cl2,

ASTM A182

722M24 40B 30CD12 32CrMo12 2240 F.124.A

3059-622-490,
3606-622,
1502-622,
3604-622,
622Gr.31,
622Gr.45

12CD9.10,
10CrMo9-10,
10CrMo9-11

12CrMo9 (KW KG),
G14CrMo9,

10
2218 TU.H

SFVAF22A,
BSCMV4,

SCPH32-CF

A387 Grade 22,
A387 Grade 22Cl2,

ASTM A182

1503-660-460,
3604-660

F.2621-13 MoCrV6

735A50, 735A51,
735H51, 735M50

47
50CV4,
51CrV4,
50CrV4

50CrV4 2230 F.1430-51CrV4 SUP 10 6150

905M39 41B 40CAD6.12 41CrAlMo7 2940 F.1740-41CrAlMo7
SACM 645,

JIS SACM 645
Nitralloy 135

897M39 40C
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N° de matériau  
DIN

N° de matériau  
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers inoxydables et réfractaires

P

P14 / P15 1.4000 X 7 Cr 13 X6Cr13

P14 1.4001 X 7 Cr 14 X7Cr14

P14 / P15 1.4006
X 10 Cr 13,
X 12 Cr 13

X12Cr13,
X10Cr13

P14 1.4016 X 6 Cr 17 X6Cr17

P15 1.4027 G-X 20 Cr 14 GX20Cr14

P15 1.4034 X 46 Cr 13 X46Cr13

P15 1.4057 X 20 CrNi 17 2
X19CrNi17-2,
X17CrNi16-2

P14 / P15 1.4104 X 12 CrMoS 17 X14CrMoS17

P14 1.4113 X 6 CrMo 17 1 X6CrMo17-1

P15 1.4313 X 4 CrNi 13 4 X3CrNiMo13-4

P15 1.4718 X 45 CrSi 9 3 X45CrSi9-3-1

P14 1.4724
X 10 CrAl 13,

X 10 CrAlSi 13
X10CrAlSi13,
X10CrAl13

P14 1.4742
X 10 CrAl 18,

X 10 CrAlSi 18
X10CrAl18,

X10CrAlSi18

P15 1.4747 X 80 CrNiSi 20 X80CrNiSi20 Sil XB

P14 1.4762
X 10 CrAl 24,

X 10 CrAlSi 25
X10CrAl24,

X10CrAlSi25

Aciers à outils

P4 1.1545 C 105 W 1 C105U

P4 1.1663 C 125 W
C125W,
C125U

P7 / H2 1.2067 100 Cr 6
99Cr6,
102Cr6

P11 / H3 1.2080 X 210 Cr 12 X210Cr12

P11 / H1 1.2344 X 40 CrMoV 5 1 X40CrMoV5-1

P11 / H3 1.2363 X 100 CrMoV 5 1 X100CrMoV5-1

P7 / H2 1.2419 105 WCr 6
107WCr5,
105WCr6,
100WCr6
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403S17
Z6013,
Z6Cr13,
Z8C12

X6Cr13 2301 F.3110-X6 Cr13
SUS403,

SUS410S,
SUS429

403,
13/6

403S17
Z3014,

Z8C13FF
X6Cr13 F.8401-AM-X12 Cr13

SUS403,
SUS410S,
SUS429

403,
410S,
429

410S21,
410C21,
ANC1A

Z12C13,
Z12Cr13,
Z10C13

X12Cr13,
X10Cr13

2302 F.3401-X12 Cr13
SUS 410,

JIS SUS 410
410

430S15,
430S17,
430S18

60
Z8C17,
Z6Cr17

X8Cr17 2320 F.3113-X8 Cr17 SUS 430 430

ANC1B,
ANC1C,
420C24,
420C29

Z20C13M SCS 2

420S45

Z40C14,
Z40Cr14,
Z38C13M,

Z44C14

X40Cr14 F.3405-X46 Cr13 420

431S29,
6S80,
S80

57 Z15CN16.02 X16CrNi16 2321
F.3427-X15 CrNi16,

F.313,
F3427-X19CrNi172

SUS 431,
JIS SUS 431

431

Z10CF17 X10CrS17 2383
F3117-X10CrS17,

F3413-X14CrMoS17
SUS 431,
SUS430F

430F,
J 405 Grade 51435

434S17 Z8CD17.01 X8CrMo17 2325 F3116-X6CrMo171 SUS 434 434

425C11,
425C12

Z5CN13.4,
Z4CND13.4M,

Z6CN13-4,
Z8CD17-01

GX6CrNi13 04 2385
SCS 5,
SCS 6

CA6.
13/4

401S45 52 Z45CS9 X45CrSi8 F.3220-X 4 ScrSi 09-03 SUH 1 HNV3

403S17
Z10C13,
Z13C13

X10CrAl12 F.13152-X 10 CrAl13 405

430S15 60
Z10CAS18,
Z12CAS18

X8Cr17 F.3153-X 10 CrAl 18 SUH 21 430

443S65 59 Z80CSN20.02 F.3222-X 80CrSiNi20-02 SUH 4 HNV6

Z10CAS24,
Z12CAS25

X16Cr26 2322 F.3154-X 10 CrAl24 SUH 446 446

C105E2U,
Y1105

C100KU 1880
F515,
F516

SK 3 (TC105) W110

Y2120 F.5123 C120 W112

BL3,
534A99

100Cr6RR,
100C6,
Y100C6

2258
F.5230 100 Cr6,

F.1310 - 100 Cr6,
F.131

SUJ 2,
SUJ 4

L3,
52100,

L1

BD3
X200Cr12,
Z200C12

X205Cr12KU F.5212 X210 Cr12
SKD 1,

SKS
D3

BH13
X40CrMoV5,

Z40CDV5
X40CrMoV511KU 2242 F.5318 X40 CrMoV5 SKD 61

H13,
P20

BA2
X100CrMoV5,

Z100CDV5
X100CrMoV51KU 2260 F.5227 X100 CrMoV5

SKD 12,
JIS SKD 12

A2,
D2

105WC13 107WCr5KU 2140
F.5233 105 WCr5,

F.523

SKS 2,
SKS 3,
SKS 31
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Aciers à outils (suite)

P

P14 / H3 1.2436 X 210 CrW 12
X210CrW12-1,

X210CrW12

P7 / H2 1.2542 45 WCrV 7
45WCrV8,
45WCrV7

P11 / P13 1.2581 X 30 WCrV 9 3 X30WCrV9-3

P14 / H3 1.2601 X 165 CrMoV 12 X165CrMoV12

P7 / P10 /  
H1

1.2713 55 NiCrMoV 6 55NiCrMoV6

P7 / H3 1.2833 100 V 1 100V1

P11 / H3 1.3243 S 6-5-2-5 HS6-5-2-5

P11 / H3 1.3255 S 18-1-2-5 HS18-1-2-5

P11 / H3 1.3343 S 6-5-2 HS6-5-2

P11 / H3 1.3348 S 2-9-2 HS2-9-2

P11 / H3 1.3355 S 18-0-1 HS18-0-1

Aciers inoxydables et réfractaires

M

M1 1.4301 X 5 CrNi 18 10 X5CrNi18-10

M1 1.4305 X 10 CrNiS 18 9 X8CrNiS18-9

M1 1.4306 X 2 CrNi 19 11 X2CrNi19-11

M1 1.4308 G-X 6 CrNi 18 9 GX5CrNi19-10

M2 1.4310 X 12 CrNi 17 7
X9CrNi18-8,
X10CrNi18-8

M1 1.4311 X 2 CrNiN 18 10 X2CrNiN18-10

M1 1.4401 X 5 CrNiMo 17 12 2
X5CrNiMo17-12-2,
X4CrNiMo17-12-2,

X5CrNiMo18-10
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X210CrW12-1,
Z210CW12-01,
Z 210 CW 12

X215CrW121KU 2312
F.5213 X210 CrW12,

F.521
D6

BS1
45WCrV8,
45WCrV20

45WCrV8KU 2710
F.5241 45 WCrSi 8,

F.524,
F524145WCrSi 8

S1

BH21
X30WCrV9,
Z30WCV9

X30WCrV93KU F.5323 X30 WCrV9 SKD 5 O1, H21

X165CrMoW12KU 2310 F.5211 X160 CrMoV12

BH224
F.528,
F520S

L6

BW2
C105E2UV1,

Y1105V,
100V2

102V2KU SKS 43 W210

BM35

Z85WDKCV06-
05-05-04-02,
Z90WDKCV06-
05-05-04-02

HS6-5-2-5 2723 F.5613 6-5-2-5 SKH 55 S7, M35

BT4
Z80WKCV18-

05-04-01
HS18-1-1-5 F.5530 18-1-1-5 SKH 3 T4

BM2
Z85WDCV06-

05-04-02
HS6-5-2-5 2722 F.5603 6-5-2 SKH 51 M2

Z100DCWV09-
04-02-02

HS2-9-2 2782 F.5607 2-9-2 M7

BT1 Z80WCV18-04-01 HS18-0-1 F.5520 18-0-1 SKH 2 T1

304S15, 304S16,
304S31, 304S11,
304S17, LW21,

LWCF21

58E

Z4CN19-10FF,
Z5CN17-08,
Z6CN18-09,
Z7CN18-09

X5CrNi18 10
2332,
233

F.3451-X5 CrNi18-10,
F.314,

F.3504-X6CrNi19 10,
F3504-X5CrNi1810

SUS 304
304,
304H

303S21,
303S22,
303S31

58M
Z10CNF18.09,
Z8CNF18-09

X10CrNiS18 09 2346 F.3508-X10CrNiS18-09
SUS 303,

JIS SUS 303
J 405 Grade 30303,

303

304S11,
LW20,

LWCF20,
S536,
T74,

304C12 (LT196),
305S11

Z1CN18-12,
Z2CN18-10,

Z3CN19.10M,
Z3CN18-10,
Z3CN19-11,

Z3CN19-11FF

X3CrNi18 11,
X2CrNi18 11,
GX2CrNi19 10

2352
F.3503-X 2CrNi19-10,
F3503-X 2CrNi18-10

JIS SCS 19,
JIS SUS 304L

304L

304C15,
304C15 (LT196)

Z6CN18.10M SCS 13

301S21,
301S22,
302S26

Z12CN17.07,
Z12CN18.07,
Z11CN17-08,
Z11CN18-08,
Z12CN18-09

X12CrNi17 07 2331 F.3517-X12CrNi17 07 SUS 301 301

304S62
Z3CN18-07Az,
Z3CN18-10AZ

X2CrNiN18 11 2371 F3541-X2CrNiN1810 SUS 304 LN 304LN

316S13, 316S17,
316S19, 316S31,
316S33, 316S16

Z6CND17.11,
Z3CD17-11-01,
Z6CND17-11,

Z6CND17-11-02FF,
Z7CND17-11-02,
Z7CND17-12-02

X5CrNiMo17 12 2347

F.3543-X5CrNiMo17-12,
F.3543-X6 CrNiMo17- 

12-03,
F3543-X5CrNiMo17-122

SUS 316 316
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M

M1 1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 GX5CrNiMo19-11-2

M1 1.4429 X 2 CrNiMoN 17 13 3 X2CrNiMoN17-13-3

M1 1.4435
X 2 CrNiMo 18 14 3,
X 2 CrNiMo 18 12

X2CrNiMo18-14-3

M1 1.4438 X 2 CrNiMo 18 16 4 X2CrNiMo18-15-4

M1 1.4460 X 4 CrNiMoN 27 5 2 X3CrNiMoN27-5-2

M1 1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 X6CrNiTi18-10

M1 1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 X6CrNiNb18-10

M1 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2 X6CrNiMoTi17-12-2

M1
DIN 1.4565,

1.4581
G-X 5 CrNiMiNb 18 10 GX5CrNiMoNb19-11-2

M1 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12 X10CrNiMoNb18-12

M1 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12 X15CrNiSi20-12

M2 1.4871 X 53 CrMnNiN 21 9 X53CrMnNiN21-9

M1 1.4878 X 12 CrNiTi 18 9
X12CrNiTi18-9,
X10CrNiTi18-10

Alliages réfractaires base Fe

M1 1.4558 X 2 NiCrAlTi 32 20 X2NiCrAlTi32-20

M1 1.4563 X 1 NiCrMoCu 31 27 4 X1NiCrMoCu31-27-4

M1 1.4864 X 12 NiCrSi 36 16
X12NiCrSi36-16,
X12NiCrSi35-16

Incoloy DS

M1 1.4958 X 5 NiCrAlTi31-20 X5NiCrAlTi31-20

M1 1.4977 X 40 CoCrNi 20 20
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316C16,
316C16 (LT196),

ANC4B

F.8414-AM-X7 
CrNiMo20 10

SCS 14

316S62,
316S63

Z2CND17.13Az X2CrNiMoN17 13 2375
F3543-

X2CrNiMoN17133
SUS 316 LN 316LN

316S11, 316S13,
316S14, 316S31,
LW22, LWCF22,

316S12

Z2CND17.13,
Z3CND17-12-03,
Z3CND18-14-03

X2CrNiMo17 13 2353

F.3533-X2 CrNiMo 17-
12-03,

F.3534-X6 CrNiMo 17-
12-03

316L

317S12
Z2CND19.15,

Z2CND19-15-04,
Z3CND19-15-04

X2CrNiMo18 16 2367 F3539-X2CrNiMo18164 SUS 317 L 317L

Z3CND25-07Az,
Z5CND27-05Az

2324
F3309-X8CrNiMo27-05,

F3552-X8CrNiMo266
SUS 329 J1 329

 321S12, 321S31,
321S51 (1010, 1105) 

LW24,
LWCF24

58B,
58C

Z6CNT18.10 X6CrNiTi18 11 2337

F.3553-X7 CrNiTi  
18-11,

F.3523-X 6 CrNiTi 
18-11,

09 Ch 18N10T,
F3523-X6CrNiTi1810

SUS 321,
JIS SUS 321

321,
15/5 PH,
17/4 PH

347S20, 347S31,
347S51, ANC3B

58F,
58G

Z6CNNb18.10
X6CrNiNb18 11,
X8CrNiNb18 11

2338

F.3552-X 7 CrNiNb 
18-11,

F.3524-X 67 CrNiNb 
18-11,

F3524-X6CrNiNb1810

SUS 347
347,

13/8 MO

320S31,
320S17,
320S18

58J Z6CNDT17.12 X6CrNiMoTi17 12 2350

F.3552-X 6 
CrNiMoTi17-12-03,

F3535-
X6CrNiMoTi17122

SUS 316 Ti
316Ti,
326Ti

318C17,
ANC4C

Z4CNDNb18.12M GX6crNiMoNb20 11 SCS 22 Nitronic 50.60

X6CrNiMoNb17 13

309S24
Z15CNS20.12,
Z17CNS20-12,

Z9CN24-13
X16CrNi23 14 F3312-X15CrNiSi20-12 SUH 309 309

349S54
Z52CMN21.09,

Z53CMNS21-09Az,
Z53CMN21-09Az

X53CrMnNiN21 9
F.3217-X53 CrMnNiN 

21-09
SUH 35,
SUH 36

EV8,
2205 Duplex

321S20,
321S51

58B,
58C

T6CNT18.12 (B),
Z6CNT18-10

2337 F.3523-X 6CrNiTi 18 11 SUS 321 321

N08800 Incoloy 800

N08028 Alloy 28

NA17
Z12NCS37.18,
Z12NCS35.16,
Z20NCS33-16

F.3313-X12 CrNi 36-16 SUH 330 N08830 Alloy 330

Z 42 CNKDWNb
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Fonte grise

K

K3 0.6010 EN-JL1010
GG-10,
GG 10

EN-GJL-100

K3 0.6015 EN-JL1020
GG-15,
GG 15

EN-GJL-150

K3 0.6020 EN-JL1030
GG-20,
GG 20

EN-GJL-200

K3 0.6025 EN-JL1040
GG-25,
GG 25

EN-GJL-250

K4 0.6030 EN-JL1050
GG-30,
GG 30

EN-GJL-300

K4 0.6035 EN-JL1060
GG-35,
GG 35

EN-GJL-350

K4 0.6040
GG-40,
GG 40

EN-GJL-400

K4 0.6660 GGL-NiCr 20 2

K4
GG-26Cr,
GG 26Cr

EN-GJL-260 Cr

K7 GGV 45 EN-GJV-450

Fonte grise nodulaire

K5 0.7040 EN-JS1030 GGG-40 EN-GJS-400-15

K6 0.7050 EN-JS1050 GGG-50 EN-GJS-500-7

K6 0.7060
EN-JS1060,
EN-JS 1092

GGG-60
EN-GJS-600-3,
EN-GJS-600-3U

K6 0.7070
EN-JS1070,
EN-JS 1102

GGG-70
EN-GJS-700-2,
EN-GJS-700-2U

Fonte malléable

K1 0.8035 EN-JM 1010
GTW-35,

GTW-35-04
GTW-35-04,

EN-GJMW-350-4

K1 0.8040 EN-JM 1030
GTW-40-05,

GTW-40
EN-GJMW-400-5,

GTW-40-05

K1 0.8045 EN-JM 1040
GTW-45-07,

GTW-45
EN-GJMW-450-7

K1 0.8135 EN-JM 1130
GTS-35-10,

GTS-35
EN-GJMB 350-10

K1 0.8145 EN-JM 1140
GTS-45-06,

GTS-45
EN-GJMB 450-6,

GTS-45-06

K1 0.8155 EN-JM 1160
GTS-55-04,

GTS-55
EN-GJMB 550-4,

GTS-55-04

K2 0.8165 EN-JM 1180
GTS 65-02,

GTS-65
EN-GJMB 650-2,

GTS-65-02 

K2 0.8170 EN-JM 1190
GTS 70-02,

GTS-70
EN-GJMB 700-2,

GTS-70-02
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Ft10D,
FGL100

G10 0110 FG 10
FC 100,
FC10

ASTM A-48-76

Grade 150
Ft15D,
FGL150

G15 0115 FG 15 FC 150 NO 20B

Grade 220
Ft20D,
FGL200

G20 0120 FG 20
FC 200,
FC20

NO 30B

Grade 260
Ft25D,
FGL250

G25 0125 FG 25
FC25,

FC 250
NO 35B

Grade 300
Ft30D,
FGL300

G30 0130 FG 30 FC 300 NO 40B

Grade 350
Ft35D,
FGL350

G35 0135 FG 35 FC 350 NO 55B

Grade 400
Ft40D,
FGL400

0140

L-NiCr20 2 L-NC 20 2 0523

420 / 12 FGS 400-12 GS400-12 0717
FCD 400,
FCD40

60/40/18

500 / 7 FGS 500-7 GS500-7 0727
FCD 500,
FCD50

70/50/05

600 / 3 FGS 600-3 GS600-3 0732
FCD 600,
FCD60

80/55/06

700 / 2 FGS 700-2 GS700-2 0737
FCD 700,
FCD70

100/70/03
120/90/02

W 35-04 MB 35-7 FCMW 330

W 410 / 4 MB 40-10 FCMW 350

45-07 MB 45-7 FCMWP 440

B 340 / 12 MN 35-10 0815 FCMB 340 32510

P 440 / 7,
P 45-06

MP 50-5 0854 40010

P 540 / 5,
P 55-04

MP 60-3 0856 50005

P 65-02 0862 60004

P 70-02 MP 70-2 0862 70003
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Allemagne

N° de matériau  
DIN

N° de matériau  
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Alliages à base aluminium

N

N1 3.0255 EN AW-1050A Al99.5 Al99.5

N4 3.1371 EN AC-21000 G-AlCu4TiMg G-AlCu4TiMg

N2 3.1655 EN AW-2011 AlCuBiPb AlCu6BiPb

N2 3.1734 Alliage Y
AlCu4Mg1.5Ni2,

WL 3.1734

N4 3.2371 EN AC-42100 G-AlSi7Mg
G-AlSi7Mg,

AlSi7Mg

N4 3.2373 EN AC-43300 G-AlSi9Mg
G-AlSi9Mg,

AlSi9Mg

N4 3.2381 EN AC-43000 G-AlSi10Mg
G-AlSi10Mg,

AlSi10Mg

N4 3.2382 EN AC-43400 GD-AlSi10Mg AlSi10Mg(Fe)

N4 3.2383 EN AC-43200 G-AlSi10MgCu
G-AlSi10MgCu,
AlSi10Mg (Cu)

N3 3.2581 EN AC-44200 G-AlSi12
G-AlSi12,

AlSi12

N3 3.2582 EN AC-44300 GD-AlSi12
GD-AlSi12,
AlSi12 (Fe)

N3 3.2583 EN AC-47000 G-AlSi12 (Cu) G-AlSi12 (Cu)

N2 3.3315 EN AW-5005A AlMg1 AlMg1C

N3 3.3561 EN AC-51300 G-AlMg5 G-AlMg5

N2 3.4345 EN AW-7022 AlZnMgCu0.5 AlZnMgCu0.5

N4 DIN 3.3211

N4 DIN 3.4365

Alliages à base cuivre

N7 2.0240 CW502L CuZn15 CuZn15
Tombac rouge,
tombac doré

N7 2.0265 CW505L CuZn30 CuZn30

Semitombac,
laiton brasé,

laiton Cartridge,
cuivre poli,
Metarsic

N7 2.0321 CW508L CuZn37 CuZn37

Laiton MS63,
laiton à graver,

laiton pour instruments,
laiton Ms63Pb,
laiton à frapper

N7 2.0592 CC765S
G-CuZn35Al1,

GK-CuZn35Al1,
GZ-CuZn35Al1

CuZn35Mn2Al1Fe1-C

N7 2.0596 CC764S
G-CuZn34Al2,

GK-CuZn34Al2,
GZ-CuZn34Al2

CuZn34Mn3Al2Fe1-C

N7 2.0966 CW307G CuAl10Ni5Fe4 CuAl10Ni5Fe4

N7 2.0975 CC333G
G-CuAl11Ni,
G-CuAl10Ni

G-CuAl11Ni

N7 2.1050 CC480K G-CuSn10Zn CuSn10-C
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B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

1B A5 4507 4007 L-3051
A1x1,
A1050

1050A

A-U5GT L-2140 AC1B B26

FC1 A-U5PbBi 6362 4355 L-3182 A2011 2011

LM14 A-U4NT 3045 L-2150 AC5A

2L99,
LM25

A-S7G0.3 7257 4244 L-2651
AC4C,

JIS AC4 CH (AL 9)
B25

A7-S10G 3051 4253
AC4A,

JIS AC4 A (AL 4)
A13560

LM9 A-S10G 3051 4253
L-2560,
L-2561

JIS AC4 A (AL 4V) A13600

LM9 A-S10G 3051 4253
L-2560,
L-2561

AC4A

A-S9GU JIS ADC3 (AL 4) A360.2

LM6 A-S13 4514 4261
L-2520,
L-2521

AC3A A413.2

LM6,
LM20

A-S13,
A-S12

4514,
G-AlSi13

4261
L-2520,

21
AC3A A413.0

LM20 A-S12U 3048 4260 L-2530
ADC1 (AK 12),
AC3A (AL 12)

413.1

N41
A-G0,

6
5764 4106 L-3350

A2x8,
A5005

5005A

N6,
LM5

A-G6 3058 4146 L-3320 JIS AC7A (AL28)
5056A,
514.1

A-Z5GU0.6

6061-T6

7075-T6

CZ 102 CuZn15 C2300 C23000

CZ 106 CuZn30 C2600 C26000

CZ 108 CuZn37 C2720 C27400

HTB 1 C86500

C86200

CA 104
CuAl9Ni5Fe3Mn,

U-A10N
C63000

AB2 CuAl11Ni5Fe G-CuAl11Fe4Ni4 B-148-52

G1,
CT1

C90700
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Tableau de comparaison des matériaux
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Allemagne

N° de matériau  
DIN

N° de matériau  
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Alliages à base cuivre (suite)

N

N7 2.1052 CC483K
G-CuSn12,

GZ-CuSn12,
GC-CuSn12

CuSn12-C

N9 2.1090 CC493K
G-CuSn7ZnPb,

GZ-CuSn7ZnPb,
GC-CuSn7ZnPb

CuSn7Zn4Pb7-C Rotguss 7

N9 2.1096 CC491K G-CuSn5ZnPb CuSn5Zn5Pb5-C Rotguss 5

N9 2.1098 CC490K G-CuSn2ZnPb CuSn3Zn8Pb5-C Alloy 5A

N9 2.1176 CC495K
G-CuPb10Sn,

GZ-CuPb10Sn,
GC-CuPb10Sn

CuSn10Pb10-C

N9 2.1182 CC496K
G-CuPb15Sn,

GZ-CuPb15Sn,
GC-CuPb15Sn

CuSn7Pb15-C

N9 2.1188 CC497K G-CuPb20Sn CuSn5Pb20-C

N7 2.1293 CW106C CuCrZr CuCr1Zr

N7 CuAl6.5Fe2.5Sn0.25 AMPCO 8

N7 AMPCO 6

N10 CuAl13Fe4.5 AMPCO 21

N10 AMPCO 26

Alliages à base de magnésium

N6 3.5101 EN-MC35110 G-MgZn 4 SE 1 Zr 1
EN-MCMgZn4RE1Zr,

G-MgZn4SE1Zr1

N6 3.5103 EN-MC65120 G-MgSE 3 Zn 2 Zr 1
EN-MCMgRE3Zn2Zr,

G-MgSE3Zn2Zr1

N6 3.5106 EN-MC65210 G-MgAg 3 SE 2 Zr 1
EN-MCMgRE2Ag2Zr,

G-MgAg3SE2Zr1

N6 3.5161
MgZn6Zr,

MgZn 6 Zr F 29
MgZn6Zr,

MgZn6Zr F29

N6 3.5200 MgMn2 MgMn2

N6 3.5312 MgAl3Zn MgAl3Zn

N6 3.5470 EN-MC21320 MgAl4Si1 EN-MCMgAl4Si

N6 3.5612 MgAl6Zn MgAl6Zn

N6 3.5632 EN-MC21150 G-MgAl 6 Zn 3 G-MgAl6Zn3 AZ63

N6 3.5662 G-MgAl 6 G-MgAl6 

N6 3.5812 EN-MC21110 G-MgAl 8 Zn 1 G-MgAl8Zn1 AZ81 hp

N6 3.5912 EN-MC21120 GD-MgAl 9 Zn 1 GD-MgAl9Zn1 AZ91
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Pb2
A53-707,
CuSn12

Amcoloy 712,
B505

CuSn7Pb6Zn4 C93200

LG2 CuPb5Sn5Zn5 C83600

LG1

LB2 CuPb10Sn10 C93700

LB1 C93800

LB5 CuPb20Sn5 C94100

CC 102 CuCrZr C18200

AMPCO 8

AMPCO 6

AMPCO 21

AMPCO 26

RZ5, MAG5,
MAG9, TZ6

G-Z4TR, ZH62 ZE41

ZRE1, MAG6 G-TR3Z2 EZ33

MSR, QE22 G-Ag2, 5 QE22

ZW1, ZW3,
ZW6, ZW21,

MAG 161, MAG 131,
MAG 141, MAG 151

M1

MAG 101, AM503 G-M2

AZ31, MAG 111
G-A3Z1,

AZ31
52,
510

G-A4S1

MAG121, AZM
G-A6Z1,

AZ61
520,
531

AZ63

MAG1, MAG2,
AZ80, AZ81,

A8

G-A9,
AZ81

AZ81 hp AZ81 hp AZ81

AZ91, MAG3,
MAG7

G-A9Z1,
AZ91

AZ91 hp HK31
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N° de matériau  
DIN

N° de matériau  
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Titane et alliages de titane

S

S6 3.7025 Ti 1 Ti 99.8 TitaniumGrade1

S7 3.7115.1 TiAl 5 Sn 2 TiAl5Sn2.5

S6 3.7124 TiCu2 TiCu2

S7
3.7164,
3.7165

TiAl 6 V 4 TiAl6V4 TitaniumGrade5

Alliages réfractaires base Ni/Co

S3 2.4360 NiCu30Fe NiCu30 Monel 400

S4 2.4375 NiCu30Al NiCu30Al3Ti Monel K500

S3 2.4630 NiCr20Ti Nimonic 75

S3 2.4642 NiCr30Fe
Inconel 690,

Alloy 690

S4 2.4668
NiCr19Fe19NbMo,

NiCr19Fe19Nb5Mo3,
NiCr19NbMo

NiCr19Nb5Mo3
Inconel 718,
Udimet 630

S4 2.4669
NiCr15Fe7TiAl,

Alloy X-750
NiCr15Fe7Ti2Al

Inconel X-750,
Alloy X-750

S3 2.4856
NiCr22Mo9Nb,

Alloy 625
NiCr22Mo9Nb Inconel 625

S3 2.4858
NiCr21Mo,
Alloy 825

NiFe30Cr21Mo3 Incoloy 825

S4 DIN 2.4698

S4 DIN 2.4654

Fonte traitée

H

H4 0.9640 G-X300CrMoNi1521 GX300CrMoNi15-2-1

H4 0.9645 G-X260CrMoNi2021 GX260CrMoNi20-2-1

H4 0.9650 G-X260Cr27 GX260Cr27

H4 0.9655 G-X300CrMo271 GX300CrMo27-1

Fonte trempée

H4 0.9620 G-X260NiCr42 GX260NiCr42 Ni-Hard 2

H4 0.9625 G-X330NiCr42 GX330NiCr42 Ni-Hard 1

H4 0.9630 G-X300CrNiSi952 GX300CrNiSi952 Ni-Hard 4

H4 0.9635 G-X300CrMo153 GX300CrMo15-3
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TA.1 T-35 Ti-PO1 R2050

R54620

TA.21, TA.22, TA.23,  
TA.24, TA.52, TA.53,
TA.54, TA.55, TA.58

T-U2 Ti-P11

TA.10, TA.11,
TA.12, TA.13,
TA.28, TA.56

T-A6V Ti-P63

4911, 4928,
4935, 4954,
4965, 4967,

6AL4V

3072-76,
NA13

NU30 Monel 400

3072-76, HC202,
3146, Na18

AMS 4676,
Monel K500

HR5, 703 B,
203-4

NC 20 T
Nitronic 75,

Nimonic 90/120

Inconel 690

HR 8 NC 19 FeNb Inconel 718

HR 505 NC 15 FeTNb
5542G,

Inconel X-750

NC 22 FeDNB Incoloy 825

3072-76 NC 21 FeDU

Hastelloy C

Waspaloy

Grade3A, Grade3B,
BS4844

Grade3C

Grade3D 0466 A532111A 25% CR

Grade3E A532111A 25% CR

Grade2A,
BS4844 (1986) 2A

0512 Ni-Hard 2

Grade2B,
BS4844 (1986) 2B

0513 Ni-Hard 1

Grade2C, Grade2D,
Grade2E,

BS4844 (1986) 2E
0457 Ni-Hard 4

Grade3A;B,
Grade3B
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N° de matériau  
DIN

N° de matériau  
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Matériaux thermodurcissables

O

O2
EP,

résine époxyde,
époxy

O2 Bakélite

O2 Pertinax

O2 Resitex

Matériaux thermoplastiques

O1

PMMA,
méthacrylate polyméthylique,

plexiglas,
verre acrylique

O1
PC,

polycarbonate,
Makrolon

O1
PA,

polyacrylamide
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Epoxy
Bakélite

phénolique

Phenolic W/Glass

Resitex

plexiglas,
acrylique,

polycarbonate

UHMW

Acetal Plastics,
Delrin,
Celcon,
Teflon,
Nylon
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Résistance  
mécanique

Rm  
N/mm2

Dureté Vickers

HV

Dureté Brinell
  

HB

Dureté Rockwell
  

HRC

255 80 76,0
270 85 80,7
285 90 85,5
305 95 90,2
320 100 95,0
335 105 99,8
350 110 105
370 115 109
385 120 114
400 125 119
415 130 124
430 135 128
450 140 133
465 145 138
480 150 143
495 155 147
510 160 152
530 165 156
545 170 162
560 175 166
575 180 171
595 185 176
610 190 181
625 195 185
640 200 190
660 205 195
675 210 199
690 215 204
705 220 209
720 225 214
740 230 219
755 235 223
770 240 228 20,3
785 245 233 21,3
800 250 238 22,2
820 255 242 23,1
835 260 247 24,0
850 265 252 24,8
865 270 257 25,6
880 275 261 26,4
900 280 266 27,1
915 285 271 27,8
930 290 276 28,5
950 295 280 29,2
965 300 285 29,8
995 310 295 31,0

1030 320 304 32,2
1060 330 314 33,3
1095 340 323 34,4
1125 350 333 35,5
1155 360 342 36,6
1190 370 352 37,7
1220 380 361 38,8
1255 390 371 39,8
1290 400 380 40,8
1320 410 390 41,8
1350 420 399 42,7
1385 430 409 43,6

Tableau de comparaison des duretés
Résistance, duretés, Vickers, Brinell et Rockwell (extrait de la norme DIN 50150)

Résistance  
mécanique

Rm  
N/mm2

Dureté Vickers
  

HV

Dureté Brinell
  

HB

Dureté Rockwell
  

HRC

1420 440 418 44,5
1455 450 428 45,3
1485 460 437 46,1
1520 470 447 46,9
1555 480 (456) 47,7
1595 490 (466) 48,4
1630 500 (475) 49,1
1665 510 (485) 49,8
1700 520 (494) 50,5
1740 530 (504) 51,1
1775 540 (513) 51,7
1810 550 (523) 52,3
1845 560 (532) 53,0
1880 570 (542) 53,6
1920 580 (551) 54,1
1955 590 (561) 54,7
1995 600 (570) 55,2
2030 610 (580) 55,7
2070 620 (589) 56,3
2105 630 (599) 56,8
2145 640 (608) 57,3
2180 650 (618) 57,8

660 58,3
670 58,8
680 59,2
690 59,7
700 60,1
720 61,0
740 61,8
760 62,5
780 63,3
800 64,0
820 64,7
840 65,3
860 65,9
880 66,4
900 67,0
920 67,5
940 68,0

Les conversions des valeurs de dureté suivant ce tableau présentent une légère 
imprécision. Voir les normes DIN 50150.
Les valeurs entre parenthèse sont des valeurs théoriques déterminées par calcul.

Propriétés  
du matériau

Unité / méthode d'essai Abréviation

Résistance mécanique N/mm2 Rm

Dureté Vickers
Pyramide en diamant 136°
Force de contrôle F ≥ 98 N

HV

Dureté Brinell
Calculée à partir de :

HB = 0,95 × HV

0,102 × F / D2 = 30 N/mm2

F = Force de contrôle en N
D = Diamètre de bille en mm

HB

Dureté Rockwell C
Cône en diamant 120°

Force de contrôle totale 1471 ± 9 N
HRC



A 491

Informations générales – Tournage

A 4

Tolérances ISO

Plage de 
dimension 
nominale  
en mm

Variations dimensionnelles* pour les arbres

d11 e7 e8 h5 h6 h7 h8 h9 h10 h11 h12 js14 js16 k6 k10 k11 k12 m7 p7

> 3
–20
–80

–14
–24

–14
–28

0
–4

0
–6

0
–10

0
–14

0
–25

0
–40

0
–60

0
–100

+125
–125

+300
–300

+6
0

+40
0

+60
0

+100
0

+12
+2

+16
+6

 > 3
 ≤ 6

–30
–105

–20
–32

–20
–38

0
–5

0
–8

0
–12

0
–18

0
–30

0
–48

0
–75

0
–120

+150
–150

+375
–375

+9
+1

+48
0

+75
0

+120
0

+16
+4

+24
+12

 > 6
 ≤ 10

–40
–130

–25
–40

–25
–47

0
–6

0
–9

0
–15

0
–22

0
–36

0
–58

0
–90

0
–150

+180
–180

+450
–450

+10
+1

+58
0

+90
0

+150
0

+21
+6

+30
+15

 > 10
 ≤ 18

–50
–160

–32
–50

–32
–59

0
–8

0
–11

0
–18

0
–27

0
–43

0
–70

0
–110

0
–180

+215
–215

+550
–550

+12
+1

+70
0

+110
0

+180
0

+25
+7

+36
+18

 > 18
 ≤ 30

–65
–195

–40
–61

–40
–73

0
–9

0
–13

0
–21

0
–33

0
–52

0
–84

0
–130

0
–210

+260
–260

+650
–650

+15
+2

+84
0

+130
0

+210
0

+29
+8

+43
+22

 > 30
 ≤ 50

–80
–240

–60
–75

–50
–89

0
–11

0
–16

0
–25

0
–39

0
–62

0
–100

0
–160

0
–250

+310
–310

+800
–800

+18
+2

+100
0

+160
0

+250
0

+34
+9

+51
+26

 > 50
 ≤ 80

–100
–290

–80
–90

–60
–106

0
–13

0
–19

0
–30

0
–46

0
–74

0
–120

0
–190

0
–300

+370
–370

+950
–950

+21
+2

+120
0

+190
0

+300
0

+41
+11

+62
+32

 > 80
 ≤ 120

–120
–340

–72
–107

–72
–126

0
–15

0
–22

0
–35

0
–54

0
–87

0
–140

0
–220

0
–350

+435
–435

+1100
–1100

+25
+3

+140
0

+220
0

+350
0

+48
+13

+72
+37

 > 120
 ≤ 180

–145
–395

–86
–125

–85
–148

0
–18

0
–25

0
–40

0
–63

0
–100

0
–160

0
–250

0
–400

+500
–500

+1250
–1250

+28
+3

+160
0

+250
0

+400
0

+55
+15

+83
+43

 > 180
 ≤ 250

–170
–460

–100
–148

–100
–172

0
–20

0
–29

0
–46

0
–72

0
–115

0
–185

0
–290

0
–460

+575
–575

+1450
–1450

+33
+4

+185
0

+290
0

+460
0

+63
+17

+96
+50

 > 250
 ≤ 315

–110
–162

+108
+56

 > 315
 ≤ 400

–125
–182

+119
+52

 > 400
≤ 500

–135
–198

+131
+53

Plage de 
dimension 
nominale  
en mm

Variations dimensionnelles* pour les alésages

H6 H7 H11 H12

 > 3
+6
 0

+10
0

+60
0

+0,10
0

 > 3
 ≤ 6

+8
0

+12
0

+75
0

+0,12
0

 > 6
 ≤ 10

+9
0

+15
0

+90
0

+0,15
0

 > 10
 ≤ 18

+11
0

+18
0

+110
0

+0,18
0

 > 18
 ≤ 30

+13
0

+21
0

+130
0

+0,21
0

 > 30
 ≤ 50

+16
0

+25
0

+160
0

+0,25
0

 > 50
 ≤ 80

+19
0

+30
0

+190
0

+0,30
0

 > 80
 ≤ 120

+22
0

+35
0

+220
0

+0,35
0

 > 120
 ≤ 180

+25
0

+40
0

+250
0

+0,40
0

 > 180
≤ 250

+29
0

+46
0

+290
0

+0,46
0

*  Variations dimensionnelles en μm selon DIN ISO 286 
(auparavant : DIN 7160 resp. DIN 7161)

Plage de 
dimension 
nominale  
en mm

Variations dimensionnelles*  
pour les arbres

z9

 > 3
+51
+26

 > 3
 ≤ 6

+65
+35

 > 6
 ≤ 10

+78
+42

 > 10  
 ≤ 14

+93
+50

 > 14  
 ≤ 18

+103
+60

 > 18  
 ≤ 24

+125
+73

 > 24  
 ≤ 30

+140
+88

 > 30  
 ≤ 40

+174
+112

 > 40  
 ≤ 50

+196
+136

 > 50  
 ≤ 65

+246
+172

 > 65  
 ≤ 80

+284
+210

 > 80  
 ≤ 100

+345
+258

 > 100  
 ≤ 120

+397
+310

 > 120  
 ≤ 140

+465
+365

 > 140  
 ≤ 160

+515
+415

 > 160  
 ≤ 180

+565
+465

 > 180  
≤ 200

+635
+520
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Vis de serrage pour plaquettes amovibles

Types de vis Désignation Dimension Torx

Couple de 
serrage 

Nm

Vis de serrage  
avec angle de  
tête de 43°  
pour plaquettes 
amovibles avec 
trou chanfreiné

FS322 M2,5 × 5,7 7 0,8
FS258 M3 × 5,7 8 1,5
FS246 M3 × 7 8 1,5
FS1163 M3,5 × 10 15 3,0
FS320 M4 × 5 15 3,0
FS318 M4 × 6 15 3,0
FS245 M4 × 6,5 15 3,0
FS321 M4 × 7 15 3,0
FS319 M4 × 8 15 3,0
FS244 M4 × 9 15 3,0
FS749 M4 × 10,5 15 3,0
FS326 M4 × 12 15 3,0
FS1458 M4 × 12 15IP 2,5
FS954 M4,5 × 11 20 4,5
FS260 M5 × 9,5 20 5,0
FS243 M5 × 11 20 5,0
FS242 M5 × 13 20 5,0
FS1165 M5 × 12 20 6,0
FS1010 M6 × 14 20 5,0
FS1164 M6 × 15 25 10,0

Vis calibrées

FS925 M2,5 × 6,5 8 0,8
FS397 M3 × 6,9 8 1,0
FS2070 M3 × 6,5 8IP 2,0
FS922 M3,5 × 9,5 15 2,5
FS390 M4 × 0,5 × 8,4 15 4,0
FS2071 M4 × 8,4 15IP 4,0
FS1028 M4,5 × 12,8 20 4,0
FS1153 M4,5 × 14 20 4,0
FS391 M5 × 0,5 × 9,1 20 5,0
FS392 M5 × 0,5 × 12,75 20 5,0
FS393 M5 × 0,5 × 15,45 20 5,0
FS2072 M5 × 9,55 20IP 5,0
FS2073 M5 × 0,5 × 12,75 20IP 5,0
FS2074 M5 × 15,45 20IP 5,0
FS2075 M6 × 20,35 20IP 5,0
FS394 M6 × 0,7 × 20,35 20 5,0
FS395 M8 × 0,75 × 24,7 30 6,0
FS2107 M8 × 24,7 30IP 10,0

Types de vis Désignation Dimension Torx

Couple de 
serrage 

Nm

Vis de serrage  
avec angle de  
tête de 60° 
pour plaquettes 
amovibles avec 
chanfrein en  
anse de panier 
conforme à ISO

FS1358 M1,8 × 3,5 6 0,4
FS1012 M1,8 × 4,3 6 0,4
FS2076 M2 × 3,2 6IP 0,6
FS1003 M2 × 3,25 6 0,4
FS1151 M2 × 3,45 6 0,4
FS2147 M2 × 4,25 6IP 0,6
FS2148 M2 × 4,95 6IP 0,6
FS1004 M2,2 × 4,6 7 0,6
FS2084 M2,2 × 4,6 7IP 0,9
FS2111 M2,2 × 4,85 7IP 0,9
FS1020 M2,2 × 5,5 7 0,6
FS2149 M2,2 × 6,4 7IP 0,9
FS2066 M2,5 × 5,2 7IP 0,9
FS924 M2,5 × 4,5 8 0,8
FS1455 M2,5 × 4,5 8IP 0,8 / 1,2
FS1129 M2,5 × 5,2 8 0,8
FS2067 M2,5 × 5,7 7IP 0,9
FS375 M2,5 × 5,8 7 0,8
FS923 M2,5 × 6 8 0,8 / 1,2
FS1454 M2,5 × 6 8IP 0,8 / 1,2
FS2061 M2,5 × 6,5 7IP 0,9
FS2077 M3 × 5,3 9IP 1,5
FS1005 M3 × 6 8 1,0
FS1456 M3 × 6,2 9IP 1,5 / 2,0
FS2078 M3 × 7,2 9IP 1,5
FS1013 M3 × 7,5 8 1,0
FS1457 M3 × 7,7 9IP 1,5
FS379 M3 × 8,5 8 1,0
FS2079 M3 × 8,7 9IP 2,0
FS920 M3,5 × 7,3 15 2,5
FS2062 M3,5 × 8,1 15IP 3,0
FS2266 M3,5 × 8,75 10IP 2,0
FS359 M3,5 × 9 15 2,5
FS2119 M3,5 × 9,3 15IP 3,0
FS2063 M3,5 × 10,1 15IP 3,0
FS1006 M3,5 × 12 15 2,5
FS2060 M3,5 × 12,1 15IP 3,0
FS2279 M3,5 × 12 15IP 3,0
FS2064 M4 × 0,5 × 11 15IP 3,0
FS2065 M4 × 0,5 × 14 15IP 3,0
FS1011 M4 × 7,8 15 3,0
FS2080 M4 × 8,5 15IP 2,5
FS2114 M4 × 9 15IP 2,5
FS378 M4 × 9,5 15 3,0
FS1453 M4 × 9,7 15IP 2,5 / 3,5
FS1459* M4 × 10 15IP 4,0
FS2163 M4 × 10,8 15IP 3,0
FS2081 M4 × 12 15IP 3,0
FS1007 M4 × 12 15 3,0
FS1029 M5 × 9 20 5,0
FS2139 M5 × 10 20IP 5,0
FS1030 M5 × 11 20 5,0
FS2281 M5 × 11 20IP 5,0
FS1495 M5 × 13 20IP 5,0
FS1031 M5 × 13 20 5,0
FS1009 M5 × 16 20 5,0
FS2112 M5 × 16 20IP 5,0
FS2090 M5 × 17,25 20IP 5,0
FS1036 M6 × 14 20 5,0
FS2089 M6 × 18,25 25IP 5,0
FS1008 M6 × 18 20 5,0
FS1152 M8 × 1 × 18,5 30 10,0
FS2150 M8 × 22 30IP 10,0

* Tête de vis avec un rayon IP = Torx Plus
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Tournevis dynamométrique avec embouts de rechange

Désignation Taille Plage

FS2001 1 4 0,4–1,2 Nm

FS2003 3 4 1,5–5,0 Nm

FS2002 1 4 3,5–10,6 en lbs

FS2004 3 4 13,3–44 en lbs

Désignation Taille Plage

FS2248 3 4 1,0–6,0 Nm

Désignation Plage

FS2041 6 4,5–14 Nm

FS2042 6 40–123 en lbs

Tournevis dynamométrique

Tournevis dynamométrique à poignée transversale

Embouts de rechange Désignation Torx

Embouts de rechange Torx
Longueur de lame 175 mm

FS2005 6 4

FS2006 7

FS2007 8

FS2008 10

FS2009 15

FS2010 20

Embouts de rechange Torx Plus
Longueur de lame 175 mm

FS2085 6IP 4

FS2011 7IP

FS2012 8IP

FS2013 9IP

FS2268 10IP

FS2014 15IP

FS2015 20IP

FS2016 25IP

Jeu d'embouts complet
(FS2005–FS2016)
Longueur de lame 175 mm

FS2017 4

IP = Torx Plus

Lames de rechange Désignation Torx / SW

Embouts de rechange Torx
Longueur de lame 130 mm

FS2043 15 6

FS2044 20

FS2045 25

FS2046 30

Embouts de rechange Torx Plus
Longueur de lame 130 mm

FS2047 15IP 6

FS2048 20IP

FS2049 25IP

FS2109 30IP

Embouts de rechange hexagonales
Longueur de lame 130 mm

FS2050 SW3 6

FS2051 SW4

FS2052 SW5

Jeu d'embouts complet
(FS2043–FS2052)
Longueur de lame 130 mm

FS2053 6

IP = Torx Plus
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Tournevis

Types de tournevis Désignation Torx

 
Clé à poignée, petite

FS1047 15

FS1048 20

FS1049 25

 
Clé à poignée, grande

FS1172 15

FS1173 20

FS1174 25

FS1175 30

Clé à 6 pans Désignation Torx Taille

 

ISO 2936–1,3 – 1,3

ISO 2936–1,5 – 1,5

ISO 2936–2 – 2

ISO 2936–2,5 – 2,5

ISO 2936–3 – 3

ISO 2936–3,5 – 3,5

ISO 2936–4 – 4

ISO 2936–5 – 5

ISO 2936–6 – 6

FS1464 20IP –

FS1592 25IP –

IP = Torx Plus

Types de tournevis Désignation Torx Taille

Clé drapeau

FS2146 6IP –

FS2087 6IP –

FS325 7 –

FS1490 7IP –

FS257 8 –

FS1466 9IP –

FS1050 10 –

FS255 15 –

FS1465 15IP 3,5

FS1496 15IP 4,0

FS256 20 –

FS1154 – 2,0

FS1155 – 2,5

IP = Torx Plus

Types de tournevis Désignation Torx

Tournevis

FS1063 6

FS2086 6IP

FS309 7

FS2088 7IP

FS230 8

FS1483 8IP

FS1128 9

FS1484 9IP

FS2267 10IP

FS229 15

FS1485 15IP

FS228 20

FS1486 20IP

FS2167 25

FS1487 25IP

FS396 30

FS2109 30IP

IP = Torx Plus
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Systèmes de serrage pour outils et attachements d'outils

Attachement d'outil SK
DIN 69871 partie 1, forme B

SK 
n°

l5  
mm

d4  
mm

d8 max.  
mm d13

h2  
mm

h1  
mm

35

l5

d4 d8 d13

3,2

60°

15,9

h 2
h 1

(avec lubrification ; dimensions comme pour forme A)

40  68,40 63,55 50 M16 22,8 25,0

50 101,75 97,50 80 M24 35,5 37,7

Attachement d'outil HSK 
DIN 69893 partie 1, forme A HSK

l5  
mm

d4  
mm

dx max.  
mm d13

l2  
mm

lx min.  
mm

d4 dX

l5lx

l2

d13

63 32 63 53 M18 × 1,0 26 42

100 50 100 85 M24 × 1,5 29 45

Attachement d'outil Walter Capto™
ISO 26623 Walter Capto™

d11
mm

l2  
mm

l5  
mm d13

l2 l5

d 1
1

d 1
3

C3 32 15 19 M12 × 1,5

C4 40 20 24 M14 × 1,5

C5 50 20 30 M16 × 1,5

C6 63 22 38 M20 × 2,0

C8 80 30 48 M20 × 2,0

Attachement d'outil SK 
DIN 69871 partie 1, forme A

SK 
n°

l5  
–0,3  
mm

l2  
–0,1  
mm

l15
± 0,2
mm

d9  
mm d13

d4  
–0,1
mm

b
H12
mm

h1  
–0,4
mm

h2  
–0,4  
mm

l5

l2

b

d4
l15 8°

17
'4

9'
'

d13

h 2
h 1

d 9

40  68,4 15,9 3,2 44,45 M16 63,55 16,1 22,8 25,0

50 101,75 15,9 3,2 69,85 M24 97,50 25,7 35,5 37,7



A 496

Informations générales – Tournage

A 4

Systèmes de serrage pour outils et attachements d'outils
(suite)

Attachement d'outil CAT
ANSI B 5.50

SK 
n°

l5  
mm

d4  
mm

d8  
mm d13

h2  
mm

h1  
mm

35

l5

15,87 3,18

60°

d4 d8 d13

h 1
h 2

(ANSI/ASME B 5.50 – 1885)

40  68,25 63,5 44,5 M16 22,6 25,0

50 101,6 98,4 70,0 M24 35,3 37,7

Attachement d'outil MAS BT  
SK 
n°

l5  
mm

d4  
mm d13

l2  
mm

l15  
mm

l2

l5

d4

l15

d13

60°
40  65,4 63 M16 25 2

50 101,8 100 M24 35 3

Attachement d'outil SK
DIN 2080

SK 
n°

d9  
mm

l5  
mm

l15
± 0,2
mm d13

d4  
–0,4
mm

l2  
± 0,15

mm

b
H12
mm

h  
max.  
mm

l5

l2

l15

d13

d4

8°
17

'4
9'

'

b

h

d 9

40 44,45  93,4 1,6 M16 63,0 10 16,1 45,0

50 69,85 126,8 3,2 M24 97,5 12 25,7 70,6

Attachement d'outil CM (cône morse)
DIN 228 A MK

d9  
mm

l5
mm

l15
mm α d13

l5

α

l15

d 9

d 1
3

0  9,045  53 3,0 1˚29’27” –

1 12,065  57 3,5 1˚25’43” M6

2 17,780  69 5,0 1˚25’50” M10

3 23,825  86 5,0 1˚26’16” M12

4 31,267 109 6,5 1˚29’15” M16

5 44,399 136 6,5 1˚30’26” M20
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Attachement d'outil CM (cône morse) 
DIN 2207 MK

d9  
mm

l5  
mm

l15
mm

d4
mm

f
mm

b
mm

SW
d9

mm

d 4

l15

f

d 9

l5

SW
DIN 228

b

3 23,825  86 5,0 36 18 12 24

4 31,267 109 6,5 43 23 15 32

5 44,399 136 6,5 60 28 18 45

Attachement d'outil VDI
DIN 69880 Type

d1
mm

d2
mm

l5  
mm

d1

d2

l5

VDI 16 16 8 32

VDI 20 20 10 40

VDI 25 25 10 48

VDI 30 30 14 55

VDI 40 40 14 63

VDI 50 50 16 78

Queue cylindrique
ISO 9766:1990 (E)

d11
h6

mm

d4
min.
mm

h  
h13
mm

l5  
±1
mm

e
mm

b  
mm

d 1
1

h

d 4

b

eR 0,8 max

l5 20 25 18,2 50 14,5 29

25 31 23 56 17,5 35

32 38 30 60 19,5 39
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Les marques de compétence Walter et Walter Titex offrent une gamme d’outils complète pour des 
opérations de perçage efficaces. La gamme standard des forets englobe des diamètres allant 
de 0,05 mm à 100 mm. Les systèmes les plus divers avec plaquettes amovibles ou pointes de foret 
ainsi que des outils HSS et carbure monobloc sont disponibles.
Pour les opérations de perçage d’ébauche et de finition, il existe, à côté des outils analogiques, 
également des solutions digitales avec compensation du balourd. Une précision maximale et une 
manipulation simple permettent d’assurer une plus grande sécurité du process et une productivité 
accrue. Pour les opérations d’alésage, Walter propose des outils HSS ou en carbure monobloc 
à plusieurs arêtes de coupe ainsi que des alésoirs avec patins de guidage dotés d’arêtes de coupe 
amovibles disponibles en différentes versions.

Outils de perçage

Perçage

1 Technologie XD
 [à partir de la page B 101]

 – Perçage sans débourrage jusqu’à  
50 x Dc en tant qu’outil standard et 
jusqu’à 70 × Dc en tant qu’outil spécial

 – Utilisable de façon polyvalente pour les 
matériaux les plus divers

2 Xtra·tec® Point Drill
 [à partir de la page B 198]

 – Foret avec pointe amovible pour tous les 
perçages jusqu’à 10 × Dc

 – Le dispositif de serrage breveté assure 
une sécurité du process optimale

3 Foret hautes performances UFL® XPL 
en HSS-E

 [à partir de la page B 262]
 – Les outils UFL® XPL se distinguent par 
des durées de vie importantes tout en 
offrant des possibilités d’utilisation 
universelles

 – Le substrat en HSS-E offre une grande 
résistance à la chaleur et le revêtement 
XPL, une résistance à l’usure maximale

5 Foret à centrer HSS et  
en carbure monobloc

 [à partir de la page B 396]
 – La gamme comprend les dimensions 
conformes à la norme DIN 333 dans les 
formes A, R et B

4 Foret à chanfreiner X·treme  
en carbure monobloc

 [à partir de la page B 27]
 – Réalisation d’avant-trous chanfreinés 
possible en une seule opération

 – D’autres dimensions et étages sont 
livrables sous 2 semaines via le service 
Walter Xpress
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Perçage

6 DC170 Supreme – l’icône du perçage
 [à partir de la page B 28]

 – Design des goujures nouveau en son genre pour des 
 performances et une qualité de pièces maximales

 – Grande fiabilité grâce à une lubrification sur 360°
 – Rentabilité visible grâce à la graduation de réaffûtage

7 Walter Precision
 [à partir de la page B 554]

 – Outil d’alésage de finition auto-équilibré destiné  
à  l’usinage final d’alésages

 – Précision de 2 μm à des vitesses vc pouvant aller  
jusqu’à 2000 m/min

 – Attachement Walter Capto™, NCT et ScrewFit
 – Également disponible en version allégée

8 Xtra·tec® Insert Drill
 [à partir de la page B 214]

 – Foret à plaquettes amovibles utilisable de façon 
 universelle assurant une productivité élevée associée  
à une excellente qualité de perçage

9 Walter Boring
 [à partir de la page B 536]

 – Outil d’alésage d’ébauche avec une grande plage   
de réglage

 – Convient pour pratiquement toutes les broches  
de machine en combinaison avec Walter NCT,  
Walter Capto™ et ScrewFit

10 X·treme D8–D12
 [à partir de la page B 79]

 – Foret hautes performances pour des perçages jusqu’à 
12 x Dc avec double revêtement DPP en pointe pour une 
sécurité du process et une productivité maximales

 – Un centrage ou un perçage pilote ne sont pas nécessaires

11 Alésoirs Walter Titex
 [à partir de la page B 660]

 – La gamme d’alésoirs HSS et en carbure monobloc très 
complète comprend des versions cylindriques et coniques

 – Disponibles en stock par pas de 1 / 100 mm

12 Outil de chanfreinage D4580 + A3382XPL
 [à partir de la page B 170]

 – Xtra·tec®

 – Utilisable pour différents forets en carbure monobloc
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B – Catalogue Perçage B 1 : Perçage en pleine matière

Page

Outils de perçage en carbure 
monobloc

Vue d’ensemble de la gamme B 6

Codes de désignation B 10

Walter Select – Outils de perçage en carbure monobloc B 12

Forets en carbure monobloc – à lubrification interne B 27

Forets en carbure monobloc – sans lubrification interne B 123

Outils de perçage / chanfreinage Vue d’ensemble de la gamme B 170
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Outils et plaquettes amovibles B 172

Plaquettes amovibles de perçage  
et d’alésage
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Forets en HSS B 262

Forets à pointer NC en carbure 
monobloc et HSS

Vue d’ensemble de la gamme B 375
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Forets à pointer NC en carbure monobloc et HSS B 380
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Usinage  
 

Profondeur de perçage 3 × Dc 3 × Dc 5 × Dc

Désignation K3299XPL  
K3899XPL  
X·treme 
Step 90

DC170 
Supreme

A3289DPL  
X·treme 

Plus

A3293TTP  
X·treme 

Inox

A3299XPL  
A3899XPL  
X·treme

DC150 
Perform

DC170 
Supreme

A3389AML  
X·treme  

M

A3389DPL  
X·treme 

Plus

Norme Walter DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 L Walter DIN 6537 L

Plage de Ø [mm] 3,3–14 3–20 3–20 3–20 3–20 3–20 3–20 2–2,95 3–20

Page B 27 B 28 B 31 B 34 B 37 B 43 B 47 B 50 B 51

Vue d’ensemble de la gamme
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne

Usinage
 

Profondeur de perçage 5 × Dc 8 × Dc

Désignation A3393TTP  
X·treme 

Inox

A3382XPL  
X·treme  

CI

A3399XPL  
A3999XPL  
X·treme

A3387  
Alpha® Jet

DC150 
Perform

DC170 
Supreme

A6489AMP  
X·treme 

DM8

A6488TML  
Alpha® 4 

Plus Micro

A6489DPP  
X·treme  

D8

Norme DIN 6537 L DIN 6537 L DIN 6537 L DIN 6537 L DIN 6537 L Walter Walter Walter Walter

Plage de Ø [mm] 3–20 3–20 3–25 4–20 3–20 3–20 2–2,95 0,75–1,984 3–20

Page B 54 B 57 B 60 B 67 B 68 B 74 B 77 B 78 B 79

Usinage
 

Profondeur de perçage 8 × Dc 12 × Dc

Désignation A6493TTP  
X·treme 

Inox

A3487  
Alpha® Jet

A3486TIP  
A3586TIP  
Alpha® 44

DC150 
Perform

DC170 
Supreme

A6589AMP  
X·treme 
DM12

A6588TML  
Alpha® 4 

Plus Micro

A6589DPP  
X·treme  

D12

A3687  
Alpha® Jet

Norme Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter

Plage de Ø [mm] 3–16 5–20 5–12 3–20 3–20 2–2,9 1–1,9 3–20 5–20

Page B 82 B 84 B 85 B 86 B 89 B 92 B 93 B 94 B 97
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Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Usinage
 

Profondeur de perçage 12 × Dc 16 × Dc 20 × Dc 25 × Dc

Désignation DC150 
Perform

DC170 
Supreme

A6689AMP  
X·treme 
DM16

A6685TFP  
Alpha® 4 

XD16

DC170 
Supreme

A6789AMP  
X·treme 
DM20

A6794TFP  
X·treme 

DH20

A6785TFP  
Alpha® 4 

XD20

DC170 
Supreme

Norme Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter

Plage de Ø [mm] 3–20 3–16 2–2,9 3–16 3–16 2–2,9 3–10 3–16 3–12

Page B 98 B 101 B 102 B 103 B 104 B 105 B 106 B 107 B 108

Vue d’ensemble de la gamme
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne

Usinage
 

 

Profondeur de perçage 25 × Dc 30 × Dc 40 × Dc 50 × Dc 2 × Dc

Désignation A6889AMP  
X·treme 
DM25

A6885TFP  
Alpha® 4 

XD25

DC170 
Supreme

A6989AMP  
X·treme 
DM30

A6994TFP  
X·treme 

DH30

A6985TFP  
Alpha® 4 

XD30

A7495TTP  
X·treme 

D40

A7595TTP  
X·treme 

D50

K3281TFT  
X·treme Pilot   

Step 90

Norme Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter

Plage de Ø [mm] 2–2,9 3–12 3–12 2–2,9 3–10 3–12 3–11 3–9 3–16

Page B 109 B 110 B 111 B 112 B 113 B 114 B 115 B 116 B 117

Usinage
 

  

Profondeur de perçage 2 × Dc 2 × Dc 2 × Dc

Désignation A6181AML  
X·treme 
Pilot 150

A6181TFT  
XD Pilot

A7191TFT  
X·treme 
Pilot 180

K5191TFT  
X·treme 

Pilot 180 C

Norme Walter Walter Walter Walter

Plage de Ø [mm] 2–2,95 3–16 3–20 4–7

Page B 118 B 119 B 120 B 122
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Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Usinage  
 

Profondeur de perçage 3 × Dc 3 × Dc

Désignation K3879XPL  
X·treme 
Step 90

A3279XPL  
A3879XPL  
X·treme

A1164TIN  
Alpha® 2

A1163 A1166TIN A1166 A1167A A1167B DC150 
Perform

Norme Walter DIN 6537 K DIN 6539 DIN 6539 Walter Walter Walter Walter DIN 6537 K

Plage de Ø [mm] 3,3–14,5 3–20 1,5–20 1–12 3–20 3–20 3–20 3–20 3–20

Page B 123 B 124 B 130 B 134 B 136 B 136 B 139 B 142 B 145

Vue d’ensemble de la gamme
Forets en carbure monobloc – sans lubrification interne

Usinage
 

Profondeur de perçage 5 × Dc 8 × Dc

Désignation DB133 
Supreme

A3162 A3379XPL  
A3979XPL  
X·treme

A3367  
A3967  
BSX

DB133 
Supreme

A1276TFL  
Alpha® 22

A1263

Norme Walter DIN 1899 DIN 6537 L DIN 6537 L Walter DIN 338 DIN 338

Plage de Ø [mm] 0,5–2,95 0,1–1,45 3–25 3–16 0,5–2,95 3–12 0,6–12

Page B 150 B 152 B 154 B 161 B 164 B 166 B 167
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B 10 Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

3

Longueur selon DIN ou norme Walter

1 DIN 6539

2 DIN 338 / 6537 K

3 DIN 6537 L

4 Norme Walter 8 × Dc / 40 × Dc

5 Norme Walter 12 × Dc / 50 × Dc

Codes de désignation – Outils de perçage en carbure monobloc

2

Forme de queue

1 Cylindrique

3 Cylindrique

6 Foret XD ≤ 30 × Dc

7 Foret XD > 30 × Dc

1

Type d’outil

A Foret hélicoïdal

K Foret à chanfreiner / 
foret conique

6 Norme Walter 16 × Dc

7 Norme Walter 20 × Dc

8 Norme Walter 25 × Dc /  
DIN 6537 K

9 Norme Walter 30 × Dc /  
DIN 6537 L

A 3 3 99 XPL
1 2 3 4 5

Exemple

4

Type d’outil

62 Type ESU

63 Type N

64 Alpha® 2

66 Foret 3 lèvres

67 Foret 3 lèvres  
(goujures larges  /  BSX)

74 Foret à pointer NC

76 Alpha® 22

79 X·treme sans lubrification 
interne

89 X·treme D8 et D12

81 XD Pilote 89 X·treme M et DM8 . . . 30

85 Alpha® 4 XD16 . . . 30 94 X·treme DH20 et DH30

86 Alpha® 44 95 X·treme D40 et D50

87 Alpha® Jet 99 X·treme avec lubrification 
interne

88 Alpha® 4 Plus Micro

89 X·treme Plus

5

Revêtement

AML Micro-revêtement AlTiN

AMP Micro-revêtement AlTiN en pointe

DPL Double revêtement

DPP Double revêtement en pointe

XPL Revêtement AlCrN

TFT Revêtement Tinal®-TOP

TTP Revêtement Tinal®-TOP en pointe

TFP Revêtement Tinal® en pointe

TiN Revêtement TiN

TIP Revêtement TiN en pointe

TML Micro-revêtement Tinal®
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B 1

D C 1 70 – 16 – 03.000 A 1 – W J 30 EJ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 Nuance

3

Type d’outil

1 Foret cylindrique

1

Groupe d’outils

D Drilling (perçage)

2

Génération

4

Type d’outil 

33 Micro-foret

50 Universel

70 ISO P; ISO K

5

1. Séparateur

– Métrique

. Pouces

Exemple

1 2

Substrat Domaine d’application

Résistance à 
l’usure

Ca
rb

ur
e 

m
on

ob
lo

c

 5
10
15
20
25

J 30
35
40
45
50

H
S

S

55
60
65
70
75
80
85
90
95

Ténacité

3

Revêtement

EJ TiAlN (AlCrN)

RE TiAlN

TA TiAlN

EL AlCrN

ER Revêtement de pointe en AlCrN

7

Diamètre de coupe

8

Type de queue

A Queue cylindrique  
DIN 6535 HA

F Queue cylindrique  
DIN 6535 HE

Codes de désignation des nuances 
pour les matériaux de coupe  
en carbure monobloc et HSS

9

Refroidissement

0 Lubrification externe

1 Lubrification interne, 
axiale

6

Profondeur de perçage

03 ≈ 3 × Dc  
selon DIN 6537, court

05 ≈ 5 × Dc  
selon DIN 6537, long ou 
selon la norme Walter

08 ≈ 8 × Dc  
selon la norme Walter

12 ≈ 12 × Dc  
selon la norme Walter

16 ≈ 16 × Dc  
selon la norme Walter

20 ≈ 20 × Dc  
selon la norme Walter

25 ≈ 25 × Dc  
selon la norme Walter

30 ≈ 30 × Dc  
selon la norme Walter

W J 30 EJ
Walter 1 2 3
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B 12 Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Walter Select – Outils de perçage en carbure monobloc
Etape par étape vers l’outil adéquat 

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : K5.

Lettres  
d’identifi-

cation
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite
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B 1

ETAPE 3

Sélectionnez vos paramètres de coupe 
dans le tableau à partir de la page B 412 :

–  Vitesse de coupe :  
vc ; VCRR (série type vc pour Micro)

–  Avance :  
VRR (série type d’avances)

Allez à la ligne de votre groupe d’usinage 
(p. ex. K5) et à la colonne de l’outil de 
perçage que vous avez choisi. Vous y trou-
verez la vitesse de coupe vc ou les valeurs 
VCRR et VRR.
Les séries type de vc (VCRR) ou d’avance 
(VRR) peuvent être consultées à partir de 
la page B 428.

ETAPE 2

Sélectionnez votre outil dans le tableau  
–  avec lubrification interne,  

à partir de la page B 14
–  sans lubrification interne,  

à partir de la page B 24 
  
–  En fonction de la profondeur  

de perçage ou de la norme  
(p. ex. 3 × Dc ou DIN 6537 L)

–  Pour le groupe d’usinage correspondant  
(voir étape 1 : P1–P15 ; M1–M3 ; … ; O1–O6)

Paramètres de coupe 
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec)
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

VCRR = série type vc à partir de la page B 428

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage 3 × Dc

Désignation K3299XPL 
K3899XPL 

X·treme Step 90

DC170 Supreme

Norme Walter DIN 6537 K

Revêtement / nuance XPL WJ30EJ

Plage de Ø [mm] 3,3–14 3–20

Page B 27 B 28

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
*

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 140 10 E O 200 16 E O M
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 120 12 E O 180 12 E O M
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 120 12 E O 180 12 E O M
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 120 9 E O 180 12 E O M
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 100 9 E O 140 12 E O M
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 140 12 E O 200 16 E O M

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 140 10 E O 180 12 E O M
traité 285 960 P8 90 9 E O 120 16 E O M
traité 380 1280 P9 50 7 E O 100 12 E O M
traité 430 1480 P10 56 5 E O 80 8 E O M

Acier fortement allié et acier à outils 
fortement allié

recuit 200 680 P11 90 9 E O 140 9 E O M
trempé et revenu 300 1010 P12 100 9 E O 140 12 E O M
trempé et revenu 380 1280 P13 45 7 E O 56 8 E O M

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 110 12 E O 160 12 E O M

Walter Select 
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne

Usinage

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Profondeur de perçage 3 × Dc 3 × Dc 3 × Dc 3 × Dc

Désignation K3299XPL 
K3899XPL 

X·treme Step 90

DC170 Supreme A3289DPL 
X·treme Plus

A3293TTP 
X·treme Inox

A3299XPL 
A3899XPL 
X·treme

Norme Walter DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K

Revêtement / nuance XPL WJ30EJ DPL TTP XPL

Queue DIN 6535 HA 
DIN 6535 HE

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA 
DIN 6535 HE

Pl d Ø [ ] 3 3 14 3 20 3 20 3 20 3 20
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B 1

Walter Select 
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne

Usinage

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

Profondeur de perçage 3 × Dc 3 × Dc 3 × Dc 3 × Dc

Désignation K3299XPL  
K3899XPL  

X·treme Step 90

DC170 Supreme A3289DPL  
X·treme Plus

A3293TTP  
X·treme Inox

A3299XPL  
A3899XPL  
X·treme

Norme Walter DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K

Revêtement / nuance XPL WJ30EJ DPL TTP XPL

Queue DIN 6535 HA  
DIN 6535 HE

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA  
DIN 6535 HE

Plage de Ø [mm] 3,3–14 3–20 3–20 3–20 3–20

Page B 27 B 28 B 31 B 34 B 37

 P Acier C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C C

 H Matériaux durs C C C C C

 O Autres C C C C
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Application principale

Autre application

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

3 × Dc 5 × Dc 5 × Dc 5 × Dc

DC150 Perform DC170 Supreme A3389AML  
X·treme M

A3389DPL  
X·treme Plus

A3393TTP  
X·treme Inox

A3382XPL  
X·treme CI

A3399XPL  
A3999XPL  
X·treme

DIN 6537 K DIN 6537 L Walter DIN 6537 L DIN 6537 L DIN 6537 L DIN 6537 L

WJ30RE WJ30EJ AML DPL TTP XPL XPL

DIN 6535 HA  
DIN 6535 HE

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA  
DIN 6535 HE

3–20 3–20 2–2,95 3–20 3–20 3–20 3–25

B 43 B 47 B 50 B 51 B 54 B 57 B 60

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C C
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B 1

Walter Select
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne

Usinage

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

Profondeur de perçage 5 × Dc 5 × Dc 8 × Dc 8 × Dc

Désignation A3387  
Alpha® Jet

DC150 Perform DC170 Supreme A6489AMP  
X·treme DM8

A6488TML  
Alpha® 4 Plus Micro

Norme DIN 6537 L DIN 6537 L Walter Walter Walter

Revêtement / nuance sans revêtement WJ30RE WJ30EJ AMP TML

Queue DIN 6535 HA DIN 6535 HA  
DIN 6535 HE

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Plage de Ø [mm] 4–20 3–20 3–20 2–2,95 0,75–1,984

Page B 67 B 68 B 74 B 77 B 78

 P Acier C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C

 H Matériaux durs C C C C

 O Autres C C C C C
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Application principale

Autre application

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

8 × Dc 8 × Dc 8 × Dc 8 × Dc 12 × Dc 12 × Dc

A6489DPP  
X·treme D8

A6493TTP  
X·treme Inox

A3487  
Alpha® Jet

A3486TIP  
A3586TIP  
Alpha® 44

DC150 Perform DC170 Supreme A6589AMP  
X·treme DM12

Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter

DPP TTP sans revêtement TIP WJ30TA WJ30EJ AMP

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA  
DIN 6535 HE

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

3–20 3–16 5–20 5–12 3–20 3–20 2–2,9

B 79 B 82 B 84 B 85 B 86 B 89 B 92

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C

C C C C C C
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Walter Select
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne

Usinage

  

  

  

  

  

  

Profondeur de perçage 12 × Dc 12 × Dc 16 × Dc

Désignation A6588TML  
Alpha® 4 Plus Micro

A6589DPP  
X·treme D12

A3687  
Alpha® Jet

DC150 Perform DC170 Supreme

Norme Walter Walter Walter Walter Walter

Revêtement / nuance TML DPP sans revêtement WJ30TA WJ30EJ

Queue DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Plage de Ø [mm] 1–1,9 3–20 5–20 3–20 3–16

Page B 93 B 94 B 97 B 98 B 101

 P Acier C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C

 H Matériaux durs C C C C C C

 O Autres C C C C C
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Application principale

Autre application

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

16 × Dc 16 × Dc 20 × Dc 20 × Dc 20 × Dc 25 × Dc

A6689AMP  
X·treme DM16

A6685TFP  
Alpha® 4 XD16

DC170 Supreme A6789AMP  
X·treme DM20

A6794TFP  
X·treme DH20

A6785TFP  
Alpha® 4 XD20

DC170 Supreme

Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter

AMP TFP WJ30EJ AMP TFP TFP WJ30EJ

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

2–2,9 3–16 3–16 2–2,9 3–10 3–16 3–12

B 102 B 103 B 104 B 105 B 106 B 107 B 108

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C



B 20

Perçage en pleine matière
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Walter Select
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne

Usinage

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

Profondeur de perçage 25 × Dc 25 × Dc 30 × Dc 30 × Dc 30 × Dc

Désignation A6889AMP  
X·treme DM25

A6885TFP  
Alpha® 4 XD25

DC170 Supreme A6989AMP  
X·treme DM30

A6994TFP  
X·treme DH30

Norme Walter Walter Walter Walter Walter

Revêtement / nuance AMP TFP WJ30EJ AMP TFP

Queue DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Plage de Ø [mm] 2–2,9 3–12 3–12 2–2,9 3–10

Page B 109 B 110 B 111 B 112 B 113

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C

 H Matériaux durs C C C C C

 O Autres C C C
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Application principale

Autre application

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

30 × Dc 40 × Dc 50 × Dc 2 × Dc 2 × Dc 2 × Dc

A6985TFP  
Alpha® 4 XD30

A7495TTP  
X·treme D40

A7595TTP  
X·treme D50

K3281TFT  
X·treme 

Pilot Step 90

A6181AML  
X·treme Pilot 150

A6181TFT  
XD Pilot

A7191TFT  
X·treme Pilot 180

Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter

TFP TTP TTP TFT AML TFT TFT

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

3–12 3–11 3–9 3–16 2–2,95 3–16 3–20

B 114 B 115 B 116 B 117 B 118 B 119 B 120

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C C C
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Usinage

  

  

  

  

Profondeur de perçage 2 × Dc

Désignation K5191TFT  
X·treme Pilot 180 C

Norme Walter

Revêtement / nuance TFT

Queue DIN 6535 HA

Plage de Ø [mm] 4–7

Page B 122

 P Acier C C

 M Acier inoxydable C C

 K Fonte C C

 N Métaux non ferreux C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C

 H Matériaux durs C C

 O Autres C C

Walter Select
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne
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B 1

Usinage

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

Profondeur de perçage 3 × Dc 3 × Dc 3 × Dc 3 × Dc

Désignation K3879XPL  
X·treme Step 90

A3279XPL  
A3879XPL  
X·treme

A1164TIN  
Alpha® 2

A1163 A1166TIN

Norme Walter DIN 6537 K DIN 6539 DIN 6539 Walter

Revêtement / nuance XPL XPL TIN sans revêtement TIN

Queue DIN 6535 HE DIN 6535 HA  
DIN 6535 HE

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Plage de Ø [mm] 3,3–14,5 3–20 1,5–20 1–12 3–20

Page B 123 B 124 B 130 B 134 B 136

 P Acier C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C

 K Fonte C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C

 H Matériaux durs C C C C

 O Autres C C C C C

Walter Select
Forets en carbure monobloc – sans lubrification interne
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3 × Dc 3 × Dc 5 × Dc 5 × Dc

A1166 A1167A A1167B DC150 Perform DB133 Supreme A3162 A3379XPL  
A3979XPL  
X·treme

Walter Walter Walter DIN 6537 K Walter DIN 1899 DIN 6537 L

sans revêtement sans revêtement sans revêtement WJ30RE WJ30EL sans revêtement XPL

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA  
DIN 6535 HE

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA  
DIN 6535 HE

3–20 3–20 3–20 3–20 0,5–2,95 0,1–1,45 3–25

B 136 B 139 B 142 B 145 B 150 B 152 B 154

C C C C C C C C C

C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C

C C C C C

Application principale

Autre application
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Usinage

  

  

  

  

  

  

Profondeur de perçage 5 × Dc 8 × Dc

Désignation A3367  
A3967  
BSX

DB133 Supreme A1276TFL  
Alpha® 22

A1263

Norme DIN 6537 L Walter DIN 338 DIN 338

Revêtement / nuance sans revêtement WJ30ER TFL sans revêtement

Queue DIN 6535 HA  
DIN 6535 HE

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Plage de Ø [mm] 3–16 0,5–2,95 3–12 0,6–12

Page B 161 B 164 B 166 B 167

 P Acier C C C C

 M Acier inoxydable

 K Fonte C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C

 H Matériaux durs C

 O Autres C C C C

Walter Select
Forets en carbure monobloc – sans lubrification interne
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 412D 1XIII

– Longueur d’étage selon la norme DIN 8378
– Pour réalisation d’avant-trous de filetages

Foret à chanfreiner en carbure monobloc  
à lubrification interne
K3299XPL / K3899XPL
X·treme Step 90

Désignation 
XPL pour filets

Dc 
m7 
mm

d10 
h8 

mm
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

d10

Lc

l1

Dc 90°

l2 l5

K3299XPL-M4 M 4 3,3 5 11 66 28 36 6
K3299XPL-M5 M 5 4,2 6 14 66 28 36 6
K3299XPL-M6 M 6 5 8 17 79 41 36 8
K3299XPL-M8 M 8 6,8 10 21 89 47 40 10
K3299XPL-M10 M 10 8,5 12 26 102 55 45 12
K3299XPL-M12 M 12 10,2 14 30 107 60 45 14
K3299XPL-M14 M 14 12 16 35 115 65 48 16
K3299XPL-M16 M 16 14 18 39 123 73 48 18

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

d10

Lc

l1

Dc 90°

l2 l5

K3899XPL-M4 M 4 3,3 5 11 66 28 36 6
K3899XPL-M5 M 5 4,2 6 14 66 28 36 6
K3899XPL-M6 M 6 5 8 17 79 41 36 8
K3899XPL-M8 M 8 6,8 10 21 89 47 40 10
K3899XPL-M10 M 10 8,5 12 26 102 55 45 12
K3899XPL-M12 M 12 10,2 14 30 107 60 45 14
K3899XPL-M14 M 14 12 16 35 115 65 48 16
K3899XPL-M16 M 16 14 18 39 123 73 48 18

P M K N S H O

XPL C C C C C C C C C C C

90°140°
3×Dc



B 28

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 412D 1XIII

Foret en carbure monobloc à lubrification interne
DC170 Supreme

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-03-03.000A1- 3 14 62 20 36 6 b
DC170-03-03.100A1- 3,1 14 62 20 36 6 b
DC170-03-03.175A1- 3,175 1/8“ 14 62 20 36 6 b
DC170-03-03.200A1- 3,2 14 62 20 36 6 b
DC170-03-03.300A1- 3,3 14 62 20 36 6 b
DC170-03-03.400A1- 3,4 14 62 20 36 6 b
DC170-03-03.500A1- 3,5 14 62 20 36 6 b
DC170-03-03.572A1- 3,572 9/64“ 14 62 20 36 6 b
DC170-03-03.600A1- 3,6 14 62 20 36 6 b
DC170-03-03.700A1- 3,7 14 62 20 36 6 b
DC170-03-03.800A1- 3,8 17 66 24 36 6 b
DC170-03-03.900A1- 3,9 17 66 24 36 6 b
DC170-03-03.969A1- 3,969 5/32“ 17 66 24 36 6 b
DC170-03-04.000A1- 4 17 66 24 36 6 b
DC170-03-04.100A1- 4,1 17 66 24 36 6 b
DC170-03-04.200A1- 4,2 17 66 24 36 6 b
DC170-03-04.300A1- 4,3 17 66 24 36 6 b
DC170-03-04.366A1- 4,366 11/64“ 17 66 24 36 6 b
DC170-03-04.400A1- 4,4 17 66 24 36 6 b
DC170-03-04.500A1- 4,5 17 66 24 36 6 b
DC170-03-04.600A1- 4,6 17 66 24 36 6 b
DC170-03-04.650A1- 4,65 17 66 24 36 6 b
DC170-03-04.700A1- 4,7 17 66 24 36 6 b
DC170-03-04.763A1- 4,763 3/16“ 20 66 28 36 6 b
DC170-03-04.800A1- 4,8 20 66 28 36 6 b
DC170-03-04.900A1- 4,9 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.000A1- 5 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.100A1- 5,1 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.159A1- 5,159 13/64“ 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.200A1- 5,2 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.300A1- 5,3 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.400A1- 5,4 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.500A1- 5,5 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.550A1- 5,55 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.556A1- 5,556 7/32“ 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.600A1- 5,6 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.700A1- 5,7 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.800A1- 5,8 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.900A1- 5,9 20 66 28 36 6 b
DC170-03-05.953A1- 5,953 15/64“ 20 66 28 36 6 b
DC170-03-06.000A1- 6 20 66 28 36 6 b
DC170-03-06.100A1- 6,1 24 79 34 36 8 b
DC170-03-06.200A1- 6,2 24 79 34 36 8 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-03-03.000A1-WJ30EJ

P M K N S H O

WJ30EJ C C C C C

140°

DIN
6537 K3×Dc



B 29

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 412D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-03-06.300A1- 6,3 24 79 34 36 8 b
DC170-03-06.350A1- 6,35 1/4“ 24 79 34 36 8 b
DC170-03-06.400A1- 6,4 24 79 34 36 8 b
DC170-03-06.500A1- 6,5 24 79 34 36 8 b
DC170-03-06.600A1- 6,6 24 79 34 36 8 b
DC170-03-06.700A1- 6,7 24 79 34 36 8 b
DC170-03-06.747A1- 6,747 17/64“ 24 79 34 36 8 b
DC170-03-06.800A1- 6,8 24 79 34 36 8 b
DC170-03-06.900A1- 6,9 24 79 34 36 8 b
DC170-03-07.000A1- 7 24 79 34 36 8 b
DC170-03-07.100A1- 7,1 29 79 41 36 8 b
DC170-03-07.144A1- 7,144 9/32“ 29 79 41 36 8 b
DC170-03-07.200A1- 7,2 29 79 41 36 8 b
DC170-03-07.300A1- 7,3 29 79 41 36 8 b
DC170-03-07.400A1- 7,4 29 79 41 36 8 b
DC170-03-07.500A1- 7,5 29 79 41 36 8 b
DC170-03-07.541A1- 7,541 19/64“ 29 79 41 36 8 b
DC170-03-07.800A1- 7,8 29 79 41 36 8 b
DC170-03-07.900A1- 7,9 29 79 41 36 8 b
DC170-03-07.938A1- 7,938 5/16“ 29 79 41 36 8 b
DC170-03-08.000A1- 8 29 79 41 36 8 b
DC170-03-08.100A1- 8,1 35 89 47 40 10 b
DC170-03-08.200A1- 8,2 35 89 47 40 10 b
DC170-03-08.300A1- 8,3 35 89 47 40 10 b
DC170-03-08.334A1- 8,334 21/64“ 35 89 47 40 10 b
DC170-03-08.400A1- 8,4 35 89 47 40 10 b
DC170-03-08.500A1- 8,5 35 89 47 40 10 b
DC170-03-08.600A1- 8,6 35 89 47 40 10 b
DC170-03-08.700A1- 8,7 35 89 47 40 10 b
DC170-03-08.731A1- 8,731 11/32“ 35 89 47 40 10 b
DC170-03-08.800A1- 8,8 35 89 47 40 10 b
DC170-03-09.000A1- 9 35 89 47 40 10 b
DC170-03-09.128A1- 9,128 23/64“ 35 89 47 40 10 b
DC170-03-09.200A1- 9,2 35 89 47 40 10 b
DC170-03-09.300A1- 9,3 35 89 47 40 10 b
DC170-03-09.500A1- 9,5 35 89 47 40 10 b
DC170-03-09.525A1- 9,525 3/8“ 35 89 47 40 10 b
DC170-03-09.600A1- 9,6 35 89 47 40 10 b
DC170-03-09.700A1- 9,7 35 89 47 40 10 b
DC170-03-09.800A1- 9,8 35 89 47 40 10 b
DC170-03-09.922A1- 9,922 25/64“ 35 89 47 40 10 b
DC170-03-10.000A1- 10 35 89 47 40 10 b
DC170-03-10.100A1- 10,1 40 102 55 45 12 b
DC170-03-10.200A1- 10,2 40 102 55 45 12 b
DC170-03-10.300A1- 10,3 40 102 55 45 12 b
DC170-03-10.319A1- 10,319 13/32“ 40 102 55 45 12 b
DC170-03-10.400A1- 10,4 40 102 55 45 12 b
DC170-03-10.500A1- 10,5 40 102 55 45 12 b
DC170-03-10.716A1- 10,716 27/64“ 40 102 55 45 12 b
DC170-03-10.800A1- 10,8 40 102 55 45 12 b
DC170-03-11.000A1- 11 40 102 55 45 12 b
DC170-03-11.100A1- 11,1 40 102 55 45 12 b
DC170-03-11.113A1- 11,113 7/16“ 40 102 55 45 12 b
DC170-03-11.200A1- 11,2 40 102 55 45 12 b
DC170-03-11.500A1- 11,5 40 102 55 45 12 b
DC170-03-11.509A1- 11,509 29/64“ 40 102 55 45 12 b
DC170-03-11.700A1- 11,7 40 102 55 45 12 b
DC170-03-11.800A1- 11,8 40 102 55 45 12 b
DC170-03-11.906A1- 11,906 15/32“ 40 102 55 45 12 b
DC170-03-12.000A1- 12 40 102 55 45 12 b
DC170-03-12.100A1- 12,1 43 107 60 45 14 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-03-03.000A1-WJ30EJ



B 30

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 412D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-03-12.200A1- 12,2 43 107 60 45 14 b
DC170-03-12.300A1- 12,3 43 107 60 45 14 b
DC170-03-12.303A1- 12,303 31/64“ 43 107 60 45 14 b
DC170-03-12.500A1- 12,5 43 107 60 45 14 b
DC170-03-12.600A1- 12,6 43 107 60 45 14 b
DC170-03-12.700A1- 12,7 1/2“ 43 107 60 45 14 b
DC170-03-13.000A1- 13 43 107 60 45 14 b
DC170-03-13.300A1- 13,3 43 107 60 45 14 b
DC170-03-13.494A1- 13,494 17/32“ 43 107 60 45 14 b
DC170-03-13.500A1- 13,5 43 107 60 45 14 b
DC170-03-14.000A1- 14 43 107 60 45 14 b
DC170-03-14.288A1- 14,288 9/16“ 45 115 65 48 16 b
DC170-03-14.500A1- 14,5 45 115 65 48 16 b
DC170-03-15.000A1- 15 45 115 65 48 16 b
DC170-03-15.500A1- 15,5 45 115 65 48 16 b
DC170-03-15.875A1- 15,875 5/8“ 45 115 65 48 16 b
DC170-03-16.000A1- 16 45 115 65 48 16 b
DC170-03-16.500A1- 16,5 51 123 73 48 18 b
DC170-03-17.000A1- 17 51 123 73 48 18 b
DC170-03-17.500A1- 17,5 51 123 73 48 18 b
DC170-03-18.000A1- 18 51 123 73 48 18 b
DC170-03-19.050A1- 19,05 3/4“ 55 131 79 50 20 b
DC170-03-20.000A1- 20 55 131 79 50 20 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-03-03.000A1-WJ30EJ



B 31

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 412D 1XIII

Foret en carbure monobloc à lubrification interne
A3289DPL
X·treme Plus

Désignation 
DPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3289DPL-3 3 14 62 20 36 6
A3289DPL-3.1 3,1 14 62 20 36 6
A3289DPL-1/8IN 3,175 1/8“ 14 62 20 36 6
A3289DPL-3.2 3,2 14 62 20 36 6
A3289DPL-3.3 3,3 14 62 20 36 6
A3289DPL-3.4 3,4 14 62 20 36 6
A3289DPL-3.5 3,5 14 62 20 36 6
A3289DPL-9/64IN 3,572 9/64“ 14 62 20 36 6
A3289DPL-3.6 3,6 14 62 20 36 6
A3289DPL-3.7 3,7 14 62 20 36 6
A3289DPL-3.8 3,8 17 66 24 36 6
A3289DPL-3.9 3,9 17 66 24 36 6
A3289DPL-5/32IN 3,969 5/32“ 17 66 24 36 6
A3289DPL-4 4 17 66 24 36 6
A3289DPL-4.1 4,1 17 66 24 36 6
A3289DPL-4.2 4,2 17 66 24 36 6
A3289DPL-4.3 4,3 17 66 24 36 6
A3289DPL-11/64IN 4,366 11/64“ 17 66 24 36 6
A3289DPL-4.4 4,4 17 66 24 36 6
A3289DPL-4.5 4,5 17 66 24 36 6
A3289DPL-4.6 4,6 17 66 24 36 6
A3289DPL-4.65 4,65 17 66 24 36 6
A3289DPL-4.7 4,7 17 66 24 36 6
A3289DPL-3/16IN 4,763 3/16“ 20 66 28 36 6
A3289DPL-4.8 4,8 20 66 28 36 6
A3289DPL-4.9 4,9 20 66 28 36 6
A3289DPL-5 5 20 66 28 36 6
A3289DPL-5.1 5,1 20 66 28 36 6
A3289DPL-13/64IN 5,159 13/64“ 20 66 28 36 6
A3289DPL-5.2 5,2 20 66 28 36 6
A3289DPL-5.3 5,3 20 66 28 36 6
A3289DPL-5.4 5,4 20 66 28 36 6
A3289DPL-5.5 5,5 20 66 28 36 6
A3289DPL-5.55 5,55 20 66 28 36 6
A3289DPL-7/32IN 5,556 7/32“ 20 66 28 36 6
A3289DPL-5.6 5,6 20 66 28 36 6
A3289DPL-5.7 5,7 20 66 28 36 6
A3289DPL-5.8 5,8 20 66 28 36 6
A3289DPL-5.9 5,9 20 66 28 36 6
A3289DPL-15/64IN 5,953 15/64“ 20 66 28 36 6
A3289DPL-6 6 20 66 28 36 6
A3289DPL-6.1 6,1 24 79 34 36 8
A3289DPL-6.2 6,2 24 79 34 36 8
A3289DPL-6.3 6,3 24 79 34 36 8
A3289DPL-1/4IN 6,35 1/4“ 24 79 34 36 8
A3289DPL-6.4 6,4 24 79 34 36 8
A3289DPL-6.5 6,5 24 79 34 36 8
A3289DPL-6.6 6,6 24 79 34 36 8

P M K N S H O

DPL C C C C C C C C C C C C C

140°

DIN
6537 K3×Dc



B 32

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 412D 1XIII

Désignation 
DPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3289DPL-6.7 6,7 24 79 34 36 8
A3289DPL-17/64IN 6,747 17/64“ 24 79 34 36 8
A3289DPL-6.8 6,8 24 79 34 36 8
A3289DPL-6.9 6,9 24 79 34 36 8
A3289DPL-7 7 24 79 34 36 8
A3289DPL-7.1 7,1 29 79 41 36 8
A3289DPL-9/32IN 7,144 9/32“ 29 79 41 36 8
A3289DPL-7.2 7,2 29 79 41 36 8
A3289DPL-7.3 7,3 29 79 41 36 8
A3289DPL-7.4 7,4 29 79 41 36 8
A3289DPL-7.5 7,5 29 79 41 36 8
A3289DPL-19/64IN 7,541 19/64“ 29 79 41 36 8
A3289DPL-7.8 7,8 29 79 41 36 8
A3289DPL-7.9 7,9 29 79 41 36 8
A3289DPL-5/16IN 7,938 5/16“ 29 79 41 36 8
A3289DPL-8 8 29 79 41 36 8
A3289DPL-8.1 8,1 35 89 47 40 10
A3289DPL-8.2 8,2 35 89 47 40 10
A3289DPL-8.3 8,3 35 89 47 40 10
A3289DPL-21/64IN 8,334 21/64“ 35 89 47 40 10
A3289DPL-8.4 8,4 35 89 47 40 10
A3289DPL-8.5 8,5 35 89 47 40 10
A3289DPL-8.6 8,6 35 89 47 40 10
A3289DPL-8.7 8,7 35 89 47 40 10
A3289DPL-11/32IN 8,731 11/32“ 35 89 47 40 10
A3289DPL-8.8 8,8 35 89 47 40 10
A3289DPL-9 9 35 89 47 40 10
A3289DPL-23/64IN 9,128 23/64“ 35 89 47 40 10
A3289DPL-9.2 9,2 35 89 47 40 10
A3289DPL-9.3 9,3 35 89 47 40 10
A3289DPL-9.5 9,5 35 89 47 40 10
A3289DPL-3/8IN 9,525 3/8“ 35 89 47 40 10
A3289DPL-9.6 9,6 35 89 47 40 10
A3289DPL-9.7 9,7 35 89 47 40 10
A3289DPL-9.8 9,8 35 89 47 40 10
A3289DPL-25/64IN 9,922 25/64“ 35 89 47 40 10
A3289DPL-10 10 35 89 47 40 10
A3289DPL-10.1 10,1 40 102 55 45 12
A3289DPL-10.2 10,2 40 102 55 45 12
A3289DPL-10.3 10,3 40 102 55 45 12
A3289DPL-13/32IN 10,319 13/32“ 40 102 55 45 12
A3289DPL-10.4 10,4 40 102 55 45 12
A3289DPL-10.5 10,5 40 102 55 45 12
A3289DPL-27/64IN 10,716 27/64“ 40 102 55 45 12
A3289DPL-10.8 10,8 40 102 55 45 12
A3289DPL-11 11 40 102 55 45 12
A3289DPL-11.1 11,1 40 102 55 45 12
A3289DPL-7/16IN 11,113 7/16“ 40 102 55 45 12
A3289DPL-11.2 11,2 40 102 55 45 12
A3289DPL-11.5 11,5 40 102 55 45 12
A3289DPL-29/64IN 11,509 29/64“ 40 102 55 45 12
A3289DPL-11.7 11,7 40 102 55 45 12
A3289DPL-11.8 11,8 40 102 55 45 12
A3289DPL-15/32IN 11,906 15/32“ 40 102 55 45 12
A3289DPL-12 12 40 102 55 45 12
A3289DPL-12.1 12,1 43 107 60 45 14
A3289DPL-12.2 12,2 43 107 60 45 14
A3289DPL-12.3 12,3 43 107 60 45 14



B 33

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 412D 1XIII

Désignation 
DPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3289DPL-31/64IN 12,303 31/64“ 43 107 60 45 14
A3289DPL-12.5 12,5 43 107 60 45 14
A3289DPL-12.6 12,6 43 107 60 45 14
A3289DPL-1/2IN 12,7 1/2“ 43 107 60 45 14
A3289DPL-13 13 43 107 60 45 14
A3289DPL-13.3 13,3 43 107 60 45 14
A3289DPL-17/32IN 13,494 17/32“ 43 107 60 45 14
A3289DPL-13.5 13,5 43 107 60 45 14
A3289DPL-14 14 43 107 60 45 14
A3289DPL-9/16IN 14,288 9/16“ 45 115 65 48 16
A3289DPL-14.5 14,5 45 115 65 48 16
A3289DPL-15 15 45 115 65 48 16
A3289DPL-15.5 15,5 45 115 65 48 16
A3289DPL-5/8IN 15,875 5/8“ 45 115 65 48 16
A3289DPL-16 16 45 115 65 48 16
A3289DPL-16.5 16,5 51 123 73 48 18
A3289DPL-17 17 51 123 73 48 18
A3289DPL-17.5 17,5 51 123 73 48 18
A3289DPL-18 18 51 123 73 48 18
A3289DPL-3/4IN 19,05 3/4“ 55 131 79 50 20
A3289DPL-20 20 55 131 79 50 20



B 34

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 412D 1XIII

Foret en carbure monobloc à lubrification interne
A3293TTP
X·treme Inox

Désignation 
TTP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3293TTP-3 3 14 62 20 36 6
A3293TTP-3.1 3,1 14 62 20 36 6
A3293TTP-1/8IN 3,175 1/8“ 14 62 20 36 6
A3293TTP-3.2 3,2 14 62 20 36 6
A3293TTP-3.25 3,25 14 62 20 36 6
A3293TTP-3.3 3,3 14 62 20 36 6
A3293TTP-3.4 3,4 14 62 20 36 6
A3293TTP-3.5 3,5 14 62 20 36 6
A3293TTP-3.6 3,6 14 62 20 36 6
A3293TTP-3.7 3,7 14 62 20 36 6
A3293TTP-3.8 3,8 17 66 24 36 6
A3293TTP-3.9 3,9 17 66 24 36 6
A3293TTP-5/32IN 3,969 5/32“ 17 66 24 36 6
A3293TTP-4 4 17 66 24 36 6
A3293TTP-4.1 4,1 17 66 24 36 6
A3293TTP-4.2 4,2 17 66 24 36 6
A3293TTP-4.3 4,3 17 66 24 36 6
A3293TTP-11/64IN 4,365 11/64“ 17 66 24 36 6
A3293TTP-4.4 4,4 17 66 24 36 6
A3293TTP-4.5 4,5 17 66 24 36 6
A3293TTP-4.6 4,6 17 66 24 36 6
A3293TTP-4.65 4,65 17 66 24 36 6
A3293TTP-4.7 4,7 17 66 24 36 6
A3293TTP-3/16IN 4,763 3/16“ 20 66 28 36 6
A3293TTP-4.8 4,8 20 66 28 36 6
A3293TTP-4.9 4,9 20 66 28 36 6
A3293TTP-5 5 20 66 28 36 6
A3293TTP-5.1 5,1 20 66 28 36 6
A3293TTP-5.2 5,2 20 66 28 36 6
A3293TTP-5.3 5,3 20 66 28 36 6
A3293TTP-5.4 5,4 20 66 28 36 6
A3293TTP-5.5 5,5 20 66 28 36 6
A3293TTP-5.55 5,55 20 66 28 36 6
A3293TTP-7/32IN 5,556 7/32“ 20 66 28 36 6
A3293TTP-5.6 5,6 20 66 28 36 6
A3293TTP-5.7 5,7 20 66 28 36 6
A3293TTP-5.8 5,8 20 66 28 36 6
A3293TTP-5.9 5,9 20 66 28 36 6
A3293TTP-6 6 20 66 28 36 6
A3293TTP-6.1 6,1 24 79 34 36 8
A3293TTP-6.2 6,2 24 79 34 36 8
A3293TTP-6.3 6,3 24 79 34 36 8
A3293TTP-1/4IN 6,35 1/4“ 24 79 34 36 8
A3293TTP-6.4 6,4 24 79 34 36 8

P M K N S H O

TTP C C C C C C C

140°

DIN
6537 K3×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 412D 1XIII

Désignation 
TTP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3293TTP-6.5 6,5 24 79 34 36 8
A3293TTP-6.6 6,6 24 79 34 36 8
A3293TTP-6.7 6,7 24 79 34 36 8
A3293TTP-6.8 6,8 24 79 34 36 8
A3293TTP-6.9 6,9 24 79 34 36 8
A3293TTP-7 7 24 79 34 36 8
A3293TTP-7.1 7,1 29 79 41 36 8
A3293TTP-9/32IN 7,144 9/32“ 29 79 41 36 8
A3293TTP-7.2 7,2 29 79 41 36 8
A3293TTP-7.3 7,3 29 79 41 36 8
A3293TTP-7.4 7,4 29 79 41 36 8
A3293TTP-7.5 7,5 29 79 41 36 8
A3293TTP-7.6 7,6 29 79 41 36 8
A3293TTP-7.7 7,7 29 79 41 36 8
A3293TTP-7.8 7,8 29 79 41 36 8
A3293TTP-7.9 7,9 29 79 41 36 8
A3293TTP-5/16IN 7,938 5/16“ 29 79 41 36 8
A3293TTP-8 8 29 79 41 36 8
A3293TTP-8.1 8,1 35 89 47 40 10
A3293TTP-8.2 8,2 35 89 47 40 10
A3293TTP-8.3 8,3 35 89 47 40 10
A3293TTP-8.4 8,4 35 89 47 40 10
A3293TTP-8.5 8,5 35 89 47 40 10
A3293TTP-8.6 8,6 35 89 47 40 10
A3293TTP-8.7 8,7 35 89 47 40 10
A3293TTP-11/32IN 8,731 11/32“ 35 89 47 40 10
A3293TTP-8.8 8,8 35 89 47 40 10
A3293TTP-8.9 8,9 35 89 47 40 10
A3293TTP-9 9 35 89 47 40 10
A3293TTP-9.1 9,1 35 89 47 40 10
A3293TTP-23/64IN 9,128 23/64“ 35 89 47 40 10
A3293TTP-9.2 9,2 35 89 47 40 10
A3293TTP-9.3 9,3 35 89 47 40 10
A3293TTP-9.4 9,4 35 89 47 40 10
A3293TTP-9.5 9,5 35 89 47 40 10
A3293TTP-3/8IN 9,525 3/8“ 35 89 47 40 10
A3293TTP-9.6 9,6 35 89 47 40 10
A3293TTP-9.7 9,7 35 89 47 40 10
A3293TTP-9.8 9,8 35 89 47 40 10
A3293TTP-9.9 9,9 35 89 47 40 10
A3293TTP-10 10 35 89 47 40 10
A3293TTP-10.1 10,1 40 102 55 45 12
A3293TTP-10.2 10,2 40 102 55 45 12
A3293TTP-10.3 10,3 40 102 55 45 12
A3293TTP-13/32IN 10,319 13/32“ 40 102 55 45 12
A3293TTP-10.4 10,4 40 102 55 45 12
A3293TTP-10.5 10,5 40 102 55 45 12
A3293TTP-10.6 10,6 40 102 55 45 12
A3293TTP-10.7 10,7 40 102 55 45 12
A3293TTP-10.8 10,8 40 102 55 45 12
A3293TTP-10.9 10,9 40 102 55 45 12
A3293TTP-11 11 40 102 55 45 12
A3293TTP-11.1 11,1 40 102 55 45 12
A3293TTP-7/16IN 11,113 7/16“ 40 102 55 45 12
A3293TTP-11.2 11,2 40 102 55 45 12
A3293TTP-11.3 11,3 40 102 55 45 12
A3293TTP-11.4 11,4 40 102 55 45 12
A3293TTP-11.5 11,5 40 102 55 45 12
A3293TTP-11.6 11,6 40 102 55 45 12
A3293TTP-11.7 11,7 40 102 55 45 12
A3293TTP-11.8 11,8 40 102 55 45 12
A3293TTP-11.9 11,9 40 102 55 45 12
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 412D 1XIII

Désignation 
TTP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3293TTP-15/32IN 11,906 15/32“ 40 102 55 45 12
A3293TTP-12 12 40 102 55 45 12
A3293TTP-12.5 12,5 43 107 60 45 14
A3293TTP-1/2IN 12,7 1/2“ 43 107 60 45 14
A3293TTP-12.9 12,9 43 107 60 45 14
A3293TTP-13 13 43 107 60 45 14
A3293TTP-13.1 13,1 43 107 60 45 14
A3293TTP-13.3 13,3 43 107 60 45 14
A3293TTP-13.5 13,5 43 107 60 45 14
A3293TTP-13.8 13,8 43 107 60 45 14
A3293TTP-14 14 43 107 60 45 14
A3293TTP-14.2 14,2 45 115 65 48 16
A3293TTP-9/16IN 14,288 9/16“ 45 115 65 48 16
A3293TTP-14.5 14,5 45 115 65 48 16
A3293TTP-14.75 14,75 45 115 65 48 16
A3293TTP-15 15 45 115 65 48 16
A3293TTP-15.1 15,1 45 115 65 48 16
A3293TTP-15.2 15,2 45 115 65 48 16
A3293TTP-15.5 15,5 45 115 65 48 16
A3293TTP-15.8 15,8 45 115 65 48 16
A3293TTP-5/8IN 15,875 5/8“ 45 115 65 48 16
A3293TTP-16 16 45 115 65 48 16
A3293TTP-16.5 16,5 51 123 73 48 18
A3293TTP-16.8 16,8 51 123 73 48 18
A3293TTP-17 17 51 123 73 48 18
A3293TTP-17.5 17,5 51 123 73 48 18
A3293TTP-17.8 17,8 51 123 73 48 18
A3293TTP-18 18 51 123 73 48 18
A3293TTP-18.5 18,5 55 131 79 50 20
A3293TTP-18.8 18,8 55 131 79 50 20
A3293TTP-19 19 55 131 79 50 20
A3293TTP-3/4IN 19,05 3/4“ 55 131 79 50 20
A3293TTP-19.5 19,5 55 131 79 50 20
A3293TTP-19.8 19,8 55 131 79 50 20
A3293TTP-20 20 55 131 79 50 20



B 37

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 412D 1XIII

Foret en carbure monobloc à lubrification interne
A3299XPL / A3899XPL
X·treme

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3299XPL-3 3 14 62 20 36 6
A3299XPL-3.1 3,1 14 62 20 36 6
A3299XPL-1/8IN 3,175 1/8“ 14 62 20 36 6
A3299XPL-3.2 3,2 14 62 20 36 6
A3299XPL-3.25 3,25 14 62 20 36 6
A3299XPL-3.3 3,3 14 62 20 36 6
A3299XPL-3.4 3,4 14 62 20 36 6
A3299XPL-3.5 3,5 14 62 20 36 6
A3299XPL-9/64IN 3,572 9/64“ 14 62 20 36 6
A3299XPL-3.6 3,6 14 62 20 36 6
A3299XPL-3.65 3,65 14 62 20 36 6
A3299XPL-3.7 3,7 14 62 20 36 6
A3299XPL-3.8 3,8 17 66 24 36 6
A3299XPL-3.9 3,9 17 66 24 36 6
A3299XPL-5/32IN 3,969 5/32“ 17 66 24 36 6
A3299XPL-4 4 17 66 24 36 6
A3299XPL-4.1 4,1 17 66 24 36 6
A3299XPL-4.2 4,2 17 66 24 36 6
A3299XPL-4.3 4,3 17 66 24 36 6
A3299XPL-11/64IN 4,366 11/64“ 17 66 24 36 6
A3299XPL-4.4 4,4 17 66 24 36 6
A3299XPL-4.5 4,5 17 66 24 36 6
A3299XPL-4.6 4,6 17 66 24 36 6
A3299XPL-4.65 4,65 17 66 24 36 6
A3299XPL-4.7 4,7 17 66 24 36 6
A3299XPL-3/16IN 4,763 3/16“ 20 66 28 36 6
A3299XPL-4.8 4,8 20 66 28 36 6
A3299XPL-4.9 4,9 20 66 28 36 6
A3299XPL-5 5 20 66 28 36 6
A3299XPL-5.1 5,1 20 66 28 36 6
A3299XPL-13/64IN 5,159 13/64“ 20 66 28 36 6
A3299XPL-5.2 5,2 20 66 28 36 6
A3299XPL-5.3 5,3 20 66 28 36 6
A3299XPL-5.4 5,4 20 66 28 36 6
A3299XPL-5.5 5,5 20 66 28 36 6
A3299XPL-5.55 5,55 20 66 28 36 6
A3299XPL-7/32IN 5,556 7/32“ 20 66 28 36 6
A3299XPL-5.6 5,6 20 66 28 36 6
A3299XPL-5.7 5,7 20 66 28 36 6
A3299XPL-5.8 5,8 20 66 28 36 6
A3299XPL-5.9 5,9 20 66 28 36 6
A3299XPL-15/64IN 5,953 15/64“ 20 66 28 36 6
A3299XPL-6 6 20 66 28 36 6
A3299XPL-6.1 6,1 24 79 34 36 8
A3299XPL-6.2 6,2 24 79 34 36 8
A3299XPL-6.3 6,3 24 79 34 36 8
A3299XPL-1/4IN 6,35 1/4“ 24 79 34 36 8
A3299XPL-6.4 6,4 24 79 34 36 8

P M K N S H O

XPL C C C C C C C C C C C

140°

DIN
6537 K3×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 412D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3299XPL-6.5 6,5 24 79 34 36 8
A3299XPL-6.6 6,6 24 79 34 36 8
A3299XPL-6.7 6,7 24 79 34 36 8
A3299XPL-17/64IN 6,747 17/64“ 24 79 34 36 8
A3299XPL-6.8 6,8 24 79 34 36 8
A3299XPL-6.9 6,9 24 79 34 36 8
A3299XPL-7 7 24 79 34 36 8
A3299XPL-7.1 7,1 29 79 41 36 8
A3299XPL-9/32IN 7,144 9/32“ 29 79 41 36 8
A3299XPL-7.2 7,2 29 79 41 36 8
A3299XPL-7.3 7,3 29 79 41 36 8
A3299XPL-7.4 7,4 29 79 41 36 8
A3299XPL-7.5 7,5 29 79 41 36 8
A3299XPL-19/64IN 7,541 19/64“ 29 79 41 36 8
A3299XPL-7.55 7,55 29 79 41 36 8
A3299XPL-7.6 7,6 29 79 41 36 8
A3299XPL-7.7 7,7 29 79 41 36 8
A3299XPL-7.8 7,8 29 79 41 36 8
A3299XPL-7.9 7,9 29 79 41 36 8
A3299XPL-5/16IN 7,938 5/16“ 29 79 41 36 8
A3299XPL-8 8 29 79 41 36 8
A3299XPL-8.1 8,1 35 89 47 40 10
A3299XPL-8.2 8,2 35 89 47 40 10
A3299XPL-8.3 8,3 35 89 47 40 10
A3299XPL-21/64IN 8,334 21/64“ 35 89 47 40 10
A3299XPL-8.4 8,4 35 89 47 40 10
A3299XPL-8.5 8,5 35 89 47 40 10
A3299XPL-8.6 8,6 35 89 47 40 10
A3299XPL-8.7 8,7 35 89 47 40 10
A3299XPL-11/32IN 8,731 11/32“ 35 89 47 40 10
A3299XPL-8.8 8,8 35 89 47 40 10
A3299XPL-8.9 8,9 35 89 47 40 10
A3299XPL-9 9 35 89 47 40 10
A3299XPL-9.1 9,1 35 89 47 40 10
A3299XPL-23/64IN 9,128 23/64“ 35 89 47 40 10
A3299XPL-9.2 9,2 35 89 47 40 10
A3299XPL-9.3 9,3 35 89 47 40 10
A3299XPL-9.4 9,4 35 89 47 40 10
A3299XPL-9.5 9,5 35 89 47 40 10
A3299XPL-3/8IN 9,525 3/8“ 35 89 47 40 10
A3299XPL-9.55 9,55 35 89 47 40 10
A3299XPL-9.6 9,6 35 89 47 40 10
A3299XPL-9.7 9,7 35 89 47 40 10
A3299XPL-9.8 9,8 35 89 47 40 10
A3299XPL-9.9 9,9 35 89 47 40 10
A3299XPL-25/64IN 9,922 25/64“ 35 89 47 40 10
A3299XPL-10 10 35 89 47 40 10
A3299XPL-10.1 10,1 40 102 55 45 12
A3299XPL-10.2 10,2 40 102 55 45 12
A3299XPL-10.3 10,3 40 102 55 45 12
A3299XPL-13/32IN 10,319 13/32“ 40 102 55 45 12
A3299XPL-10.4 10,4 40 102 55 45 12
A3299XPL-10.5 10,5 40 102 55 45 12
A3299XPL-10.6 10,6 40 102 55 45 12
A3299XPL-10.7 10,7 40 102 55 45 12
A3299XPL-27/64IN 10,716 27/64“ 40 102 55 45 12
A3299XPL-10.8 10,8 40 102 55 45 12
A3299XPL-10.9 10,9 40 102 55 45 12
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 412D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3299XPL-11 11 40 102 55 45 12
A3299XPL-11.1 11,1 40 102 55 45 12
A3299XPL-7/16IN 11,113 7/16“ 40 102 55 45 12
A3299XPL-11.2 11,2 40 102 55 45 12
A3299XPL-11.3 11,3 40 102 55 45 12
A3299XPL-11.4 11,4 40 102 55 45 12
A3299XPL-11.5 11,5 40 102 55 45 12
A3299XPL-29/64IN 11,509 29/64“ 40 102 55 45 12
A3299XPL-11.6 11,6 40 102 55 45 12
A3299XPL-11.7 11,7 40 102 55 45 12
A3299XPL-11.8 11,8 40 102 55 45 12
A3299XPL-11.9 11,9 40 102 55 45 12
A3299XPL-15/32IN 11,906 15/32“ 40 102 55 45 12
A3299XPL-12 12 40 102 55 45 12
A3299XPL-12.1 12,1 43 107 60 45 14
A3299XPL-12.2 12,2 43 107 60 45 14
A3299XPL-12.25 12,25 43 107 60 45 14
A3299XPL-12.3 12,3 43 107 60 45 14
A3299XPL-31/64IN 12,303 31/64“ 43 107 60 45 14
A3299XPL-12.5 12,5 43 107 60 45 14
A3299XPL-12.6 12,6 43 107 60 45 14
A3299XPL-1/2IN 12,7 1/2“ 43 107 60 45 14
A3299XPL-12.75 12,75 43 107 60 45 14
A3299XPL-12.8 12,8 43 107 60 45 14
A3299XPL-12.9 12,9 43 107 60 45 14
A3299XPL-13 13 43 107 60 45 14
A3299XPL-13.1 13,1 43 107 60 45 14
A3299XPL-13.2 13,2 43 107 60 45 14
A3299XPL-13.3 13,3 43 107 60 45 14
A3299XPL-17/32IN 13,494 17/32“ 43 107 60 45 14
A3299XPL-13.5 13,5 43 107 60 45 14
A3299XPL-13.8 13,8 43 107 60 45 14
A3299XPL-13.9 13,9 43 107 60 45 14
A3299XPL-14 14 43 107 60 45 14
A3299XPL-14.1 14,1 45 115 65 48 16
A3299XPL-14.2 14,2 45 115 65 48 16
A3299XPL-9/16IN 14,288 9/16“ 45 115 65 48 16
A3299XPL-14.3 14,3 45 115 65 48 16
A3299XPL-14.4 14,4 45 115 65 48 16
A3299XPL-14.5 14,5 45 115 65 48 16
A3299XPL-14.6 14,6 45 115 65 48 16
A3299XPL-14.7 14,7 45 115 65 48 16
A3299XPL-14.75 14,75 45 115 65 48 16
A3299XPL-14.8 14,8 45 115 65 48 16
A3299XPL-15 15 45 115 65 48 16
A3299XPL-15.1 15,1 45 115 65 48 16
A3299XPL-15.2 15,2 45 115 65 48 16
A3299XPL-15.3 15,3 45 115 65 48 16
A3299XPL-15.5 15,5 45 115 65 48 16
A3299XPL-15.6 15,6 45 115 65 48 16
A3299XPL-15.7 15,7 45 115 65 48 16
A3299XPL-15.8 15,8 45 115 65 48 16
A3299XPL-5/8IN 15,875 5/8“ 45 115 65 48 16
A3299XPL-15.9 15,9 45 115 65 48 16
A3299XPL-16 16 45 115 65 48 16
A3299XPL-16.2 16,2 51 123 73 48 18
A3299XPL-16.4 16,4 51 123 73 48 18
A3299XPL-16.5 16,5 51 123 73 48 18
A3299XPL-16.7 16,7 51 123 73 48 18
A3299XPL-16.8 16,8 51 123 73 48 18
A3299XPL-17 17 51 123 73 48 18
A3299XPL-17.2 17,2 51 123 73 48 18
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 412D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3299XPL-17.3 17,3 51 123 73 48 18
A3299XPL-17.5 17,5 51 123 73 48 18
A3299XPL-17.6 17,6 51 123 73 48 18
A3299XPL-17.7 17,7 51 123 73 48 18
A3299XPL-18 18 51 123 73 48 18
A3299XPL-18.2 18,2 55 131 79 50 20
A3299XPL-18.5 18,5 55 131 79 50 20
A3299XPL-18.7 18,7 55 131 79 50 20
A3299XPL-18.8 18,8 55 131 79 50 20
A3299XPL-19 19 55 131 79 50 20
A3299XPL-3/4IN 19,05 3/4“ 55 131 79 50 20
A3299XPL-19.5 19,5 55 131 79 50 20
A3299XPL-19.7 19,7 55 131 79 50 20
A3299XPL-20 20 55 131 79 50 20

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3899XPL-3 3 14 62 20 36 6
A3899XPL-3.1 3,1 14 62 20 36 6
A3899XPL-3.2 3,2 14 62 20 36 6
A3899XPL-3.25 3,25 14 62 20 36 6
A3899XPL-3.3 3,3 14 62 20 36 6
A3899XPL-3.4 3,4 14 62 20 36 6
A3899XPL-3.5 3,5 14 62 20 36 6
A3899XPL-3.6 3,6 14 62 20 36 6
A3899XPL-3.65 3,65 14 62 20 36 6
A3899XPL-3.7 3,7 14 62 20 36 6
A3899XPL-3.8 3,8 17 66 24 36 6
A3899XPL-3.9 3,9 17 66 24 36 6
A3899XPL-4 4 17 66 24 36 6
A3899XPL-4.1 4,1 17 66 24 36 6
A3899XPL-4.2 4,2 17 66 24 36 6
A3899XPL-4.3 4,3 17 66 24 36 6
A3899XPL-4.4 4,4 17 66 24 36 6
A3899XPL-4.5 4,5 17 66 24 36 6
A3899XPL-4.6 4,6 17 66 24 36 6
A3899XPL-4.65 4,65 17 66 24 36 6
A3899XPL-4.7 4,7 17 66 24 36 6
A3899XPL-4.8 4,8 20 66 28 36 6
A3899XPL-4.9 4,9 20 66 28 36 6
A3899XPL-5 5 20 66 28 36 6
A3899XPL-5.1 5,1 20 66 28 36 6
A3899XPL-5.2 5,2 20 66 28 36 6
A3899XPL-5.3 5,3 20 66 28 36 6
A3899XPL-5.4 5,4 20 66 28 36 6
A3899XPL-5.5 5,5 20 66 28 36 6
A3899XPL-5.55 5,55 20 66 28 36 6
A3899XPL-5.6 5,6 20 66 28 36 6
A3899XPL-5.7 5,7 20 66 28 36 6
A3899XPL-5.8 5,8 20 66 28 36 6
A3899XPL-5.9 5,9 20 66 28 36 6
A3899XPL-6 6 20 66 28 36 6
A3899XPL-6.1 6,1 24 79 34 36 8
A3899XPL-6.2 6,2 24 79 34 36 8
A3899XPL-6.3 6,3 24 79 34 36 8
A3899XPL-6.4 6,4 24 79 34 36 8
A3899XPL-6.5 6,5 24 79 34 36 8
A3899XPL-6.6 6,6 24 79 34 36 8
A3899XPL-6.7 6,7 24 79 34 36 8
A3899XPL-6.8 6,8 24 79 34 36 8
A3899XPL-6.9 6,9 24 79 34 36 8
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 412D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3899XPL-7 7 24 79 34 36 8
A3899XPL-7.1 7,1 29 79 41 36 8
A3899XPL-7.2 7,2 29 79 41 36 8
A3899XPL-7.3 7,3 29 79 41 36 8
A3899XPL-7.4 7,4 29 79 41 36 8
A3899XPL-7.5 7,5 29 79 41 36 8
A3899XPL-7.55 7,55 29 79 41 36 8
A3899XPL-7.6 7,6 29 79 41 36 8
A3899XPL-7.7 7,7 29 79 41 36 8
A3899XPL-7.8 7,8 29 79 41 36 8
A3899XPL-7.9 7,9 29 79 41 36 8
A3899XPL-8 8 29 79 41 36 8
A3899XPL-8.1 8,1 35 89 47 40 10
A3899XPL-8.2 8,2 35 89 47 40 10
A3899XPL-8.3 8,3 35 89 47 40 10
A3899XPL-8.4 8,4 35 89 47 40 10
A3899XPL-8.5 8,5 35 89 47 40 10
A3899XPL-8.6 8,6 35 89 47 40 10
A3899XPL-8.7 8,7 35 89 47 40 10
A3899XPL-8.8 8,8 35 89 47 40 10
A3899XPL-8.9 8,9 35 89 47 40 10
A3899XPL-9 9 35 89 47 40 10
A3899XPL-9.1 9,1 35 89 47 40 10
A3899XPL-9.2 9,2 35 89 47 40 10
A3899XPL-9.3 9,3 35 89 47 40 10
A3899XPL-9.4 9,4 35 89 47 40 10
A3899XPL-9.5 9,5 35 89 47 40 10
A3899XPL-9.55 9,55 35 89 47 40 10
A3899XPL-9.6 9,6 35 89 47 40 10
A3899XPL-9.7 9,7 35 89 47 40 10
A3899XPL-9.8 9,8 35 89 47 40 10
A3899XPL-9.9 9,9 35 89 47 40 10
A3899XPL-10 10 35 89 47 40 10
A3899XPL-10.1 10,1 40 102 55 45 12
A3899XPL-10.2 10,2 40 102 55 45 12
A3899XPL-10.3 10,3 40 102 55 45 12
A3899XPL-10.4 10,4 40 102 55 45 12
A3899XPL-10.5 10,5 40 102 55 45 12
A3899XPL-10.7 10,7 40 102 55 45 12
A3899XPL-10.8 10,8 40 102 55 45 12
A3899XPL-10.9 10,9 40 102 55 45 12
A3899XPL-11 11 40 102 55 45 12
A3899XPL-11.1 11,1 40 102 55 45 12
A3899XPL-11.2 11,2 40 102 55 45 12
A3899XPL-11.4 11,4 40 102 55 45 12
A3899XPL-11.5 11,5 40 102 55 45 12
A3899XPL-11.55 11,55 40 102 55 45 12
A3899XPL-11.6 11,6 40 102 55 45 12
A3899XPL-11.7 11,7 40 102 55 45 12
A3899XPL-11.8 11,8 40 102 55 45 12
A3899XPL-11.9 11,9 40 102 55 45 12
A3899XPL-12 12 40 102 55 45 12
A3899XPL-12.1 12,1 43 107 60 45 14
A3899XPL-12.2 12,2 43 107 60 45 14
A3899XPL-12.25 12,25 43 107 60 45 14
A3899XPL-12.3 12,3 43 107 60 45 14
A3899XPL-12.4 12,4 43 107 60 45 14
A3899XPL-12.5 12,5 43 107 60 45 14
A3899XPL-12.6 12,6 43 107 60 45 14
A3899XPL-12.7 12,7 1/2“ 43 107 60 45 14
A3899XPL-12.75 12,75 43 107 60 45 14
A3899XPL-12.8 12,8 43 107 60 45 14



B 42

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 412D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3899XPL-12.9 12,9 43 107 60 45 14
A3899XPL-13 13 43 107 60 45 14
A3899XPL-13.1 13,1 43 107 60 45 14
A3899XPL-13.2 13,2 43 107 60 45 14
A3899XPL-13.3 13,3 43 107 60 45 14
A3899XPL-13.4 13,4 43 107 60 45 14
A3899XPL-13.5 13,5 43 107 60 45 14
A3899XPL-13.6 13,6 43 107 60 45 14
A3899XPL-13.7 13,7 43 107 60 45 14
A3899XPL-13.8 13,8 43 107 60 45 14
A3899XPL-13.9 13,9 43 107 60 45 14
A3899XPL-14 14 43 107 60 45 14
A3899XPL-14.1 14,1 45 115 65 48 16
A3899XPL-14.2 14,2 45 115 65 48 16
A3899XPL-14.3 14,3 45 115 65 48 16
A3899XPL-14.4 14,4 45 115 65 48 16
A3899XPL-14.5 14,5 45 115 65 48 16
A3899XPL-14.6 14,6 45 115 65 48 16
A3899XPL-14.7 14,7 45 115 65 48 16
A3899XPL-14.75 14,75 45 115 65 48 16
A3899XPL-14.8 14,8 45 115 65 48 16
A3899XPL-15 15 45 115 65 48 16
A3899XPL-15.1 15,1 45 115 65 48 16
A3899XPL-15.2 15,2 45 115 65 48 16
A3899XPL-15.3 15,3 45 115 65 48 16
A3899XPL-15.5 15,5 45 115 65 48 16
A3899XPL-15.6 15,6 45 115 65 48 16
A3899XPL-15.7 15,7 45 115 65 48 16
A3899XPL-15.8 15,8 45 115 65 48 16
A3899XPL-15.9 15,9 45 115 65 48 16
A3899XPL-16 16 45 115 65 48 16
A3899XPL-16.2 16,2 51 123 73 48 18
A3899XPL-16.3 16,3 51 123 73 48 18
A3899XPL-16.4 16,4 51 123 73 48 18
A3899XPL-16.5 16,5 51 123 73 48 18
A3899XPL-16.6 16,6 51 123 73 48 18
A3899XPL-16.7 16,7 51 123 73 48 18
A3899XPL-16.75 16,75 51 123 73 48 18
A3899XPL-16.8 16,8 51 123 73 48 18
A3899XPL-17 17 51 123 73 48 18
A3899XPL-17.2 17,2 51 123 73 48 18
A3899XPL-17.3 17,3 51 123 73 48 18
A3899XPL-17.5 17,5 51 123 73 48 18
A3899XPL-17.6 17,6 51 123 73 48 18
A3899XPL-17.7 17,7 51 123 73 48 18
A3899XPL-17.8 17,8 51 123 73 48 18
A3899XPL-18 18 51 123 73 48 18
A3899XPL-18.2 18,2 55 131 79 50 20
A3899XPL-18.7 18,7 55 131 79 50 20
A3899XPL-18.8 18,8 55 131 79 50 20
A3899XPL-19 19 55 131 79 50 20
A3899XPL-19.5 19,5 55 131 79 50 20
A3899XPL-19.7 19,7 55 131 79 50 20
A3899XPL-19.8 19,8 55 131 79 50 20
A3899XPL-20 20 55 131 79 50 20



B 43

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 412D 1XIII

Foret hélicoïdal en carbure monobloc à lubrification interne
DC150 Perform

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-03-03.000A1- 3 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.100A1- 3,1 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.175A1- 3,175 1/8“ 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.200A1- 3,2 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.250A1- 3,25 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.300A1- 3,3 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.400A1- 3,4 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.500A1- 3,5 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.572A1- 3,572 9/64“ 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.600A1- 3,6 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.650A1- 3,65 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.700A1- 3,7 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.800A1- 3,8 17 66 24 36 6 b
DC150-03-03.900A1- 3,9 17 66 24 36 6 b
DC150-03-03.969A1- 3,969 5/32“ 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.000A1- 4 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.100A1- 4,1 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.200A1- 4,2 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.300A1- 4,3 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.366A1- 4,366 11/64“ 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.400A1- 4,4 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.500A1- 4,5 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.600A1- 4,6 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.650A1- 4,65 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.700A1- 4,7 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.763A1- 4,763 3/16“ 20 66 28 36 6 b
DC150-03-04.800A1- 4,8 20 66 28 36 6 b
DC150-03-04.900A1- 4,9 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.000A1- 5 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.100A1- 5,1 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.159A1- 5,159 13/64“ 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.200A1- 5,2 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.300A1- 5,3 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.400A1- 5,4 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.500A1- 5,5 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.550A1- 5,55 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.556A1- 5,556 7/32“ 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.600A1- 5,6 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.700A1- 5,7 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.800A1- 5,8 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.900A1- 5,9 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.953A1- 5,953 15/64“ 20 66 28 36 6 b
DC150-03-06.000A1- 6 20 66 28 36 6 b
DC150-03-06.100A1- 6,1 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.200A1- 6,2 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.300A1- 6,3 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.350A1- 6,35 1/4“ 24 79 34 36 8 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-03-03.000A1-WJ30RE

P M K N S H O

WJ30RE C C C C C C C C C C C

140°

DIN
6537 K3×Dc



B 44

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 412D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-03-06.400A1- 6,4 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.500A1- 6,5 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.600A1- 6,6 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.700A1- 6,7 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.747A1- 6,747 17/64“ 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.800A1- 6,8 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.900A1- 6,9 24 79 34 36 8 b
DC150-03-07.000A1- 7 24 79 34 36 8 b
DC150-03-07.100A1- 7,1 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.144A1- 7,144 9/32“ 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.200A1- 7,2 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.300A1- 7,3 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.400A1- 7,4 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.500A1- 7,5 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.541A1- 7,541 19/64“ 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.600A1- 7,6 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.700A1- 7,7 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.800A1- 7,8 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.900A1- 7,9 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.938A1- 7,938 5/16“ 29 79 41 36 8 b
DC150-03-08.000A1- 8 29 79 41 36 8 b
DC150-03-08.100A1- 8,1 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.200A1- 8,2 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.300A1- 8,3 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.334A1- 8,334 21/64“ 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.400A1- 8,4 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.500A1- 8,5 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.600A1- 8,6 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.700A1- 8,7 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.731A1- 8,731 11/32“ 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.800A1- 8,8 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.900A1- 8,9 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.000A1- 9 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.100A1- 9,1 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.128A1- 9,128 23/64“ 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.200A1- 9,2 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.300A1- 9,3 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.400A1- 9,4 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.500A1- 9,5 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.525A1- 9,525 3/8“ 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.600A1- 9,6 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.700A1- 9,7 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.800A1- 9,8 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.900A1- 9,9 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.922A1- 9,922 25/64“ 35 89 47 40 10 b
DC150-03-10.000A1- 10 35 89 47 40 10 b
DC150-03-10.100A1- 10,1 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.200A1- 10,2 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.300A1- 10,3 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.319A1- 10,319 13/32“ 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.400A1- 10,4 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.500A1- 10,5 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.600A1- 10,6 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.700A1- 10,7 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.716A1- 10,716 27/64“ 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.800A1- 10,8 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.900A1- 10,9 40 102 55 45 12 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-03-03.000A1-WJ30RE



B 45

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 412D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-03-11.000A1- 11 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.100A1- 11,1 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.113A1- 11,113 7/16“ 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.200A1- 11,2 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.300A1- 11,3 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.400A1- 11,4 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.500A1- 11,5 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.509A1- 11,509 29/64“ 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.600A1- 11,6 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.700A1- 11,7 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.800A1- 11,8 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.900A1- 11,9 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.906A1- 11,906 15/32“ 40 102 55 45 12 b
DC150-03-12.000A1- 12 40 102 55 45 12 b
DC150-03-12.100A1- 12,1 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.200A1- 12,2 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.300A1- 12,3 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.303A1- 12,303 31/64“ 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.500A1- 12,5 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.600A1- 12,6 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.700A1- 12,7 1/2“ 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.800A1- 12,8 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.900A1- 12,9 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.000A1- 13 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.100A1- 13,1 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.200A1- 13,2 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.300A1- 13,3 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.494A1- 13,494 17/32“ 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.500A1- 13,5 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.800A1- 13,8 43 107 60 45 14 b
DC150-03-14.000A1- 14 43 107 60 45 14 b
DC150-03-14.100A1- 14,1 45 115 65 48 16 b
DC150-03-14.200A1- 14,2 45 115 65 48 16 b
DC150-03-14.288A1- 14,288 9/16“ 45 115 65 48 16 b
DC150-03-14.500A1- 14,5 45 115 65 48 16 b
DC150-03-14.600A1- 14,6 45 115 65 48 16 b
DC150-03-14.700A1- 14,7 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.000A1- 15 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.100A1- 15,1 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.300A1- 15,3 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.500A1- 15,5 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.700A1- 15,7 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.800A1- 15,8 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.875A1- 15,875 5/8“ 45 115 65 48 16 b
DC150-03-16.000A1- 16 45 115 65 48 16 b
DC150-03-16.300A1- 16,3 51 123 73 48 18 b
DC150-03-16.500A1- 16,5 51 123 73 48 18 b
DC150-03-16.700A1- 16,7 51 123 73 48 18 b
DC150-03-17.000A1- 17 51 123 73 48 18 b
DC150-03-17.500A1- 17,5 51 123 73 48 18 b
DC150-03-18.000A1- 18 51 123 73 48 18 b
DC150-03-18.500A1- 18,5 55 131 79 50 20 b
DC150-03-19.000A1- 19 55 131 79 50 20 b
DC150-03-19.050A1- 19,05 3/4“ 55 131 79 50 20 b
DC150-03-20.000A1- 20 55 131 79 50 20 b

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-03-03.000F1- 3 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.300F1- 3,3 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.400F1- 3,4 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.500F1- 3,5 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.700F1- 3,7 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.800F1- 3,8 17 66 24 36 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-03-03.000A1-WJ30RE



B 46

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 412D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-03-04.000F1- 4 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.200F1- 4,2 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.300F1- 4,3 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.500F1- 4,5 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.800F1- 4,8 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.000F1- 5 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.100F1- 5,1 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.300F1- 5,3 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.500F1- 5,5 20 66 28 36 6 b
DC150-03-06.000F1- 6 20 66 28 36 6 b
DC150-03-06.500F1- 6,5 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.700F1- 6,7 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.800F1- 6,8 24 79 34 36 8 b
DC150-03-07.000F1- 7 24 79 34 36 8 b
DC150-03-07.500F1- 7,5 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.800F1- 7,8 29 79 41 36 8 b
DC150-03-08.000F1- 8 29 79 41 36 8 b
DC150-03-08.500F1- 8,5 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.600F1- 8,6 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.800F1- 8,8 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.000F1- 9 35 89 47 40 10 b
DC150-03-10.000F1- 10 35 89 47 40 10 b
DC150-03-10.200F1- 10,2 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.300F1- 10,3 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.500F1- 10,5 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.800F1- 10,8 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.000F1- 11 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.800F1- 11,8 40 102 55 45 12 b
DC150-03-12.000F1- 12 40 102 55 45 12 b
DC150-03-12.200F1- 12,2 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.500F1- 12,5 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.000F1- 13 43 107 60 45 14 b
DC150-03-14.000F1- 14 43 107 60 45 14 b
DC150-03-15.000F1- 15 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.500F1- 15,5 45 115 65 48 16 b
DC150-03-16.000F1- 16 45 115 65 48 16 b
DC150-03-16.500F1- 16,5 51 123 73 48 18 b
DC150-03-17.000F1- 17 51 123 73 48 18 b
DC150-03-17.500F1- 17,5 51 123 73 48 18 b
DC150-03-18.000F1- 18 51 123 73 48 18 b
DC150-03-19.000F1- 19 55 131 79 50 20 b
DC150-03-20.000F1- 20 55 131 79 50 20 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-03-03.000A1-WJ30RE



B 47

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 412D 1XIII

Foret en carbure monobloc à lubrification interne
DC170 Supreme

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-05-03.000A1- 3 23 66 28 36 6 b
DC170-05-03.100A1- 3,1 23 66 28 36 6 b
DC170-05-03.175A1- 3,175 1/8“ 23 66 28 36 6 b
DC170-05-03.200A1- 3,2 23 66 28 36 6 b
DC170-05-03.300A1- 3,3 23 66 28 36 6 b
DC170-05-03.400A1- 3,4 23 66 28 36 6 b
DC170-05-03.500A1- 3,5 23 66 28 36 6 b
DC170-05-03.572A1- 3,572 9/64“ 23 66 28 36 6 b
DC170-05-03.600A1- 3,6 23 66 28 36 6 b
DC170-05-03.700A1- 3,7 23 66 28 36 6 b
DC170-05-03.800A1- 3,8 29 74 36 36 6 b
DC170-05-03.900A1- 3,9 29 74 36 36 6 b
DC170-05-03.969A1- 3,969 5/32“ 29 74 36 36 6 b
DC170-05-04.000A1- 4 29 74 36 36 6 b
DC170-05-04.100A1- 4,1 29 74 36 36 6 b
DC170-05-04.200A1- 4,2 29 74 36 36 6 b
DC170-05-04.300A1- 4,3 29 74 36 36 6 b
DC170-05-04.366A1- 4,366 11/64“ 29 74 36 36 6 b
DC170-05-04.400A1- 4,4 29 74 36 36 6 b
DC170-05-04.500A1- 4,5 29 74 36 36 6 b
DC170-05-04.600A1- 4,6 29 74 36 36 6 b
DC170-05-04.650A1- 4,65 29 74 36 36 6 b
DC170-05-04.700A1- 4,7 29 74 36 36 6 b
DC170-05-04.763A1- 4,763 3/16“ 35 82 44 36 6 b
DC170-05-04.800A1- 4,8 35 82 44 36 6 b
DC170-05-04.900A1- 4,9 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.000A1- 5 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.100A1- 5,1 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.159A1- 5,159 13/64“ 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.200A1- 5,2 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.300A1- 5,3 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.400A1- 5,4 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.500A1- 5,5 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.550A1- 5,55 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.556A1- 5,556 7/32“ 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.600A1- 5,6 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.700A1- 5,7 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.800A1- 5,8 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.900A1- 5,9 35 82 44 36 6 b
DC170-05-05.953A1- 5,953 15/64“ 35 82 44 36 6 b
DC170-05-06.000A1- 6 35 82 44 36 6 b
DC170-05-06.100A1- 6,1 43 91 53 36 8 b
DC170-05-06.200A1- 6,2 43 91 53 36 8 b
DC170-05-06.300A1- 6,3 43 91 53 36 8 b
DC170-05-06.350A1- 6,35 1/4“ 43 91 53 36 8 b
DC170-05-06.400A1- 6,4 43 91 53 36 8 b
DC170-05-06.500A1- 6,5 43 91 53 36 8 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-05-03.000A1-WJ30EJ

P M K N S H O

WJ30EJ C C C C C

140°

DIN
6537 L5×Dc



B 48

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 412D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-05-06.600A1- 6,6 43 91 53 36 8 b
DC170-05-06.700A1- 6,7 43 91 53 36 8 b
DC170-05-06.747A1- 6,747 17/64“ 43 91 53 36 8 b
DC170-05-06.800A1- 6,8 43 91 53 36 8 b
DC170-05-06.900A1- 6,9 43 91 53 36 8 b
DC170-05-07.000A1- 7 43 91 53 36 8 b
DC170-05-07.100A1- 7,1 43 91 53 36 8 b
DC170-05-07.144A1- 7,144 9/32“ 43 91 53 36 8 b
DC170-05-07.200A1- 7,2 43 91 53 36 8 b
DC170-05-07.300A1- 7,3 43 91 53 36 8 b
DC170-05-07.400A1- 7,4 43 91 53 36 8 b
DC170-05-07.500A1- 7,5 43 91 53 36 8 b
DC170-05-07.541A1- 7,541 19/64“ 43 91 53 36 8 b
DC170-05-07.800A1- 7,8 43 91 53 36 8 b
DC170-05-07.900A1- 7,9 43 91 53 36 8 b
DC170-05-07.938A1- 7,938 5/16“ 43 91 53 36 8 b
DC170-05-08.000A1- 8 43 91 53 36 8 b
DC170-05-08.100A1- 8,1 49 103 61 40 10 b
DC170-05-08.200A1- 8,2 49 103 61 40 10 b
DC170-05-08.300A1- 8,3 49 103 61 40 10 b
DC170-05-08.334A1- 8,334 21/64“ 49 103 61 40 10 b
DC170-05-08.400A1- 8,4 49 103 61 40 10 b
DC170-05-08.500A1- 8,5 49 103 61 40 10 b
DC170-05-08.600A1- 8,6 49 103 61 40 10 b
DC170-05-08.700A1- 8,7 49 103 61 40 10 b
DC170-05-08.731A1- 8,731 11/32“ 49 103 61 40 10 b
DC170-05-08.800A1- 8,8 49 103 61 40 10 b
DC170-05-09.000A1- 9 49 103 61 40 10 b
DC170-05-09.128A1- 9,128 23/64“ 49 103 61 40 10 b
DC170-05-09.200A1- 9,2 49 103 61 40 10 b
DC170-05-09.300A1- 9,3 49 103 61 40 10 b
DC170-05-09.500A1- 9,5 49 103 61 40 10 b
DC170-05-09.525A1- 9,525 3/8“ 49 103 61 40 10 b
DC170-05-09.600A1- 9,6 49 103 61 40 10 b
DC170-05-09.700A1- 9,7 49 103 61 40 10 b
DC170-05-09.800A1- 9,8 49 103 61 40 10 b
DC170-05-09.900A1- 9,9 49 103 61 40 10 b
DC170-05-09.922A1- 9,922 25/64“ 49 103 61 40 10 b
DC170-05-10.000A1- 10 49 103 61 40 10 b
DC170-05-10.100A1- 10,1 56 118 71 45 12 b
DC170-05-10.200A1- 10,2 56 118 71 45 12 b
DC170-05-10.300A1- 10,3 56 118 71 45 12 b
DC170-05-10.319A1- 10,319 13/32“ 56 118 71 45 12 b
DC170-05-10.400A1- 10,4 56 118 71 45 12 b
DC170-05-10.500A1- 10,5 56 118 71 45 12 b
DC170-05-10.716A1- 10,716 27/64“ 56 118 71 45 12 b
DC170-05-10.800A1- 10,8 56 118 71 45 12 b
DC170-05-11.000A1- 11 56 118 71 45 12 b
DC170-05-11.100A1- 11,1 56 118 71 45 12 b
DC170-05-11.113A1- 11,113 7/16“ 56 118 71 45 12 b
DC170-05-11.200A1- 11,2 56 118 71 45 12 b
DC170-05-11.500A1- 11,5 56 118 71 45 12 b
DC170-05-11.509A1- 11,509 29/64“ 56 118 71 45 12 b
DC170-05-11.700A1- 11,7 56 118 71 45 12 b
DC170-05-11.800A1- 11,8 56 118 71 45 12 b
DC170-05-11.906A1- 11,906 15/32“ 56 118 71 45 12 b
DC170-05-12.000A1- 12 56 118 71 45 12 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-05-03.000A1-WJ30EJ



B 49

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 412D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-05-12.100A1- 12,1 60 124 77 45 14 b
DC170-05-12.200A1- 12,2 60 124 77 45 14 b
DC170-05-12.300A1- 12,3 60 124 77 45 14 b
DC170-05-12.303A1- 12,303 31/64“ 60 124 77 45 14 b
DC170-05-12.500A1- 12,5 60 124 77 45 14 b
DC170-05-12.600A1- 12,6 60 124 77 45 14 b
DC170-05-12.700A1- 12,7 1/2“ 60 124 77 45 14 b
DC170-05-13.000A1- 13 60 124 77 45 14 b
DC170-05-13.300A1- 13,3 60 124 77 45 14 b
DC170-05-13.494A1- 13,494 17/32“ 60 124 77 45 14 b
DC170-05-13.500A1- 13,5 60 124 77 45 14 b
DC170-05-14.000A1- 14 60 124 77 45 14 b
DC170-05-14.288A1- 14,288 9/16“ 63 133 83 48 16 b
DC170-05-14.500A1- 14,5 63 133 83 48 16 b
DC170-05-15.000A1- 15 63 133 83 48 16 b
DC170-05-15.500A1- 15,5 63 133 83 48 16 b
DC170-05-15.875A1- 15,875 5/8“ 63 133 83 48 16 b
DC170-05-16.000A1- 16 63 133 83 48 16 b
DC170-05-16.500A1- 16,5 71 143 93 48 18 b
DC170-05-17.000A1- 17 71 143 93 48 18 b
DC170-05-17.500A1- 17,5 71 143 93 48 18 b
DC170-05-18.000A1- 18 71 143 93 48 18 b
DC170-05-18.500A1- 18,5 77 153 101 50 20 b
DC170-05-19.000A1- 19 77 153 101 50 20 b
DC170-05-19.050A1- 19,05 3/4“ 77 153 101 50 20 b
DC170-05-20.000A1- 20 77 153 101 50 20 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-05-03.000A1-WJ30EJ



B 50

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Application principale

Autre application

B 430B 412D 1XIII

Micro-foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A3389AML
X·treme M

Désignation 
AML

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc

l5
l1

Dc

l2

A3389AML-2 2 14 57 17 35 3
A3389AML-2.05 2,05 14 57 18 35 3
A3389AML-2.1 2,1 14 57 18 35 3
A3389AML-2.15 2,15 15 57 19 34 3
A3389AML-2.2 2,2 15 57 19 34 3
A3389AML-2.25 2,25 16 59 20 35 3
A3389AML-2.3 2,3 16 59 20 35 3
A3389AML-2.35 2,35 16 59 20 35 3
A3389AML-3/32IN 2,381 3/32“ 16 59 20 35 3
A3389AML-2.4 2,4 16 59 20 35 3
A3389AML-2.45 2,45 17 59 21 34 3
A3389AML-2.5 2,5 17 59 21 34 3
A3389AML-2.55 2,55 18 62 22 36 3
A3389AML-2.6 2,6 18 62 22 36 3
A3389AML-2.65 2,65 18 62 23 36 3
A3389AML-2.7 2,7 18 62 23 36 3
A3389AML-2.75 2,75 19 62 24 35 3
A3389AML-7/64IN 2,778 7/64“ 19 62 24 35 3
A3389AML-2.8 2,8 19 62 24 35 3
A3389AML-2.85 2,85 20 62 25 34 3
A3389AML-2.9 2,9 20 62 25 34 3
A3389AML-2.95 2,95 20 62 25 34 3

P M K N S H O

AML C C C C C C C C C C C C

140°
5×Dc



B 51

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 412D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A3389DPL
X·treme Plus

Désignation 
DPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3389DPL-3 3 23 66 28 36 6
A3389DPL-3.1 3,1 23 66 28 36 6
A3389DPL-1/8IN 3,175 1/8“ 23 66 28 36 6
A3389DPL-3.2 3,2 23 66 28 36 6
A3389DPL-3.25 3,25 22 66 28 36 6
A3389DPL-3.3 3,3 23 66 28 36 6
A3389DPL-3.4 3,4 23 66 28 36 6
A3389DPL-3.5 3,5 23 66 28 36 6
A3389DPL-9/64IN 3,572 9/64“ 23 66 28 36 6
A3389DPL-3.6 3,6 23 66 28 36 6
A3389DPL-3.7 3,7 23 66 28 36 6
A3389DPL-3.8 3,8 29 74 36 36 6
A3389DPL-3.9 3,9 29 74 36 36 6
A3389DPL-5/32IN 3,969 5/32“ 29 74 36 36 6
A3389DPL-4 4 29 74 36 36 6
A3389DPL-4.1 4,1 29 74 36 36 6
A3389DPL-4.2 4,2 29 74 36 36 6
A3389DPL-4.3 4,3 29 74 36 36 6
A3389DPL-11/64IN 4,366 11/64“ 29 74 36 36 6
A3389DPL-4.4 4,4 29 74 36 36 6
A3389DPL-4.5 4,5 29 74 36 36 6
A3389DPL-4.6 4,6 29 74 36 36 6
A3389DPL-4.65 4,65 29 74 36 36 6
A3389DPL-4.7 4,7 29 74 36 36 6
A3389DPL-3/16IN 4,763 3/16“ 35 82 44 36 6
A3389DPL-4.8 4,8 35 82 44 36 6
A3389DPL-4.9 4,9 35 82 44 36 6
A3389DPL-5 5 35 82 44 36 6
A3389DPL-5.1 5,1 35 82 44 36 6
A3389DPL-13/64IN 5,159 13/64“ 35 82 44 36 6
A3389DPL-5.2 5,2 35 82 44 36 6
A3389DPL-5.3 5,3 35 82 44 36 6
A3389DPL-5.4 5,4 35 82 44 36 6
A3389DPL-5.5 5,5 35 82 44 36 6
A3389DPL-5.55 5,55 35 82 44 36 6
A3389DPL-7/32IN 5,556 7/32“ 35 82 44 36 6
A3389DPL-5.6 5,6 35 82 44 36 6
A3389DPL-5.7 5,7 35 82 44 36 6
A3389DPL-5.8 5,8 35 82 44 36 6
A3389DPL-5.9 5,9 35 82 44 36 6
A3389DPL-15/64IN 5,953 15/64“ 35 82 44 36 6
A3389DPL-6 6 35 82 44 36 6
A3389DPL-6.1 6,1 43 91 53 36 8
A3389DPL-6.2 6,2 43 91 53 36 8
A3389DPL-6.3 6,3 43 91 53 36 8
A3389DPL-1/4IN 6,35 1/4“ 43 91 53 36 8
A3389DPL-6.4 6,4 43 91 53 36 8
A3389DPL-6.5 6,5 43 91 53 36 8

P M K N S H O

DPL C C C C C C C C C C C C C

140°

DIN
6537 L5×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 412D 1XIII

Désignation 
DPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3389DPL-6.6 6,6 43 91 53 36 8
A3389DPL-6.7 6,7 43 91 53 36 8
A3389DPL-17/64IN 6,747 17/64“ 43 91 53 36 8
A3389DPL-6.8 6,8 43 91 53 36 8
A3389DPL-6.9 6,9 43 91 53 36 8
A3389DPL-7 7 43 91 53 36 8
A3389DPL-7.1 7,1 43 91 53 36 8
A3389DPL-9/32IN 7,144 9/32“ 43 91 53 36 8
A3389DPL-7.2 7,2 43 91 53 36 8
A3389DPL-7.3 7,3 43 91 53 36 8
A3389DPL-7.4 7,4 43 91 53 36 8
A3389DPL-7.5 7,5 43 91 53 36 8
A3389DPL-19/64IN 7,541 19/64“ 43 91 53 36 8
A3389DPL-7.55 7,55 41 91 53 36 8
A3389DPL-7.8 7,8 43 91 53 36 8
A3389DPL-7.9 7,9 43 91 53 36 8
A3389DPL-5/16IN 7,938 5/16“ 43 91 53 36 8
A3389DPL-8 8 43 91 53 36 8
A3389DPL-8.1 8,1 49 103 61 40 10
A3389DPL-8.2 8,2 49 103 61 40 10
A3389DPL-8.3 8,3 49 103 61 40 10
A3389DPL-21/64IN 8,334 21/64“ 49 103 61 40 10
A3389DPL-8.4 8,4 49 103 61 40 10
A3389DPL-8.5 8,5 49 103 61 40 10
A3389DPL-8.6 8,6 49 103 61 40 10
A3389DPL-8.7 8,7 49 103 61 40 10
A3389DPL-11/32IN 8,731 11/32“ 49 103 61 40 10
A3389DPL-8.75 8,75 46 103 61 40 10
A3389DPL-8.8 8,8 49 103 61 40 10
A3389DPL-9 9 49 103 61 40 10
A3389DPL-23/64IN 9,128 23/64“ 49 103 61 40 10
A3389DPL-9.2 9,2 49 103 61 40 10
A3389DPL-9.3 9,3 49 103 61 40 10
A3389DPL-9.5 9,5 49 103 61 40 10
A3389DPL-3/8IN 9,525 3/8“ 49 103 61 40 10
A3389DPL-9.6 9,6 49 103 61 40 10
A3389DPL-9.7 9,7 49 103 61 40 10
A3389DPL-9.8 9,8 49 103 61 40 10
A3389DPL-9.9 9,9 46 103 61 40 10
A3389DPL-25/64IN 9,922 25/64“ 49 103 61 40 10
A3389DPL-10 10 49 103 61 40 10
A3389DPL-10.1 10,1 56 118 71 45 12
A3389DPL-10.2 10,2 56 118 71 45 12
A3389DPL-10.3 10,3 56 118 71 45 12
A3389DPL-13/32IN 10,319 13/32“ 56 118 71 45 12
A3389DPL-10.4 10,4 56 118 71 45 12
A3389DPL-10.5 10,5 56 118 71 45 12
A3389DPL-27/64IN 10,716 27/64“ 56 118 71 45 12
A3389DPL-10.8 10,8 56 118 71 45 12
A3389DPL-11 11 56 118 71 45 12
A3389DPL-11.1 11,1 56 118 71 45 12
A3389DPL-7/16IN 11,113 7/16“ 56 118 71 45 12
A3389DPL-11.2 11,2 56 118 71 45 12
A3389DPL-11.3 11,3 53 118 71 45 12
A3389DPL-11.4 11,4 53 118 71 45 12
A3389DPL-11.5 11,5 56 118 71 45 12
A3389DPL-29/64IN 11,509 29/64“ 56 118 71 45 12
A3389DPL-11.7 11,7 56 118 71 45 12



B 53

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 412D 1XIII

Désignation 
DPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3389DPL-11.8 11,8 56 118 71 45 12
A3389DPL-15/32IN 11,906 15/32“ 56 118 71 45 12
A3389DPL-12 12 56 118 71 45 12
A3389DPL-12.1 12,1 60 124 77 45 14
A3389DPL-12.2 12,2 60 124 77 45 14
A3389DPL-12.3 12,3 60 124 77 45 14
A3389DPL-31/64IN 12,303 31/64“ 60 124 77 45 14
A3389DPL-12.5 12,5 60 124 77 45 14
A3389DPL-12.6 12,6 60 124 77 45 14
A3389DPL-1/2IN 12,7 1/2“ 60 124 77 45 14
A3389DPL-13 13 60 124 77 45 14
A3389DPL-13.1 13,1 63 124 77 45 14
A3389DPL-13.3 13,3 60 124 77 45 14
A3389DPL-17/32IN 13,494 17/32“ 60 124 77 45 14
A3389DPL-13.5 13,5 60 124 77 45 14
A3389DPL-14 14 60 124 77 45 14
A3389DPL-9/16IN 14,288 9/16“ 63 133 83 48 16
A3389DPL-14.5 14,5 63 133 83 48 16
A3389DPL-15 15 63 133 83 48 16
A3389DPL-15.1 15,1 67 133 83 48 16
A3389DPL-15.3 15,3 67 133 83 48 16
A3389DPL-15.5 15,5 63 133 83 48 16
A3389DPL-5/8IN 15,875 5/8“ 63 133 83 48 16
A3389DPL-16 16 63 133 83 48 16
A3389DPL-16.5 16,5 71 143 93 48 18
A3389DPL-17 17 71 143 93 48 18
A3389DPL-17.5 17,5 71 143 93 48 18
A3389DPL-18 18 71 143 93 48 18
A3389DPL-18.5 18,5 77 153 101 50 20
A3389DPL-19 19 77 153 101 50 20
A3389DPL-3/4IN 19,05 3/4“ 77 153 101 50 20
A3389DPL-20 20 77 153 101 50 20



B 54

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 414D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A3393TTP
X·treme Inox

Désignation 
TTP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3393TTP-3 3 23 66 28 36 6
A3393TTP-3.1 3,1 23 66 28 36 6
A3393TTP-1/8IN 3,175 1/8“ 23 66 28 36 6
A3393TTP-3.2 3,2 23 66 28 36 6
A3393TTP-3.25 3,25 23 66 28 36 6
A3393TTP-3.3 3,3 23 66 28 36 6
A3393TTP-3.4 3,4 23 66 28 36 6
A3393TTP-3.5 3,5 23 66 28 36 6
A3393TTP-3.6 3,6 23 66 28 36 6
A3393TTP-3.7 3,7 23 66 28 36 6
A3393TTP-3.8 3,8 29 74 36 36 6
A3393TTP-3.9 3,9 29 74 36 36 6
A3393TTP-5/32IN 3,969 5/32“ 29 74 36 36 6
A3393TTP-4 4 29 74 36 36 6
A3393TTP-4.1 4,1 29 74 36 36 6
A3393TTP-4.2 4,2 29 74 36 36 6
A3393TTP-4.3 4,3 29 74 36 36 6
A3393TTP-11/64IN 4,365 11/64“ 23 74 36 36 6
A3393TTP-4.4 4,4 29 74 36 36 6
A3393TTP-4.5 4,5 29 74 36 36 6
A3393TTP-4.6 4,6 29 74 36 36 6
A3393TTP-4.65 4,65 29 74 36 36 6
A3393TTP-4.7 4,7 29 74 36 36 6
A3393TTP-3/16IN 4,763 3/16“ 35 82 44 36 6
A3393TTP-4.8 4,8 35 82 44 36 6
A3393TTP-4.9 4,9 35 82 44 36 6
A3393TTP-5 5 35 82 44 36 6
A3393TTP-5.1 5,1 35 82 44 36 6
A3393TTP-5.2 5,2 35 82 44 36 6
A3393TTP-5.3 5,3 35 82 44 36 6
A3393TTP-5.4 5,4 35 82 44 36 6
A3393TTP-5.5 5,5 35 82 44 36 6
A3393TTP-5.55 5,55 35 82 44 36 6
A3393TTP-7/32IN 5,556 7/32“ 35 82 44 36 6
A3393TTP-5.6 5,6 35 82 44 36 6
A3393TTP-5.7 5,7 35 82 44 36 6
A3393TTP-5.8 5,8 35 82 44 36 6
A3393TTP-5.9 5,9 35 82 44 36 6
A3393TTP-15/64IN 5,953 15/64“ 29 82 44 36 6
A3393TTP-6 6 35 82 44 36 6
A3393TTP-6.1 6,1 43 91 53 36 8
A3393TTP-6.2 6,2 43 91 53 36 8
A3393TTP-6.3 6,3 43 91 53 36 8
A3393TTP-1/4IN 6,35 1/4“ 43 91 53 36 8

P M K N S H O

TTP C C C C C C C

140°

DIN
6537 L5×Dc



B 55

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
TTP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3393TTP-6.4 6,4 43 91 53 36 8
A3393TTP-6.5 6,5 43 91 53 36 8
A3393TTP-6.6 6,6 43 91 53 36 8
A3393TTP-6.7 6,7 43 91 53 36 8
A3393TTP-6.8 6,8 43 91 53 36 8
A3393TTP-6.9 6,9 43 91 53 36 8
A3393TTP-7 7 43 91 53 36 8
A3393TTP-7.1 7,1 43 91 53 36 8
A3393TTP-9/32IN 7,144 9/32“ 43 91 53 36 8
A3393TTP-7.2 7,2 43 91 53 36 8
A3393TTP-7.3 7,3 43 91 53 36 8
A3393TTP-7.4 7,4 43 91 53 36 8
A3393TTP-7.5 7,5 43 91 53 36 8
A3393TTP-7.6 7,6 43 91 53 36 8
A3393TTP-7.7 7,7 43 91 53 36 8
A3393TTP-7.8 7,8 43 91 53 36 8
A3393TTP-7.9 7,9 43 91 53 36 8
A3393TTP-5/16IN 7,938 5/16“ 43 91 53 36 8
A3393TTP-8 8 43 91 53 36 8
A3393TTP-8.1 8,1 49 103 61 40 10
A3393TTP-8.2 8,2 49 103 61 40 10
A3393TTP-8.3 8,3 49 103 61 40 10
A3393TTP-8.4 8,4 49 103 61 40 10
A3393TTP-8.5 8,5 49 103 61 40 10
A3393TTP-8.6 8,6 49 103 61 40 10
A3393TTP-8.7 8,7 49 103 61 40 10
A3393TTP-11/32IN 8,731 11/32“ 49 103 61 40 10
A3393TTP-8.8 8,8 49 103 61 40 10
A3393TTP-8.9 8,9 49 103 61 40 10
A3393TTP-9 9 49 103 61 40 10
A3393TTP-9.1 9,1 49 103 61 40 10
A3393TTP-23/64IN 9,128 23/64“ 49 103 61 40 10
A3393TTP-9.2 9,2 49 103 61 40 10
A3393TTP-9.3 9,3 49 103 61 40 10
A3393TTP-9.4 9,4 49 103 61 40 10
A3393TTP-9.5 9,5 49 103 61 40 10
A3393TTP-3/8IN 9,525 3/8“ 49 103 61 40 10
A3393TTP-9.6 9,6 49 103 61 40 10
A3393TTP-9.7 9,7 49 103 61 40 10
A3393TTP-9.8 9,8 49 103 61 40 10
A3393TTP-9.9 9,9 49 103 61 40 10
A3393TTP-25/64IN 9,921 25/64“ 49 103 61 40 10
A3393TTP-10 10 49 103 61 40 10
A3393TTP-10.1 10,1 56 118 71 45 12
A3393TTP-10.2 10,2 56 118 71 45 12
A3393TTP-10.3 10,3 56 118 71 45 12
A3393TTP-13/32IN 10,319 13/32“ 56 118 71 45 12
A3393TTP-10.4 10,4 56 118 71 45 12
A3393TTP-10.5 10,5 56 118 71 45 12
A3393TTP-10.6 10,6 56 118 71 45 12
A3393TTP-10.7 10,7 56 118 71 45 12
A3393TTP-10.8 10,8 56 118 71 45 12
A3393TTP-10.9 10,9 56 118 71 45 12
A3393TTP-11 11 56 118 71 45 12
A3393TTP-11.1 11,1 56 118 71 45 12
A3393TTP-7/16IN 11,113 7/16“ 56 118 71 45 12
A3393TTP-11.2 11,2 56 118 71 45 12
A3393TTP-11.3 11,3 56 118 71 45 12
A3393TTP-11.4 11,4 56 118 71 45 12
A3393TTP-11.5 11,5 56 118 71 45 12
A3393TTP-29/64IN 11,509 29/64“ 56 118 71 45 12
A3393TTP-11.6 11,6 56 118 71 45 12



B 56

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
TTP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3393TTP-11.7 11,7 56 118 71 45 12
A3393TTP-11.8 11,8 56 118 71 45 12
A3393TTP-11.9 11,9 56 118 71 45 12
A3393TTP-15/32IN 11,906 15/32“ 56 118 71 45 12
A3393TTP-12 12 56 118 71 45 12
A3393TTP-12.2 12,2 60 124 77 45 14
A3393TTP-12.5 12,5 60 124 77 45 14
A3393TTP-1/2IN 12,7 1/2“ 60 124 77 45 14
A3393TTP-12.8 12,8 60 124 77 45 14
A3393TTP-13 13 60 124 77 45 14
A3393TTP-17/32IN 13,494 17/32“ 60 124 77 45 14
A3393TTP-13.5 13,5 60 124 77 45 14
A3393TTP-13.8 13,8 60 124 77 45 14
A3393TTP-14 14 60 124 77 45 14
A3393TTP-14.2 14,2 63 133 83 48 16
A3393TTP-9/16IN 14,288 9/16“ 63 133 83 48 16
A3393TTP-14.4 14,4 63 133 83 48 16
A3393TTP-14.5 14,5 63 133 83 48 16
A3393TTP-14.8 14,8 63 133 83 48 16
A3393TTP-15 15 63 133 83 48 16
A3393TTP-15.1 15,1 63 133 83 48 16
A3393TTP-15.5 15,5 63 133 83 48 16
A3393TTP-15.8 15,8 63 133 83 48 16
A3393TTP-5/8IN 15,875 5/8“ 63 133 83 48 16
A3393TTP-16 16 63 133 83 48 16
A3393TTP-16.5 16,5 71 143 93 48 18
A3393TTP-16.8 16,8 71 143 93 48 18
A3393TTP-17 17 71 143 93 48 18
A3393TTP-17.5 17,5 71 143 93 48 18
A3393TTP-17.8 17,8 71 143 93 48 18
A3393TTP-18 18 71 143 93 48 18
A3393TTP-18.5 18,5 77 153 101 50 20
A3393TTP-18.8 18,8 77 153 101 50 20
A3393TTP-19 19 77 153 101 50 20
A3393TTP-3/4IN 19,05 3/4“ 77 153 101 50 20
A3393TTP-19.5 19,5 77 153 101 50 20
A3393TTP-19.8 19,8 77 153 101 50 20
A3393TTP-20 20 77 153 101 50 20



B 57

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 414D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A3382XPL
X·treme CI

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3382XPL-3 3 23 66 28 36 6
A3382XPL-3.1 3,1 23 66 28 36 6
A3382XPL-1/8IN 3,175 1/8“ 23 66 28 36 6
A3382XPL-3.2 3,2 23 66 28 36 6
A3382XPL-3.3 3,3 23 66 28 36 6
A3382XPL-3.4 3,4 23 66 28 36 6
A3382XPL-3.5 3,5 23 66 28 36 6
A3382XPL-9/64IN 3,572 9/64“ 23 66 28 36 6
A3382XPL-3.6 3,6 23 66 28 36 6
A3382XPL-3.7 3,7 23 66 28 36 6
A3382XPL-3.8 3,8 29 74 36 36 6
A3382XPL-3.9 3,9 29 74 36 36 6
A3382XPL-5/32IN 3,969 5/32“ 29 74 36 36 6
A3382XPL-4 4 29 74 36 36 6
A3382XPL-4.1 4,1 29 74 36 36 6
A3382XPL-4.2 4,2 29 74 36 36 6
A3382XPL-4.3 4,3 29 74 36 36 6
A3382XPL-11/64IN 4,366 11/64“ 29 74 36 36 6
A3382XPL-4.4 4,4 29 74 36 36 6
A3382XPL-4.5 4,5 29 74 36 36 6
A3382XPL-4.6 4,6 29 74 36 36 6
A3382XPL-4.65 4,65 29 74 36 36 6
A3382XPL-4.7 4,7 29 74 36 36 6
A3382XPL-3/16IN 4,763 3/16“ 35 82 44 36 6
A3382XPL-4.8 4,8 35 82 44 36 6
A3382XPL-4.9 4,9 35 82 44 36 6
A3382XPL-5 5 35 82 44 36 6
A3382XPL-5.1 5,1 35 82 44 36 6
A3382XPL-13/64IN 5,159 13/64“ 35 82 44 36 6
A3382XPL-5.2 5,2 35 82 44 36 6
A3382XPL-5.3 5,3 35 82 44 36 6
A3382XPL-5.4 5,4 35 82 44 36 6
A3382XPL-5.5 5,5 35 82 44 36 6
A3382XPL-5.55 5,55 35 82 44 36 6
A3382XPL-7/32IN 5,556 7/32“ 35 82 44 36 6
A3382XPL-5.6 5,6 35 82 44 36 6
A3382XPL-5.7 5,7 35 82 44 36 6
A3382XPL-5.8 5,8 35 82 44 36 6
A3382XPL-5.9 5,9 35 82 44 36 6
A3382XPL-15/64IN 5,953 15/64“ 35 82 44 36 6
A3382XPL-6 6 35 82 44 36 6
A3382XPL-6.1 6,1 43 91 53 36 8
A3382XPL-6.2 6,2 43 91 53 36 8
A3382XPL-6.3 6,3 43 91 53 36 8
A3382XPL-1/4IN 6,35 1/4“ 43 91 53 36 8
A3382XPL-6.4 6,4 43 91 53 36 8
A3382XPL-6.5 6,5 43 91 53 36 8
A3382XPL-6.6 6,6 43 91 53 36 8

P M K N S H O

XPL C C C

140°

DIN
6537 L5×Dc



B 58

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3382XPL-6.7 6,7 43 91 53 36 8
A3382XPL-17/64IN 6,747 17/64“ 43 91 53 36 8
A3382XPL-6.8 6,8 43 91 53 36 8
A3382XPL-6.9 6,9 43 91 53 36 8
A3382XPL-7 7 43 91 53 36 8
A3382XPL-7.1 7,1 43 91 53 36 8
A3382XPL-9/32IN 7,144 9/32“ 43 91 53 36 8
A3382XPL-7.2 7,2 43 91 53 36 8
A3382XPL-7.3 7,3 43 91 53 36 8
A3382XPL-7.4 7,4 43 91 53 36 8
A3382XPL-7.5 7,5 43 91 53 36 8
A3382XPL-19/64IN 7,541 19/64“ 43 91 53 36 8
A3382XPL-7.8 7,8 43 91 53 36 8
A3382XPL-7.9 7,9 43 91 53 36 8
A3382XPL-5/16IN 7,938 5/16“ 43 91 53 36 8
A3382XPL-8 8 43 91 53 36 8
A3382XPL-8.1 8,1 49 103 61 40 10
A3382XPL-8.2 8,2 49 103 61 40 10
A3382XPL-8.3 8,3 49 103 61 40 10
A3382XPL-21/64IN 8,334 21/64“ 49 103 61 40 10
A3382XPL-8.4 8,4 49 103 61 40 10
A3382XPL-8.5 8,5 49 103 61 40 10
A3382XPL-8.6 8,6 49 103 61 40 10
A3382XPL-8.7 8,7 49 103 61 40 10
A3382XPL-11/32IN 8,731 11/32“ 49 103 61 40 10
A3382XPL-8.8 8,8 49 103 61 40 10
A3382XPL-9 9 49 103 61 40 10
A3382XPL-23/64IN 9,128 23/64“ 49 103 61 40 10
A3382XPL-9.2 9,2 49 103 61 40 10
A3382XPL-9.3 9,3 49 103 61 40 10
A3382XPL-9.5 9,5 49 103 61 40 10
A3382XPL-3/8IN 9,525 3/8“ 49 103 61 40 10
A3382XPL-9.6 9,6 49 103 61 40 10
A3382XPL-9.8 9,8 49 103 61 40 10
A3382XPL-25/64IN 9,922 25/64“ 49 103 61 40 10
A3382XPL-10 10 49 103 61 40 10
A3382XPL-10.1 10,1 56 118 71 45 12
A3382XPL-10.2 10,2 56 118 71 45 12
A3382XPL-10.3 10,3 56 118 71 45 12
A3382XPL-13/32IN 10,319 13/32“ 56 118 71 45 12
A3382XPL-10.4 10,4 56 118 71 45 12
A3382XPL-10.5 10,5 56 118 71 45 12
A3382XPL-27/64IN 10,716 27/64“ 56 118 71 45 12
A3382XPL-10.8 10,8 56 118 71 45 12
A3382XPL-11 11 56 118 71 45 12
A3382XPL-11.1 11,1 56 118 71 45 12
A3382XPL-7/16IN 11,113 7/16“ 56 118 71 45 12
A3382XPL-11.2 11,2 56 118 71 45 12
A3382XPL-11.5 11,5 56 118 71 45 12
A3382XPL-29/64IN 11,509 29/64“ 56 118 71 45 12
A3382XPL-11.7 11,7 56 118 71 45 12
A3382XPL-11.8 11,8 56 118 71 45 12
A3382XPL-15/32IN 11,906 15/32“ 56 118 71 45 12
A3382XPL-12 12 56 118 71 45 12
A3382XPL-12.1 12,1 60 124 77 45 14
A3382XPL-12.2 12,2 60 124 77 45 14
A3382XPL-12.3 12,3 60 124 77 45 14
A3382XPL-31/64IN 12,303 31/64“ 60 124 77 45 14



B 59

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3382XPL-12.5 12,5 60 124 77 45 14
A3382XPL-12.6 12,6 60 124 77 45 14
A3382XPL-1/2IN 12,7 1/2“ 60 124 77 45 14
A3382XPL-13 13 60 124 77 45 14
A3382XPL-13.3 13,3 60 124 77 45 14
A3382XPL-17/32IN 13,494 17/32“ 60 124 77 45 14
A3382XPL-13.5 13,5 60 124 77 45 14
A3382XPL-14 14 60 124 77 45 14
A3382XPL-9/16IN 14,288 9/16“ 63 133 83 48 16
A3382XPL-14.5 14,5 63 133 83 48 16
A3382XPL-15 15 63 133 83 48 16
A3382XPL-15.3 15,3 63 133 83 48 16
A3382XPL-15.5 15,5 63 133 83 48 16
A3382XPL-5/8IN 15,875 5/8“ 63 133 83 48 16
A3382XPL-16 16 63 133 83 48 16
A3382XPL-16.5 16,5 71 143 93 48 18
A3382XPL-17 17 71 143 93 48 18
A3382XPL-17.5 17,5 71 143 93 48 18
A3382XPL-18 18 71 143 93 48 18
A3382XPL-18.5 18,5 77 153 101 50 20
A3382XPL-19 19 77 153 101 50 20
A3382XPL-3/4IN 19,05 3/4“ 77 153 101 50 20
A3382XPL-20 20 77 153 101 50 20



B 60

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 414D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A3399XPL / A3999XPL
X·treme

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3399XPL-3 3 23 66 28 36 6
A3399XPL-3.1 3,1 23 66 28 36 6
A3399XPL-1/8IN 3,175 1/8“ 23 66 28 36 6
A3399XPL-3.2 3,2 23 66 28 36 6
A3399XPL-3.25 3,25 23 66 28 36 6
A3399XPL-3.3 3,3 23 66 28 36 6
A3399XPL-3.4 3,4 23 66 28 36 6
A3399XPL-3.5 3,5 23 66 28 36 6
A3399XPL-9/64IN 3,572 9/64“ 23 66 28 36 6
A3399XPL-3.6 3,6 23 66 28 36 6
A3399XPL-3.65 3,65 23 66 28 36 6
A3399XPL-3.7 3,7 23 66 28 36 6
A3399XPL-3.8 3,8 29 74 36 36 6
A3399XPL-3.9 3,9 29 74 36 36 6
A3399XPL-5/32IN 3,969 5/32“ 29 74 36 36 6
A3399XPL-4 4 29 74 36 36 6
A3399XPL-4.1 4,1 29 74 36 36 6
A3399XPL-4.2 4,2 29 74 36 36 6
A3399XPL-4.3 4,3 29 74 36 36 6
A3399XPL-11/64IN 4,366 11/64“ 29 74 36 36 6
A3399XPL-4.4 4,4 29 74 36 36 6
A3399XPL-4.5 4,5 29 74 36 36 6
A3399XPL-4.6 4,6 29 74 36 36 6
A3399XPL-4.65 4,65 29 74 36 36 6
A3399XPL-4.7 4,7 29 74 36 36 6
A3399XPL-3/16IN 4,763 3/16“ 35 82 44 36 6
A3399XPL-4.8 4,8 35 82 44 36 6
A3399XPL-4.9 4,9 35 82 44 36 6
A3399XPL-5 5 35 82 44 36 6
A3399XPL-5.1 5,1 35 82 44 36 6
A3399XPL-13/64IN 5,159 13/64“ 35 82 44 36 6
A3399XPL-5.2 5,2 35 82 44 36 6
A3399XPL-5.3 5,3 35 82 44 36 6
A3399XPL-5.4 5,4 35 82 44 36 6
A3399XPL-5.5 5,5 35 82 44 36 6
A3399XPL-5.55 5,55 35 82 44 36 6
A3399XPL-7/32IN 5,556 7/32“ 35 82 44 36 6
A3399XPL-5.6 5,6 35 82 44 36 6
A3399XPL-5.7 5,7 35 82 44 36 6
A3399XPL-5.8 5,8 35 82 44 36 6
A3399XPL-5.9 5,9 35 82 44 36 6
A3399XPL-15/64IN 5,953 15/64“ 35 82 44 36 6
A3399XPL-6 6 35 82 44 36 6
A3399XPL-6.1 6,1 43 91 53 36 8

P M K N S H O

XPL C C C C C C C C C C C

140°

DIN
6537 L5×Dc



B 61

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3399XPL-6.2 6,2 43 91 53 36 8
A3399XPL-6.3 6,3 43 91 53 36 8
A3399XPL-1/4IN 6,35 1/4“ 43 91 53 36 8
A3399XPL-6.4 6,4 43 91 53 36 8
A3399XPL-6.5 6,5 43 91 53 36 8
A3399XPL-6.6 6,6 43 91 53 36 8
A3399XPL-6.7 6,7 43 91 53 36 8
A3399XPL-17/64IN 6,747 17/64“ 43 91 53 36 8
A3399XPL-6.8 6,8 43 91 53 36 8
A3399XPL-6.9 6,9 43 91 53 36 8
A3399XPL-7 7 43 91 53 36 8
A3399XPL-7.1 7,1 43 91 53 36 8
A3399XPL-9/32IN 7,144 9/32“ 43 91 53 36 8
A3399XPL-7.2 7,2 43 91 53 36 8
A3399XPL-7.3 7,3 43 91 53 36 8
A3399XPL-7.4 7,4 43 91 53 36 8
A3399XPL-7.5 7,5 43 91 53 36 8
A3399XPL-19/64IN 7,541 19/64“ 43 91 53 36 8
A3399XPL-7.55 7,55 43 91 53 36 8
A3399XPL-7.6 7,6 43 91 53 36 8
A3399XPL-7.7 7,7 43 91 53 36 8
A3399XPL-7.8 7,8 43 91 53 36 8
A3399XPL-7.9 7,9 43 91 53 36 8
A3399XPL-5/16IN 7,938 5/16“ 43 91 53 36 8
A3399XPL-8 8 43 91 53 36 8
A3399XPL-8.1 8,1 49 103 61 40 10
A3399XPL-8.2 8,2 49 103 61 40 10
A3399XPL-8.3 8,3 49 103 61 40 10
A3399XPL-21/64IN 8,334 21/64“ 49 103 61 40 10
A3399XPL-8.4 8,4 49 103 61 40 10
A3399XPL-8.5 8,5 49 103 61 40 10
A3399XPL-8.6 8,6 49 103 61 40 10
A3399XPL-8.7 8,7 49 103 61 40 10
A3399XPL-11/32IN 8,731 11/32“ 49 103 61 40 10
A3399XPL-8.8 8,8 49 103 61 40 10
A3399XPL-8.9 8,9 49 103 61 40 10
A3399XPL-9 9 49 103 61 40 10
A3399XPL-9.1 9,1 49 103 61 40 10
A3399XPL-23/64IN 9,128 23/64“ 49 103 61 40 10
A3399XPL-9.2 9,2 49 103 61 40 10
A3399XPL-9.3 9,3 49 103 61 40 10
A3399XPL-9.4 9,4 49 103 61 40 10
A3399XPL-9.5 9,5 49 103 61 40 10
A3399XPL-3/8IN 9,525 3/8“ 49 103 61 40 10
A3399XPL-9.55 9,55 49 103 61 40 10
A3399XPL-9.6 9,6 49 103 61 40 10
A3399XPL-9.7 9,7 49 103 61 40 10
A3399XPL-9.8 9,8 49 103 61 40 10
A3399XPL-9.9 9,9 49 103 61 40 10
A3399XPL-25/64IN 9,922 25/64“ 49 103 61 40 10
A3399XPL-10 10 49 103 61 40 10
A3399XPL-10.1 10,1 56 118 71 45 12
A3399XPL-10.2 10,2 56 118 71 45 12
A3399XPL-10.3 10,3 56 118 71 45 12
A3399XPL-13/32IN 10,319 13/32“ 56 118 71 45 12
A3399XPL-10.4 10,4 56 118 71 45 12
A3399XPL-10.5 10,5 56 118 71 45 12
A3399XPL-10.6 10,6 56 118 71 45 12
A3399XPL-10.7 10,7 56 118 71 45 12
A3399XPL-27/64IN 10,716 27/64“ 56 118 71 45 12
A3399XPL-10.8 10,8 56 118 71 45 12
A3399XPL-10.9 10,9 56 118 71 45 12



B 62

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3399XPL-11 11 56 118 71 45 12
A3399XPL-11.1 11,1 56 118 71 45 12
A3399XPL-7/16IN 11,113 7/16“ 56 118 71 45 12
A3399XPL-11.2 11,2 56 118 71 45 12
A3399XPL-11.3 11,3 56 118 71 45 12
A3399XPL-11.4 11,4 56 118 71 45 12
A3399XPL-11.5 11,5 56 118 71 45 12
A3399XPL-29/64IN 11,509 29/64“ 56 118 71 45 12
A3399XPL-11.55 11,55 56 118 71 45 12
A3399XPL-11.6 11,6 56 118 71 45 12
A3399XPL-11.7 11,7 56 118 71 45 12
A3399XPL-11.8 11,8 56 118 71 45 12
A3399XPL-11.9 11,9 56 118 71 45 12
A3399XPL-15/32IN 11,906 15/32“ 56 118 71 45 12
A3399XPL-12 12 56 118 71 45 12
A3399XPL-12.1 12,1 60 124 77 45 14
A3399XPL-12.2 12,2 60 124 77 45 14
A3399XPL-12.25 12,25 60 124 77 45 14
A3399XPL-12.3 12,3 60 124 77 45 14
A3399XPL-31/64IN 12,303 31/64“ 60 124 77 45 14
A3399XPL-12.4 12,4 60 124 77 45 14
A3399XPL-12.5 12,5 60 124 77 45 14
A3399XPL-12.6 12,6 60 124 77 45 14
A3399XPL-1/2IN 12,7 1/2“ 60 124 77 45 14
A3399XPL-12.8 12,8 60 124 77 45 14
A3399XPL-12.9 12,9 60 124 77 45 14
A3399XPL-13 13 60 124 77 45 14
A3399XPL-13.1 13,1 60 124 77 45 14
A3399XPL-13.2 13,2 60 124 77 45 14
A3399XPL-13.3 13,3 60 124 77 45 14
A3399XPL-13.4 13,4 60 124 77 45 14
A3399XPL-17/32IN 13,494 17/32“ 60 124 77 45 14
A3399XPL-13.5 13,5 60 124 77 45 14
A3399XPL-13.6 13,6 60 124 77 45 14
A3399XPL-13.7 13,7 60 124 77 45 14
A3399XPL-13.8 13,8 60 124 77 45 14
A3399XPL-13.9 13,9 60 124 77 45 14
A3399XPL-14 14 60 124 77 45 14
A3399XPL-14.1 14,1 63 133 83 48 16
A3399XPL-14.2 14,2 63 133 83 48 16
A3399XPL-9/16IN 14,288 9/16“ 63 133 83 48 16
A3399XPL-14.3 14,3 63 133 83 48 16
A3399XPL-14.4 14,4 63 133 83 48 16
A3399XPL-14.5 14,5 63 133 83 48 16
A3399XPL-14.6 14,6 63 133 83 48 16
A3399XPL-14.7 14,7 63 133 83 48 16
A3399XPL-14.75 14,75 63 133 83 48 16
A3399XPL-14.8 14,8 63 133 83 48 16
A3399XPL-14.9 14,9 63 133 83 48 16
A3399XPL-15 15 63 133 83 48 16
A3399XPL-15.1 15,1 63 133 83 48 16
A3399XPL-15.2 15,2 63 133 83 48 16
A3399XPL-15.3 15,3 63 133 83 48 16
A3399XPL-15.4 15,4 63 133 83 48 16
A3399XPL-15.5 15,5 63 133 83 48 16
A3399XPL-15.6 15,6 63 133 83 48 16
A3399XPL-15.7 15,7 63 133 83 48 16
A3399XPL-15.8 15,8 63 133 83 48 16



B 63

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3399XPL-5/8IN 15,875 5/8“ 63 133 83 48 16
A3399XPL-16 16 63 133 83 48 16
A3399XPL-16.1 16,1 71 143 93 48 18
A3399XPL-16.2 16,2 71 143 93 48 18
A3399XPL-16.3 16,3 71 143 93 48 18
A3399XPL-16.5 16,5 71 143 93 48 18
A3399XPL-16.6 16,6 71 143 93 48 18
A3399XPL-16.7 16,7 71 143 93 48 18
A3399XPL-16.75 16,75 71 143 93 48 18
A3399XPL-16.8 16,8 71 143 93 48 18
A3399XPL-17 17 71 143 93 48 18
A3399XPL-17.1 17,1 71 143 93 48 18
A3399XPL-17.3 17,3 71 143 93 48 18
A3399XPL-17.4 17,4 71 143 93 48 18
A3399XPL-17.5 17,5 71 143 93 48 18
A3399XPL-17.6 17,6 71 143 93 48 18
A3399XPL-17.7 17,7 71 143 93 48 18
A3399XPL-17.8 17,8 71 143 93 48 18
A3399XPL-17.9 17,9 71 143 93 48 18
A3399XPL-18 18 71 143 93 48 18
A3399XPL-18.1 18,1 77 153 101 50 20
A3399XPL-18.2 18,2 77 153 101 50 20
A3399XPL-18.4 18,4 77 153 101 50 20
A3399XPL-18.5 18,5 77 153 101 50 20
A3399XPL-18.6 18,6 77 153 101 50 20
A3399XPL-18.7 18,7 77 153 101 50 20
A3399XPL-18.9 18,9 77 153 101 50 20
A3399XPL-19 19 77 153 101 50 20
A3399XPL-3/4IN 19,05 3/4“ 77 153 101 50 20
A3399XPL-19.1 19,1 77 153 101 50 20
A3399XPL-19.3 19,3 77 153 101 50 20
A3399XPL-19.4 19,4 77 153 101 50 20
A3399XPL-19.5 19,5 77 153 101 50 20
A3399XPL-19.6 19,6 77 153 101 50 20
A3399XPL-19.7 19,7 77 153 101 50 20
A3399XPL-19.8 19,8 77 153 101 50 20
A3399XPL-19.9 19,9 77 153 101 50 20
A3399XPL-20 20 77 153 101 50 20
A3399XPL-20.5 20,5 86 166 108 56 25
A3399XPL-21 21 86 166 108 56 25
A3399XPL-21.5 21,5 86 166 108 56 25
A3399XPL-22 22 86 166 108 56 25
A3399XPL-22.5 22,5 91 173 115 56 25
A3399XPL-23 23 91 173 115 56 25
A3399XPL-23.5 23,5 91 173 115 56 25
A3399XPL-24 24 91 173 115 56 25
A3399XPL-25 25 97 180 122 56 25

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3999XPL-3 3 23 66 28 36 6
A3999XPL-3.1 3,1 23 66 28 36 6
A3999XPL-3.2 3,2 23 66 28 36 6
A3999XPL-3.25 3,25 23 66 28 36 6
A3999XPL-3.3 3,3 23 66 28 36 6
A3999XPL-3.4 3,4 23 66 28 36 6
A3999XPL-3.5 3,5 23 66 28 36 6
A3999XPL-3.6 3,6 23 66 28 36 6
A3999XPL-3.7 3,7 23 66 28 36 6
A3999XPL-3.8 3,8 29 74 36 36 6
A3999XPL-3.9 3,9 29 74 36 36 6
A3999XPL-4 4 29 74 36 36 6
A3999XPL-4.1 4,1 29 74 36 36 6
A3999XPL-4.2 4,2 29 74 36 36 6
A3999XPL-4.3 4,3 29 74 36 36 6



B 64

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3999XPL-4.4 4,4 29 74 36 36 6
A3999XPL-4.5 4,5 29 74 36 36 6
A3999XPL-4.6 4,6 29 74 36 36 6
A3999XPL-4.65 4,65 29 74 36 36 6
A3999XPL-4.7 4,7 29 74 36 36 6
A3999XPL-4.8 4,8 35 82 44 36 6
A3999XPL-4.9 4,9 35 82 44 36 6
A3999XPL-5 5 35 82 44 36 6
A3999XPL-5.1 5,1 35 82 44 36 6
A3999XPL-5.2 5,2 35 82 44 36 6
A3999XPL-5.3 5,3 35 82 44 36 6
A3999XPL-5.4 5,4 35 82 44 36 6
A3999XPL-5.5 5,5 35 82 44 36 6
A3999XPL-5.55 5,55 35 82 44 36 6
A3999XPL-5.6 5,6 35 82 44 36 6
A3999XPL-5.7 5,7 35 82 44 36 6
A3999XPL-5.8 5,8 35 82 44 36 6
A3999XPL-5.9 5,9 35 82 44 36 6
A3999XPL-6 6 35 82 44 36 6
A3999XPL-6.1 6,1 43 91 53 36 8
A3999XPL-6.2 6,2 43 91 53 36 8
A3999XPL-6.3 6,3 43 91 53 36 8
A3999XPL-6.4 6,4 43 91 53 36 8
A3999XPL-6.5 6,5 43 91 53 36 8
A3999XPL-6.6 6,6 43 91 53 36 8
A3999XPL-6.7 6,7 43 91 53 36 8
A3999XPL-6.8 6,8 43 91 53 36 8
A3999XPL-6.9 6,9 43 91 53 36 8
A3999XPL-7 7 43 91 53 36 8
A3999XPL-7.1 7,1 43 91 53 36 8
A3999XPL-7.2 7,2 43 91 53 36 8
A3999XPL-7.3 7,3 43 91 53 36 8
A3999XPL-7.4 7,4 43 91 53 36 8
A3999XPL-7.5 7,5 43 91 53 36 8
A3999XPL-7.6 7,6 43 91 53 36 8
A3999XPL-7.7 7,7 43 91 53 36 8
A3999XPL-7.8 7,8 43 91 53 36 8
A3999XPL-7.9 7,9 43 91 53 36 8
A3999XPL-8 8 43 91 53 36 8
A3999XPL-8.1 8,1 49 103 61 40 10
A3999XPL-8.2 8,2 49 103 61 40 10
A3999XPL-8.3 8,3 49 103 61 40 10
A3999XPL-8.4 8,4 49 103 61 40 10
A3999XPL-8.5 8,5 49 103 61 40 10
A3999XPL-8.6 8,6 49 103 61 40 10
A3999XPL-8.7 8,7 49 103 61 40 10
A3999XPL-8.8 8,8 49 103 61 40 10
A3999XPL-8.9 8,9 49 103 61 40 10
A3999XPL-9 9 49 103 61 40 10
A3999XPL-9.1 9,1 49 103 61 40 10
A3999XPL-9.2 9,2 49 103 61 40 10
A3999XPL-9.3 9,3 49 103 61 40 10
A3999XPL-9.5 9,5 49 103 61 40 10
A3999XPL-9.55 9,55 49 103 61 40 10
A3999XPL-9.6 9,6 49 103 61 40 10
A3999XPL-9.7 9,7 49 103 61 40 10
A3999XPL-9.8 9,8 49 103 61 40 10
A3999XPL-9.9 9,9 49 103 61 40 10



B 65

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3999XPL-10 10 49 103 61 40 10
A3999XPL-10.1 10,1 56 118 71 45 12
A3999XPL-10.2 10,2 56 118 71 45 12
A3999XPL-10.3 10,3 56 118 71 45 12
A3999XPL-10.4 10,4 56 118 71 45 12
A3999XPL-10.5 10,5 56 118 71 45 12
A3999XPL-10.6 10,6 56 118 71 45 12
A3999XPL-10.7 10,7 56 118 71 45 12
A3999XPL-10.8 10,8 56 118 71 45 12
A3999XPL-10.9 10,9 56 118 71 45 12
A3999XPL-11 11 56 118 71 45 12
A3999XPL-11.1 11,1 56 118 71 45 12
A3999XPL-11.2 11,2 56 118 71 45 12
A3999XPL-11.3 11,3 56 118 71 45 12
A3999XPL-11.4 11,4 56 118 71 45 12
A3999XPL-11.5 11,5 56 118 71 45 12
A3999XPL-11.55 11,55 56 118 71 45 12
A3999XPL-11.6 11,6 56 118 71 45 12
A3999XPL-11.7 11,7 56 118 71 45 12
A3999XPL-11.8 11,8 56 118 71 45 12
A3999XPL-11.9 11,9 56 118 71 45 12
A3999XPL-12 12 56 118 71 45 12
A3999XPL-12.1 12,1 60 124 77 45 14
A3999XPL-12.2 12,2 60 124 77 45 14
A3999XPL-12.25 12,25 60 124 77 45 14
A3999XPL-12.3 12,3 60 124 77 45 14
A3999XPL-12.4 12,4 60 124 77 45 14
A3999XPL-12.5 12,5 60 124 77 45 14
A3999XPL-12.6 12,6 60 124 77 45 14
A3999XPL-12.7 12,7 1/2“ 60 124 77 45 14
A3999XPL-12.75 12,75 60 124 77 45 14
A3999XPL-12.8 12,8 60 124 77 45 14
A3999XPL-12.9 12,9 60 124 77 45 14
A3999XPL-13 13 60 124 77 45 14
A3999XPL-13.1 13,1 60 124 77 45 14
A3999XPL-13.2 13,2 60 124 77 45 14
A3999XPL-13.3 13,3 60 124 77 45 14
A3999XPL-13.4 13,4 60 124 77 45 14
A3999XPL-13.5 13,5 60 124 77 45 14
A3999XPL-13.6 13,6 60 124 77 45 14
A3999XPL-13.8 13,8 60 124 77 45 14
A3999XPL-13.9 13,9 60 124 77 45 14
A3999XPL-14 14 60 124 77 45 14
A3999XPL-14.1 14,1 63 133 83 48 16
A3999XPL-14.2 14,2 63 133 83 48 16
A3999XPL-14.3 14,3 63 133 83 48 16
A3999XPL-14.5 14,5 63 133 83 48 16
A3999XPL-14.6 14,6 63 133 83 48 16
A3999XPL-14.7 14,7 63 133 83 48 16
A3999XPL-14.75 14,75 63 133 83 48 16
A3999XPL-14.8 14,8 63 133 83 48 16
A3999XPL-14.9 14,9 63 133 83 48 16
A3999XPL-15 15 63 133 83 48 16
A3999XPL-15.1 15,1 63 133 83 48 16
A3999XPL-15.2 15,2 63 133 83 48 16
A3999XPL-15.4 15,4 63 133 83 48 16
A3999XPL-15.5 15,5 63 133 83 48 16
A3999XPL-15.6 15,6 63 133 83 48 16
A3999XPL-15.7 15,7 63 133 83 48 16
A3999XPL-15.8 15,8 63 133 83 48 16
A3999XPL-15.9 15,9 63 133 83 48 16
A3999XPL-16 16 63 133 83 48 16



B 66

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
XPL

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3999XPL-16.3 16,3 71 143 93 48 18
A3999XPL-16.4 16,4 71 143 93 48 18
A3999XPL-16.5 16,5 71 143 93 48 18
A3999XPL-16.6 16,6 71 143 93 48 18
A3999XPL-16.7 16,7 71 143 93 48 18
A3999XPL-16.75 16,75 71 143 93 48 18
A3999XPL-16.8 16,8 71 143 93 48 18
A3999XPL-16.9 16,9 71 143 93 48 18
A3999XPL-17 17 71 143 93 48 18
A3999XPL-17.1 17,1 71 143 93 48 18
A3999XPL-17.4 17,4 71 143 93 48 18
A3999XPL-17.5 17,5 71 143 93 48 18
A3999XPL-17.6 17,6 71 143 93 48 18
A3999XPL-17.7 17,7 71 143 93 48 18
A3999XPL-17.9 17,9 71 143 93 48 18
A3999XPL-18 18 71 143 93 48 18
A3999XPL-18.2 18,2 77 153 101 50 20
A3999XPL-18.3 18,3 77 153 101 50 20
A3999XPL-18.4 18,4 77 153 101 50 20
A3999XPL-18.5 18,5 77 153 101 50 20
A3999XPL-18.6 18,6 77 153 101 50 20
A3999XPL-18.7 18,7 77 153 101 50 20
A3999XPL-18.8 18,8 77 153 101 50 20
A3999XPL-18.9 18,9 77 153 101 50 20
A3999XPL-19 19 77 153 101 50 20
A3999XPL-19.1 19,1 77 153 101 50 20
A3999XPL-19.2 19,2 77 153 101 50 20
A3999XPL-19.3 19,3 77 153 101 50 20
A3999XPL-19.4 19,4 77 153 101 50 20
A3999XPL-19.5 19,5 77 153 101 50 20
A3999XPL-19.6 19,6 77 153 101 50 20
A3999XPL-19.7 19,7 77 153 101 50 20
A3999XPL-19.8 19,8 77 153 101 50 20
A3999XPL-19.9 19,9 77 153 101 50 20
A3999XPL-20 20 77 153 101 50 20
A3999XPL-21 21 86 166 108 56 25
A3999XPL-21.5 21,5 86 166 108 56 25
A3999XPL-22 22 86 166 108 56 25
A3999XPL-22.5 22,5 91 173 115 56 25
A3999XPL-23 23 91 173 115 56 25
A3999XPL-23.5 23,5 91 173 115 56 25
A3999XPL-24 24 91 173 115 56 25
A3999XPL-24.5 24,5 97 180 122 56 25
A3999XPL-25 25 97 180 122 56 25



B 67

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 414D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrifiction interne à goujures droites
A3387
Alpha® Jet

Désignation
sans revêtement

Dc 
k6 

mm
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3387-4 4 21 74 36 36 6
A3387-4.2 4,2 21 74 36 36 6
A3387-5 5 26 82 44 36 6
A3387-5.5 5,5 26 82 44 36 6
A3387-6 6 26 82 44 36 6
A3387-6.5 6,5 32 91 53 36 8
A3387-6.8 6,8 32 91 53 36 8
A3387-7 7 32 91 53 36 8
A3387-7.5 7,5 33 91 53 36 8
A3387-8 8 33 91 53 36 8
A3387-8.5 8,5 41 103 61 40 10
A3387-9 9 41 103 61 40 10
A3387-10 10 41 103 61 40 10
A3387-10.2 10,2 47 118 71 45 12
A3387-10.5 10,5 47 118 71 45 12
A3387-11 11 47 118 71 45 12
A3387-11.5 11,5 47 118 71 45 12
A3387-12 12 47 118 71 45 12
A3387-12.5 12,5 49 124 77 45 14
A3387-13 13 49 124 77 45 14
A3387-14 14 49 124 77 45 14
A3387-15 15 59 133 83 48 16
A3387-15.5 15,5 59 133 83 48 16
A3387-16 16 59 133 83 48 16
A3387-17 17 66 143 93 48 18
A3387-17.5 17,5 66 143 93 48 18
A3387-18 18 66 143 93 48 18
A3387-19.5 19,5 71 153 101 50 20
A3387-20 20 71 153 101 50 20

P M K N S H O

sans revêtement C C C

120°

DIN
6537 L5×Dc



B 68

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 414D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
DC150 Perform

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-05-03.000A1- 3 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.100A1- 3,1 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.175A1- 3,175 1/8“ 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.200A1- 3,2 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.250A1- 3,25 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.300A1- 3,3 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.400A1- 3,4 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.500A1- 3,5 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.572A1- 3,572 9/64“ 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.600A1- 3,6 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.650A1- 3,65 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.700A1- 3,7 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.800A1- 3,8 29 74 36 36 6 b
DC150-05-03.900A1- 3,9 29 74 36 36 6 b
DC150-05-03.969A1- 3,969 5/32“ 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.000A1- 4 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.100A1- 4,1 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.200A1- 4,2 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.300A1- 4,3 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.366A1- 4,366 11/64“ 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.400A1- 4,4 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.500A1- 4,5 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.600A1- 4,6 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.650A1- 4,65 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.700A1- 4,7 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.763A1- 4,763 3/16“ 35 82 44 36 6 b
DC150-05-04.800A1- 4,8 35 82 44 36 6 b
DC150-05-04.900A1- 4,9 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.000A1- 5 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.100A1- 5,1 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.159A1- 5,159 13/64“ 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.200A1- 5,2 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.300A1- 5,3 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.400A1- 5,4 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.500A1- 5,5 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.550A1- 5,55 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.556A1- 5,556 7/32“ 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.600A1- 5,6 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.700A1- 5,7 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.800A1- 5,8 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.900A1- 5,9 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.953A1- 5,953 15/64“ 35 82 44 36 6 b
DC150-05-06.000A1- 6 35 82 44 36 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-05-03.000A1-WJ30RE

P M K N S H O

WJ30RE C C C C C C C C C C C

140°

DIN
6537 L5×Dc



B 69

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 414D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-05-06.100A1- 6,1 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.200A1- 6,2 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.300A1- 6,3 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.350A1- 6,35 1/4“ 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.400A1- 6,4 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.500A1- 6,5 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.600A1- 6,6 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.700A1- 6,7 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.747A1- 6,747 17/64“ 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.800A1- 6,8 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.900A1- 6,9 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.000A1- 7 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.100A1- 7,1 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.144A1- 7,144 9/32“ 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.200A1- 7,2 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.300A1- 7,3 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.400A1- 7,4 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.500A1- 7,5 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.541A1- 7,541 19/64“ 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.550A1- 7,55 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.600A1- 7,6 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.700A1- 7,7 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.800A1- 7,8 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.900A1- 7,9 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.938A1- 7,938 5/16“ 43 91 53 36 8 b
DC150-05-08.000A1- 8 43 91 53 36 8 b
DC150-05-08.100A1- 8,1 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.200A1- 8,2 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.300A1- 8,3 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.334A1- 8,334 21/64“ 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.400A1- 8,4 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.500A1- 8,5 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.600A1- 8,6 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.700A1- 8,7 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.731A1- 8,731 11/32“ 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.800A1- 8,8 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.900A1- 8,9 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.000A1- 9 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.100A1- 9,1 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.128A1- 9,128 23/64“ 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.200A1- 9,2 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.300A1- 9,3 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.400A1- 9,4 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.500A1- 9,4 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.525A1- 9,525 3/8“ 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.550A1- 9,55 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.600A1- 9,6 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.700A1- 9,7 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.800A1- 9,8 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.900A1- 9,9 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.922A1- 9,922 25/64“ 49 103 61 40 10 b
DC150-05-10.000A1- 10 49 103 61 40 10 b
DC150-05-10.100A1- 10,1 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.200A1- 10,2 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.300A1- 10,3 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.319A1- 10,319 13/32“ 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.400A1- 10,4 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.500A1- 10,5 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.600A1- 10,6 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.700A1- 10,7 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.716A1- 10,716 27/64“ 56 118 71 45 12 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-05-03.000A1-WJ30RE



B 70

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 414D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-05-10.800A1- 10,8 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.900A1- 10,9 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.000A1- 11 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.100A1- 11,1 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.113A1- 11,113 7/16“ 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.200A1- 11,2 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.300A1- 11,3 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.400A1- 11,4 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.500A1- 11,5 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.509A1- 11,509 29/64“ 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.600A1- 11,6 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.700A1- 11,7 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.800A1- 11,8 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.900A1- 11,9 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.906A1- 11,906 15/32“ 56 118 71 45 12 b
DC150-05-12.000A1- 12 56 118 71 45 12 b
DC150-05-12.100A1- 12,1 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.200A1- 12,2 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.250A1- 12,25 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.300A1- 12,3 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.303A1- 12,303 31/64“ 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.400A1- 12,4 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.100A1- 12,4 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.500A1- 12,5 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.600A1- 12,6 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.700A1- 12,7 1/2“ 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.800A1- 12,8 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.900A1- 12,9 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.000A1- 13 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.200A1- 13,2 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.300A1- 13,3 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.400A1- 13,4 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.494A1- 13,494 17/32“ 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.500A1- 13,5 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.600A1- 13,6 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.700A1- 13,7 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.800A1- 13,8 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.900A1- 13,9 60 124 77 45 14 b
DC150-05-14.000A1- 14 60 124 77 45 14 b
DC150-05-14.100A1- 14,1 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.200A1- 14,2 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.288A1- 14,288 9/16“ 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.300A1- 14,3 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.500A1- 14,5 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.600A1- 14,6 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.700A1- 14,7 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.750A1- 14,75 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.800A1- 14,8 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.000A1- 15 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.100A1- 15,1 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.200A1- 15,2 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.300A1- 15,3 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.500A1- 15,5 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.600A1- 15,6 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.700A1- 15,7 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.800A1- 15,8 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.875A1- 15,875 5/8“ 63 133 83 48 16 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-05-03.000A1-WJ30RE



B 71

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 414D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-05-16.000A1- 16 63 133 83 48 16 b
DC150-05-16.100A1- 16,1 71 143 93 48 18 b
DC150-05-16.200A1- 16,2 71 143 93 48 18 b
DC150-05-16.300A1- 16,3 71 143 93 48 18 b
DC150-05-16.500A1- 16,5 71 143 93 48 18 b
DC150-05-16.700A1- 16,7 71 143 93 48 18 b
DC150-05-16.750A1- 16,75 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.000A1- 17 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.100A1- 17,1 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.200A1- 17,2 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.300A1- 17,3 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.500A1- 17,5 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.600A1- 17,6 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.700A1- 17,7 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.800A1- 17,8 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.900A1- 17,9 71 143 93 48 18 b
DC150-05-18.000A1- 18 71 143 93 48 18 b
DC150-05-18.500A1- 18,5 77 153 101 50 20 b
DC150-05-18.900A1- 18,9 77 153 101 50 20 b
DC150-05-19.000A1- 19 77 153 101 50 20 b
DC150-05-19.050A1- 19,05 3/4“ 77 153 101 50 20 b
DC150-05-19.300A1- 19,3 77 153 101 50 20 b
DC150-05-19.500A1- 19,5 77 153 101 50 20 b
DC150-05-19.700A1- 19,7 77 153 101 50 20 b
DC150-05-19.800A1- 19,8 77 153 101 50 20 b
DC150-05-20.000A1- 20 77 153 101 50 20 b

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-05-03.000F1- 3 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.100F1- 3,1 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.200F1- 3,2 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.300F1- 3,3 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.400F1- 3,4 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.500F1- 3,5 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.600F1- 3,6 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.700F1- 3,7 23 66 28 36 6 b
DC150-05-03.800F1- 3,8 29 74 36 36 6 b
DC150-05-03.900F1- 3,9 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.000F1- 4 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.100F1- 4,1 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.200F1- 4,2 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.300F1- 4,3 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.400F1- 4,4 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.500F1- 4,5 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.600F1- 4,6 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.650F1- 4,65 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.700F1- 4,7 29 74 36 36 6 b
DC150-05-04.800F1- 4,8 35 82 44 36 6 b
DC150-05-04.900F1- 4,9 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.000F1- 5 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.100F1- 5,1 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.200F1- 5,2 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.300F1- 5,3 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.400F1- 5,4 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.500F1- 5,5 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.550F1- 5,55 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.600F1- 5,6 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.700F1- 5,7 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.800F1- 5,8 35 82 44 36 6 b
DC150-05-05.900F1- 5,9 35 82 44 36 6 b
DC150-05-06.000F1- 6 35 82 44 36 6 b
DC150-05-06.100F1- 6,1 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.200F1- 6,2 43 91 53 36 8 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-05-03.000A1-WJ30RE



B 72

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 414D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-05-06.300F1- 6,2 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.400F1- 6,4 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.500F1- 6,5 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.600F1- 6,6 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.700F1- 6,7 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.800F1- 6,8 43 91 53 36 8 b
DC150-05-06.900F1- 6,9 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.000F1- 7 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.100F1- 7,1 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.200F1- 7,2 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.300F1- 7,3 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.400F1- 7,4 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.500F1- 7,5 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.600F1- 7,6 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.700F1- 7,7 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.800F1- 7,8 43 91 53 36 8 b
DC150-05-07.900F1- 7,9 43 91 53 36 8 b
DC150-05-08.000F1- 8 43 91 53 36 8 b
DC150-05-08.100F1- 8,1 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.200F1- 8,2 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.300F1- 8,3 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.400F1- 8,4 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.500F1- 8,5 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.600F1- 8,6 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.700F1- 8,7 49 103 61 40 10 b
DC150-05-08.800F1- 8,8 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.000F1- 9 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.100F1- 9,1 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.200F1- 9,2 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.300F1- 9,3 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.400F1- 9,4 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.500F1- 9,5 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.600F1- 9,6 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.700F1- 9,7 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.800F1- 9,8 49 103 61 40 10 b
DC150-05-09.900F1- 9,9 49 103 61 40 10 b
DC150-05-10.000F1- 10 49 103 61 40 10 b
DC150-05-10.100F1- 10,1 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.200F1- 10,2 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.300F1- 10,3 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.400F1- 10,4 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.500F1- 10,5 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.600F1- 10,6 56 118 71 45 12 b
DC150-05-10.800F1- 10,8 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.000F1- 11 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.100F1- 11,1 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.200F1- 11,2 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.300F1- 11,3 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.500F1- 11,5 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.600F1- 11,6 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.700F1- 11,7 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.800F1- 11,8 56 118 71 45 12 b
DC150-05-11.900F1- 11,9 56 118 71 45 12 b
DC150-05-12.000F1- 12 56 118 71 45 12 b
DC150-05-12.100F1- 12,1 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.200F1- 12,2 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.300F1- 12,3 60 124 77 45 14 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-05-03.000A1-WJ30RE



B 73

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 414D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-05-12.400F1- 12,4 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.500F1- 12,5 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.700F1- 12,7 1/2“ 60 124 77 45 14 b
DC150-05-12.800F1- 12,8 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.000F1- 13 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.100F1- 13,1 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.200F1- 13,2 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.500F1- 13,5 60 124 77 45 14 b
DC150-05-13.800F1- 13,8 60 124 77 45 14 b
DC150-05-14.000F1- 14 60 124 77 45 14 b
DC150-05-14.100F1- 14,1 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.200F1- 14,2 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.300F1- 14,3 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.500F1- 14,5 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.600F1- 14,6 63 133 83 48 16 b
DC150-05-14.800F1- 14,8 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.000F1- 15 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.100F1- 15,1 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.200F1- 15,2 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.300F1- 15,3 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.500F1- 15,5 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.600F1- 15,6 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.700F1- 15,7 63 133 83 48 16 b
DC150-05-15.800F1- 15,8 63 133 83 48 16 b
DC150-05-16.000F1- 16 63 133 83 48 16 b
DC150-05-16.500F1- 16,5 71 143 93 48 18 b
DC150-05-16.600F1- 16,6 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.000F1- 17 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.200F1- 17,2 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.300F1- 17,3 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.500F1- 17,5 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.700F1- 17,7 71 143 93 48 18 b
DC150-05-17.800F1- 17,8 71 143 93 48 18 b
DC150-05-18.000F1- 18 71 143 93 48 18 b
DC150-05-18.100F1- 18,1 77 153 101 50 20 b
DC150-05-18.500F1- 18,5 77 153 101 50 20 b
DC150-05-18.800F1- 18,8 77 153 101 50 20 b
DC150-05-19.000F1- 19 77 153 101 50 20 b
DC150-05-19.500F1- 19,5 77 153 101 50 20 b
DC150-05-19.700F1- 19,7 77 153 101 50 20 b
DC150-05-20.000F1- 20 77 153 101 50 20 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-05-03.000A1-WJ30RE



B 74

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 414D 1XIII

Foret en carbure monobloc 
à lubrification interne
DC170 Supreme

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-08-03.000A1- 3 28 74 34 36 6 b
DC170-08-03.100A1- 3,1 28 74 34 36 6 b
DC170-08-03.175A1- 3,175 1/8“ 28 74 34 36 6 b
DC170-08-03.200A1- 3,2 28 74 34 36 6 b
DC170-08-03.300A1- 3,3 28 74 34 36 6 b
DC170-08-03.400A1- 3,4 28 74 34 36 6 b
DC170-08-03.500A1- 3,5 28 74 34 36 6 b
DC170-08-03.572A1- 3,572 9/64“ 28 74 34 36 6 b
DC170-08-03.600A1- 3,6 28 74 34 36 6 b
DC170-08-03.700A1- 3,7 28 74 34 36 6 b
DC170-08-03.800A1- 3,8 37 85 45 36 6 b
DC170-08-03.900A1- 3,9 37 85 45 36 6 b
DC170-08-03.969A1- 3,969 5/32“ 37 85 45 36 6 b
DC170-08-04.000A1- 4 37 85 45 36 6 b
DC170-08-04.100A1- 4,1 37 85 45 36 6 b
DC170-08-04.200A1- 4,2 37 85 45 36 6 b
DC170-08-04.300A1- 4,3 37 85 45 36 6 b
DC170-08-04.366A1- 4,366 11/64“ 37 85 45 36 6 b
DC170-08-04.400A1- 4,4 37 85 45 36 6 b
DC170-08-04.500A1- 4,5 37 85 45 36 6 b
DC170-08-04.600A1- 4,6 37 85 45 36 6 b
DC170-08-04.700A1- 4,7 37 85 45 36 6 b
DC170-08-04.763A1- 4,763 3/16“ 48 97 57 36 6 b
DC170-08-04.800A1- 4,8 48 97 57 36 6 b
DC170-08-04.900A1- 4,9 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.000A1- 5 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.100A1- 5,1 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.159A1- 5,159 13/64“ 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.200A1- 5,2 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.300A1- 5,3 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.400A1- 5,4 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.500A1- 5,5 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.556A1- 5,556 7/32“ 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.600A1- 5,6 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.700A1- 5,7 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.800A1- 5,8 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.900A1- 5,9 48 97 57 36 6 b
DC170-08-05.953A1- 5,953 15/64“ 48 97 57 36 6 b
DC170-08-06.000A1- 6 48 97 57 36 6 b
DC170-08-06.100A1- 6,1 55 106 66 36 8 b
DC170-08-06.200A1- 6,2 55 106 66 36 8 b
DC170-08-06.300A1- 6,3 55 106 66 36 8 b
DC170-08-06.350A1- 6,35 1/4“ 55 106 66 36 8 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-08-03.000A1-WJ30EJ

P M K N S H O

WJ30EJ C C C C C

140°
8×Dc



B 75

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 414D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-08-06.400A1- 6,4 55 106 66 36 8 b
DC170-08-06.500A1- 6,5 55 106 66 36 8 b
DC170-08-06.600A1- 6,6 55 106 66 36 8 b
DC170-08-06.700A1- 6,7 55 106 66 36 8 b
DC170-08-06.747A1- 6,747 17/64“ 55 106 66 36 8 b
DC170-08-06.800A1- 6,8 55 106 66 36 8 b
DC170-08-06.900A1- 6,9 55 106 66 36 8 b
DC170-08-07.000A1- 7 55 106 66 36 8 b
DC170-08-07.100A1- 7,1 64 116 76 36 8 b
DC170-08-07.144A1- 7,144 9/32“ 64 116 76 36 8 b
DC170-08-07.200A1- 7,2 64 116 76 36 8 b
DC170-08-07.300A1- 7,3 64 116 76 36 8 b
DC170-08-07.400A1- 7,4 64 116 76 36 8 b
DC170-08-07.500A1- 7,5 64 116 76 36 8 b
DC170-08-07.541A1- 7,541 19/64“ 64 116 76 36 8 b
DC170-08-07.600A1- 7,6 64 116 76 36 8 b
DC170-08-07.700A1- 7,7 64 116 76 36 8 b
DC170-08-07.800A1- 7,8 64 116 76 36 8 b
DC170-08-07.900A1- 7,9 64 116 76 36 8 b
DC170-08-07.938A1- 7,938 5/16“ 64 116 76 36 8 b
DC170-08-08.000A1- 8 64 116 76 36 8 b
DC170-08-08.100A1- 8,1 80 139 95 40 10 b
DC170-08-08.200A1- 8,2 80 139 95 40 10 b
DC170-08-08.300A1- 8,3 80 139 95 40 10 b
DC170-08-08.334A1- 8,334 21/64“ 80 139 95 40 10 b
DC170-08-08.400A1- 8,4 80 139 95 40 10 b
DC170-08-08.500A1- 8,5 80 139 95 40 10 b
DC170-08-08.600A1- 8,6 80 139 95 40 10 b
DC170-08-08.700A1- 8,7 80 139 95 40 10 b
DC170-08-08.731A1- 8,731 11/32“ 80 139 95 40 10 b
DC170-08-08.800A1- 8,8 80 139 95 40 10 b
DC170-08-08.900A1- 8,9 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.000A1- 9 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.100A1- 9,1 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.128A1- 9,128 23/64“ 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.200A1- 9,2 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.300A1- 9,3 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.400A1- 9,4 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.500A1- 9,5 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.525A1- 9,525 3/8“ 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.600A1- 9,6 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.700A1- 9,7 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.800A1- 9,8 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.900A1- 9,9 80 139 95 40 10 b
DC170-08-09.922A1- 9,922 25/64“ 80 139 95 40 10 b
DC170-08-10.000A1- 10 80 139 95 40 10 b
DC170-08-10.100A1- 10,1 96 163 114 45 12 b
DC170-08-10.200A1- 10,2 96 163 114 45 12 b
DC170-08-10.300A1- 10,3 96 163 114 45 12 b
DC170-08-10.319A1- 10,319 13/32“ 96 163 114 45 12 b
DC170-08-10.400A1- 10,4 96 163 114 45 12 b
DC170-08-10.500A1- 10,5 96 163 114 45 12 b
DC170-08-10.600A1- 10,6 96 163 114 45 12 b
DC170-08-10.700A1- 10,7 96 163 114 45 12 b
DC170-08-10.716A1- 10,716 27/64“ 96 163 114 45 12 b
DC170-08-10.800A1- 10,8 96 163 114 45 12 b
DC170-08-10.900A1- 10,9 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.000A1- 11 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.100A1- 11,1 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.113A1- 11,113 7/16“ 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.200A1- 11,2 96 163 114 45 12 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-08-03.000A1-WJ30EJ



B 76

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 414D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-08-11.300A1- 11,3 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.400A1- 11,4 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.500A1- 11,5 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.509A1- 11,509 29/64“ 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.600A1- 11,6 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.700A1- 11,7 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.800A1- 11,8 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.900A1- 11,9 96 163 114 45 12 b
DC170-08-11.906A1- 11,906 15/32“ 96 163 114 45 12 b
DC170-08-12.000A1- 12 96 163 114 45 12 b
DC170-08-12.303A1- 12,303 31/64“ 119 182 133 45 14 b
DC170-08-12.500A1- 12,5 119 182 133 45 14 b
DC170-08-12.700A1- 12,7 1/2“ 119 182 133 45 14 b
DC170-08-13.000A1- 13 119 182 133 45 14 b
DC170-08-13.494A1- 13,494 17/32“ 119 182 133 45 14 b
DC170-08-13.500A1- 13,5 119 182 133 45 14 b
DC170-08-14.000A1- 14 119 182 133 45 14 b
DC170-08-14.288A1- 14,288 9/16“ 136 204 152 48 16 b
DC170-08-14.500A1- 14,5 136 204 152 48 16 b
DC170-08-15.000A1- 15 136 204 152 48 16 b
DC170-08-15.500A1- 15,5 136 204 152 48 16 b
DC170-08-15.875A1- 15,875 5/8“ 136 204 152 48 16 b
DC170-08-16.000A1- 16 136 204 152 48 16 b
DC170-08-16.500A1- 16,5 153 223 171 48 18 b
DC170-08-17.000A1- 17 153 223 171 48 18 b
DC170-08-17.500A1- 17,5 153 223 171 48 18 b
DC170-08-18.000A1- 18 153 223 171 48 18 b
DC170-08-18.500A1- 18,5 170 244 190 50 20 b
DC170-08-19.000A1- 19 170 244 190 50 20 b
DC170-08-19.050A1- 19,05 3/4“ 170 244 190 50 20 b
DC170-08-19.500A1- 19,5 170 244 190 50 20 b
DC170-08-20.000A1- 20 170 244 190 50 20 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-08-03.000A1-WJ30EJ



B 77

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 414D 1XIII

Micro-foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6489AMP
X·treme DM8

Désignation 
AMP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc

l5
l1

Dc

l2

A6489AMP-2 2 20 63 23 35 3
A6489AMP-2.05 2,05 20 63 24 35 3
A6489AMP-2.1 2,1 20 63 24 35 3
A6489AMP-2.15 2,15 21 63 25 34 3
A6489AMP-2.2 2,2 21 63 25 34 3
A6489AMP-2.25 2,25 22 67 26 37 3
A6489AMP-2.3 2,3 22 67 26 37 3
A6489AMP-2.35 2,35 24 67 28 35 3
A6489AMP-3/32IN 2,381 3/32“ 24 67 28 35 3
A6489AMP-2.4 2,4 24 67 28 35 3
A6489AMP-2.45 2,45 25 67 29 34 3
A6489AMP-2.5 2,5 25 67 29 34 3
A6489AMP-2.55 2,55 26 71 30 37 3
A6489AMP-2.6 2,6 26 71 30 37 3
A6489AMP-2.65 2,65 26 71 31 37 3
A6489AMP-2.7 2,7 26 71 31 37 3
A6489AMP-2.75 2,75 27 71 32 36 3
A6489AMP-7/64IN 2,778 7/64“ 27 71 32 36 3
A6489AMP-2.8 2,8 27 71 32 36 3
A6489AMP-2.85 2,85 28 71 33 35 3
A6489AMP-2.9 2,9 28 71 33 35 3
A6489AMP-2.95 2,95 29 71 34 34 3

P M K N S H O

AMP C C C C C C C C C C C C

140°
8×Dc



B 78

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Application principale

Autre application

B 430B 414D 1

Micro-foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6488TML
Alpha® 4 Plus Micro

Désignation 
TML

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc

l5
l1

Dc

l2

A6488TML-0.75 0,75 8,5 55 10 38 3
A6488TML-1/32IN 0,794 1/32“ 8,5 55 10 39 3
A6488TML-0.8 0,8 8,5 55 10 38 3
A6488TML-0.88 0,88 8,5 55 10 37 3
A6488TML-0.9 0,9 8,5 55 10 37 3
A6488TML-0.95 0,95 8,5 55 10 37 3
A6488TML-1 1 12 55 15 36 3
A6488TML-1.05 1,05 12 55 15 36 3
A6488TML-1.08 1,08 12 55 15 36 3
A6488TML-1.1 1,1 12 55 15 36 3
A6488TML-1.15 1,15 12 55 15 36 3
A6488TML-3/64IN 1,191 3/64“ 12 55 15 35 3
A6488TML-1.2 1,2 12 55 15 35 3
A6488TML-1.25 1,25 12 55 15 35 3
A6488TML-1.3 1,3 12 55 15 34 3
A6488TML-1.35 1,35 12 55 15 34 3
A6488TML-1.4 1,4 12 55 15 33 3
A6488TML-1.45 1,45 12 55 15 33 3
A6488TML-1.5 1,5 17 68 20 46 3
A6488TML-1.55 1,55 17 68 20 46 3
A6488TML-1/16IN 1,588 1/16“ 17 68 20 45 3
A6488TML-1.6 1,6 17 68 20 45 3
A6488TML-1.65 1,65 17 68 20 45 3
A6488TML-1.7 1,7 17 68 20 44 3
A6488TML-1.75 1,75 17 68 20 44 3
A6488TML-1.8 1,8 17 68 20 44 3
A6488TML-1.82 1,82 17 68 20 43 3
A6488TML-1.85 1,85 17 68 20 44 3
A6488TML-1.9 1,9 17 68 20 43 3
A6488TML-1.95 1,95 17 68 20 43 3
A6488TML-5/64IN 1,984 5/64“ 17 68 20 43 3

P M K N S H O

TML C C C C C C C C C C C C C

140°
8×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 414D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6489DPP
X·treme D8

Désignation 
DPP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6489DPP-3 3 28 74 34 36 6
A6489DPP-3.1 3,1 28 74 34 36 6
A6489DPP-1/8IN 3,175 1/8“ 28 74 34 36 6
A6489DPP-3.2 3,2 28 74 34 36 6
A6489DPP-3.3 3,3 28 74 34 36 6
A6489DPP-3.4 3,4 28 74 34 36 6
A6489DPP-3.5 3,5 28 74 34 36 6
A6489DPP-9/64IN 3,572 9/64“ 28 74 34 36 6
A6489DPP-3.6 3,6 28 74 34 36 6
A6489DPP-3.7 3,7 28 74 34 36 6
A6489DPP-3.8 3,8 37 85 45 36 6
A6489DPP-3.9 3,9 37 85 45 36 6
A6489DPP-5/32IN 3,969 5/32“ 37 85 45 36 6
A6489DPP-4 4 37 85 45 36 6
A6489DPP-4.1 4,1 37 85 45 36 6
A6489DPP-4.2 4,2 37 85 45 36 6
A6489DPP-4.3 4,3 37 85 45 36 6
A6489DPP-11/64IN 4,366 11/64“ 37 85 45 36 6
A6489DPP-4.4 4,4 37 85 45 36 6
A6489DPP-4.5 4,5 37 85 45 36 6
A6489DPP-4.6 4,6 37 85 45 36 6
A6489DPP-4.7 4,7 37 85 45 36 6
A6489DPP-3/16IN 4,763 3/16“ 48 97 57 36 6
A6489DPP-4.8 4,8 48 97 57 36 6
A6489DPP-4.9 4,9 48 97 57 36 6
A6489DPP-5 5 48 97 57 36 6
A6489DPP-5.1 5,1 48 97 57 36 6
A6489DPP-13/64IN 5,159 13/64“ 48 97 57 36 6
A6489DPP-5.2 5,2 48 97 57 36 6
A6489DPP-5.3 5,3 48 97 57 36 6
A6489DPP-5.4 5,4 48 97 57 36 6
A6489DPP-5.5 5,5 48 97 57 36 6
A6489DPP-7/32IN 5,556 7/32“ 48 97 57 36 6
A6489DPP-5.6 5,6 48 97 57 36 6
A6489DPP-5.7 5,7 48 97 57 36 6
A6489DPP-5.8 5,8 48 97 57 36 6
A6489DPP-5.9 5,9 48 97 57 36 6
A6489DPP-15/64IN 5,953 15/64“ 48 97 57 36 6
A6489DPP-6 6 48 97 57 36 6
A6489DPP-6.1 6,1 55 106 66 36 8
A6489DPP-6.2 6,2 55 106 66 36 8
A6489DPP-6.3 6,3 55 106 66 36 8
A6489DPP-1/4IN 6,35 1/4“ 55 106 66 36 8
A6489DPP-6.4 6,4 55 106 66 36 8
A6489DPP-6.5 6,5 55 106 66 36 8
A6489DPP-6.6 6,6 55 106 66 36 8
A6489DPP-6.7 6,7 55 106 66 36 8
A6489DPP-17/64IN 6,747 17/64“ 55 106 66 36 8

P M K N S H O

DPP C C C C C C C C C C C C C

140°
8×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
DPP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6489DPP-6.8 6,8 55 106 66 36 8
A6489DPP-6.9 6,9 55 106 66 36 8
A6489DPP-7 7 55 106 66 36 8
A6489DPP-7.1 7,1 64 116 76 36 8
A6489DPP-9/32IN 7,144 9/32“ 64 116 76 36 8
A6489DPP-7.2 7,2 64 116 76 36 8
A6489DPP-7.3 7,3 64 116 76 36 8
A6489DPP-7.4 7,4 64 116 76 36 8
A6489DPP-7.5 7,5 64 116 76 36 8
A6489DPP-19/64IN 7,541 19/64“ 64 116 76 36 8
A6489DPP-7.6 7,6 64 116 76 36 8
A6489DPP-7.7 7,7 64 116 76 36 8
A6489DPP-7.8 7,8 64 116 76 36 8
A6489DPP-7.9 7,9 64 116 76 36 8
A6489DPP-5/16IN 7,938 5/16“ 64 116 76 36 8
A6489DPP-8 8 64 116 76 36 8
A6489DPP-8.1 8,1 80 139 95 40 10
A6489DPP-8.2 8,2 80 139 95 40 10
A6489DPP-8.3 8,3 80 139 95 40 10
A6489DPP-21/64IN 8,334 21/64“ 80 139 95 40 10
A6489DPP-8.4 8,4 80 139 95 40 10
A6489DPP-8.5 8,5 80 139 95 40 10
A6489DPP-8.6 8,6 80 139 95 40 10
A6489DPP-8.7 8,7 80 139 95 40 10
A6489DPP-11/32IN 8,731 11/32“ 80 139 95 40 10
A6489DPP-8.8 8,8 80 139 95 40 10
A6489DPP-8.9 8,9 80 139 95 40 10
A6489DPP-9 9 80 139 95 40 10
A6489DPP-9.1 9,1 80 139 95 40 10
A6489DPP-23/64IN 9,128 23/64“ 80 139 95 40 10
A6489DPP-9.2 9,2 80 139 95 40 10
A6489DPP-9.3 9,3 80 139 95 40 10
A6489DPP-9.4 9,4 80 139 95 40 10
A6489DPP-9.5 9,5 80 139 95 40 10
A6489DPP-3/8IN 9,525 3/8“ 80 139 95 40 10
A6489DPP-9.6 9,6 80 139 95 40 10
A6489DPP-9.7 9,7 80 139 95 40 10
A6489DPP-9.8 9,8 80 139 95 40 10
A6489DPP-9.9 9,9 80 139 95 40 10
A6489DPP-25/64IN 9,922 25/64“ 80 139 95 40 10
A6489DPP-10 10 80 139 95 40 10
A6489DPP-10.1 10,1 96 163 114 45 12
A6489DPP-10.2 10,2 96 163 114 45 12
A6489DPP-10.3 10,3 96 163 114 45 12
A6489DPP-13/32IN 10,319 13/32“ 96 163 114 45 12
A6489DPP-10.4 10,4 96 163 114 45 12
A6489DPP-10.5 10,5 96 163 114 45 12
A6489DPP-10.6 10,6 96 163 114 45 12
A6489DPP-10.7 10,7 96 163 114 45 12
A6489DPP-27/64IN 10,716 27/64“ 96 163 114 45 12
A6489DPP-10.8 10,8 96 163 114 45 12
A6489DPP-10.9 10,9 96 163 114 45 12
A6489DPP-11 11 96 163 114 45 12
A6489DPP-11.1 11,1 96 163 114 45 12
A6489DPP-7/16IN 11,113 7/16“ 96 163 114 45 12
A6489DPP-11.2 11,2 96 163 114 45 12
A6489DPP-11.3 11,3 96 163 114 45 12
A6489DPP-11.4 11,4 96 163 114 45 12



B 81

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 414D 1XIII

Désignation 
DPP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6489DPP-11.5 11,5 96 163 114 45 12
A6489DPP-29/64IN 11,509 29/64“ 96 163 114 45 12
A6489DPP-11.6 11,6 96 163 114 45 12
A6489DPP-11.7 11,7 96 163 114 45 12
A6489DPP-11.8 11,8 96 163 114 45 12
A6489DPP-11.9 11,9 96 163 114 45 12
A6489DPP-15/32IN 11,906 15/32“ 96 163 114 45 12
A6489DPP-12 12 96 163 114 45 12
A6489DPP-31/64IN 12,303 31/64“ 119 182 133 45 14
A6489DPP-12.5 12,5 119 182 133 45 14
A6489DPP-1/2IN 12,7 1/2“ 119 182 133 45 14
A6489DPP-13 13 119 182 133 45 14
A6489DPP-17/32IN 13,494 17/32“ 119 182 133 45 14
A6489DPP-13.5 13,5 119 182 133 45 14
A6489DPP-14 14 119 182 133 45 14
A6489DPP-9/16IN 14,288 9/16“ 136 204 152 48 16
A6489DPP-14.5 14,5 136 204 152 48 16
A6489DPP-15 15 136 204 152 48 16
A6489DPP-15.5 15,5 136 204 152 48 16
A6489DPP-5/8IN 15,875 5/8“ 136 204 152 48 16
A6489DPP-16 16 136 204 152 48 16
A6489DPP-16.5 16,5 153 223 171 48 18
A6489DPP-17 17 153 223 171 48 18
A6489DPP-17.5 17,5 153 223 171 48 18
A6489DPP-18 18 153 223 171 48 18
A6489DPP-18.5 18,5 170 244 190 50 20
A6489DPP-19 19 170 244 190 50 20
A6489DPP-3/4IN 19,05 3/4“ 170 244 190 50 20
A6489DPP-19.5 19,5 170 244 190 50 20
A6489DPP-20 20 170 244 190 50 20



B 82

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 416D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6493TTP
X·treme Inox

Désignation 
TTP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6493TTP-3 3 28 74 34 36 6
A6493TTP-3.1 3,1 28 74 34 36 6
A6493TTP-1/8IN 3,175 1/8“ 28 74 34 36 6
A6493TTP-3.2 3,2 28 74 34 36 6
A6493TTP-3.3 3,3 28 74 34 36 6
A6493TTP-3.4 3,4 28 74 34 36 6
A6493TTP-3.5 3,5 28 74 34 36 6
A6493TTP-3.7 3,7 28 74 34 36 6
A6493TTP-3.8 3,8 37 85 45 36 6
A6493TTP-3.9 3,9 37 85 45 36 6
A6493TTP-4 4 37 85 45 36 6
A6493TTP-4.1 4,1 37 85 45 36 6
A6493TTP-4.2 4,2 37 85 45 36 6
A6493TTP-4.3 4,3 37 85 45 36 6
A6493TTP-4.5 4,5 37 85 45 36 6
A6493TTP-4.7 4,7 37 85 45 36 6
A6493TTP-3/16IN 4,763 3/16“ 48 97 57 36 6
A6493TTP-4.8 4,8 48 97 57 36 6
A6493TTP-5 5 48 97 57 36 6
A6493TTP-5.1 5,1 48 97 57 36 6
A6493TTP-5.2 5,2 48 97 57 36 6
A6493TTP-5.5 5,5 48 97 57 36 6
A6493TTP-5.6 5,6 48 97 57 36 6
A6493TTP-5.8 5,8 48 97 57 36 6
A6493TTP-6 6 48 97 57 36 6
A6493TTP-6.1 6,1 55 106 66 36 8
A6493TTP-6.2 6,2 55 106 66 36 8
A6493TTP-6.3 6,3 55 106 66 36 8
A6493TTP-1/4IN 6,35 1/4“ 55 106 66 36 8
A6493TTP-6.4 6,4 55 106 66 36 8
A6493TTP-6.5 6,5 55 106 66 36 8
A6493TTP-6.6 6,6 55 106 66 36 8
A6493TTP-6.7 6,7 55 106 66 36 8
A6493TTP-6.8 6,8 55 106 66 36 8
A6493TTP-6.9 6,9 55 106 66 36 8
A6493TTP-7 7 55 106 66 36 8
A6493TTP-9/32IN 7,144 9/32“ 64 116 76 36 8
A6493TTP-7.5 7,5 64 116 76 36 8
A6493TTP-7.6 7,6 64 116 76 36 8
A6493TTP-7.7 7,7 64 116 76 36 8
A6493TTP-8 8 64 116 76 36 8
A6493TTP-8.1 8,1 80 139 95 40 10
A6493TTP-8.2 8,2 80 139 95 40 10
A6493TTP-8.4 8,4 80 139 95 40 10

P M K N S H O

TTP C C C C C C C

140°
8×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 416D 1XIII

Désignation 
TTP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6493TTP-8.5 8,5 80 139 95 40 10
A6493TTP-8.6 8,6 80 139 95 40 10
A6493TTP-8.7 8,7 80 139 95 40 10
A6493TTP-8.8 8,8 80 139 95 40 10
A6493TTP-9 9 80 139 95 40 10
A6493TTP-9.2 9,2 80 139 95 40 10
A6493TTP-9.3 9,3 80 139 95 40 10
A6493TTP-9.5 9,5 80 139 95 40 10
A6493TTP-9.8 9,8 80 139 95 40 10
A6493TTP-10 10 80 139 95 40 10
A6493TTP-10.2 10,2 96 163 114 45 12
A6493TTP-10.5 10,5 96 163 114 45 12
A6493TTP-11 11 96 163 114 45 12
A6493TTP-11.5 11,5 96 163 114 45 12
A6493TTP-12 12 96 163 114 45 12
A6493TTP-12.5 12,5 119 182 133 45 14
A6493TTP-13 13 119 182 133 45 14
A6493TTP-14 14 119 182 133 45 14
A6493TTP-15 15 136 204 152 48 16
A6493TTP-16 16 136 204 152 48 16



B 84

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Application principale

Autre application

B 430B 416D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne à goujures droites
A3487
Alpha® Jet

Désignation
sans revêtement

Dc 
k6 

mm
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3487-5 5 45 101 63 36 6
A3487-6 6 45 101 63 36 6
A3487-8 8 59 117 79 36 8
A3487-9 9 71 133 91 40 10
A3487-10 10 71 133 91 40 10
A3487-11 11 80 151 104 45 12
A3487-12 12 80 151 104 45 12
A3487-14 14 85 160 113 45 14
A3487-15 15 104 178 128 48 16
A3487-16 16 104 178 128 48 16
A3487-17 17 114 191 141 48 18
A3487-18 18 114 191 141 48 18
A3487-20 20 123 205 153 50 20

P M K N S H O

sans revêtement C C C

120°
8×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 416D 1XIII

Forets en carbure monobloc  
à lubrification interne
A3486TIP / A3586TIP
Alpha® 44

Désignation 
TIP

Dc 
m7 
mm

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3486TIP-5 5 54 101 63 36 6
A3486TIP-5.1 5,1 54 101 63 36 6
A3486TIP-5.2 5,2 54 101 63 36 6
A3486TIP-5.5 5,5 54 101 63 36 6
A3486TIP-5.8 5,8 54 101 63 36 6
A3486TIP-6 6 54 101 63 36 6
A3486TIP-6.1 6,1 67 117 79 36 8
A3486TIP-6.5 6,5 67 117 79 36 8
A3486TIP-6.6 6,6 67 117 79 36 8
A3486TIP-6.8 6,8 67 117 79 36 8
A3486TIP-7 7 67 117 79 36 8
A3486TIP-7.5 7,5 67 117 79 36 8
A3486TIP-7.8 7,8 67 117 79 36 8
A3486TIP-8 8 67 117 79 36 8
A3486TIP-8.1 8,1 76 133 91 40 10
A3486TIP-8.5 8,5 76 133 91 40 10
A3486TIP-9 9 76 133 91 40 10
A3486TIP-9.5 9,5 76 133 91 40 10
A3486TIP-10 10 76 133 91 40 10
A3486TIP-10.2 10,2 86 151 104 45 12
A3486TIP-10.5 10,5 86 151 104 45 12
A3486TIP-11 11 86 151 104 45 12
A3486TIP-12 12 86 151 104 45 12

Queue DIN 6535 HE 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3586TIP-5 5 54 101 63 36 6
A3586TIP-5.1 5,1 54 101 63 36 6
A3586TIP-5.5 5,5 54 101 63 36 6
A3586TIP-5.8 5,8 54 101 63 36 6
A3586TIP-6 6 54 101 63 36 6
A3586TIP-6.1 6,1 67 117 79 36 8
A3586TIP-6.5 6,5 67 117 79 36 8
A3586TIP-6.6 6,6 67 117 79 36 8
A3586TIP-6.8 6,8 67 117 79 36 8
A3586TIP-7 7 67 117 79 36 8
A3586TIP-7.5 7,5 67 117 79 36 8
A3586TIP-7.8 7,8 67 117 79 36 8
A3586TIP-8 8 67 117 79 36 8
A3586TIP-8.1 8,1 76 133 91 40 10
A3586TIP-8.5 8,5 76 133 91 40 10
A3586TIP-9 9 76 133 91 40 10
A3586TIP-9.5 9,5 76 133 91 40 10
A3586TIP-10 10 76 133 91 40 10
A3586TIP-10.5 10,5 86 151 104 45 12
A3586TIP-11 11 86 151 104 45 12
A3586TIP-12 12 86 151 104 45 12

P M K N S H O

TIP C C C C C C C C

130°
8×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 416D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
DC150 Perform

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0T
A

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-08-03.000A1- 3 28 74 34 36 6 b
DC150-08-03.100A1- 3,1 28 74 34 36 6 b
DC150-08-03.175A1- 3,175 1/8“ 28 74 34 36 6 b
DC150-08-03.200A1- 3,2 28 74 34 36 6 b
DC150-08-03.300A1- 3,3 28 74 34 36 6 b
DC150-08-03.400A1- 3,4 28 74 34 36 6 b
DC150-08-03.500A1- 3,5 28 74 34 36 6 b
DC150-08-03.572A1- 3,572 9/64“ 28 74 34 36 6 b
DC150-08-03.600A1- 3,6 28 74 34 36 6 b
DC150-08-03.700A1- 3,7 28 74 34 36 6 b
DC150-08-03.800A1- 3,8 37 85 45 36 6 b
DC150-08-03.900A1- 3,9 37 85 45 36 6 b
DC150-08-03.969A1- 3,969 5/32“ 37 85 45 36 6 b
DC150-08-04.000A1- 4 37 85 45 36 6 b
DC150-08-04.100A1- 4,1 37 85 45 36 6 b
DC150-08-04.200A1- 4,2 37 85 45 36 6 b
DC150-08-04.300A1- 4,3 37 85 45 36 6 b
DC150-08-04.366A1- 4,366 11/64“ 37 85 45 36 6 b
DC150-08-04.400A1- 4,4 37 85 45 36 6 b
DC150-08-04.500A1- 4,5 37 85 45 36 6 b
DC150-08-04.600A1- 4,6 37 85 45 36 6 b
DC150-08-04.700A1- 4,7 37 85 45 36 6 b
DC150-08-04.763A1- 4,7 37 85 45 36 6 b
DC150-08-04.800A1- 4,8 48 97 57 36 6 b
DC150-08-04.900A1- 4,9 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.000A1- 5 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.100A1- 5,1 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.159A1- 5,159 13/64“ 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.200A1- 5,2 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.300A1- 5,3 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.400A1- 5,4 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.500A1- 5,5 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.556A1- 5,556 7/32“ 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.600A1- 5,6 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.700A1- 5,7 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.800A1- 5,8 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.900A1- 5,9 48 97 57 36 6 b
DC150-08-05.953A1- 5,953 15/64“ 48 97 57 36 6 b
DC150-08-06.000A1- 6 48 97 57 36 6 b
DC150-08-06.100A1- 6,1 55 106 66 36 8 b
DC150-08-06.200A1- 6,2 55 106 66 36 8 b
DC150-08-06.300A1- 6,3 55 106 66 36 8 b
DC150-08-06.350A1- 6,35 1/4“ 55 106 66 36 8 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30TA : DC150-08-03.000A1-WJ30TA

P M K N S H O

WJ30TA C C C C C C C C C C C

140°
8×Dc



B 87

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 416D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0T
A

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-08-06.400A1- 6,4 55 106 66 36 8 b
DC150-08-06.500A1- 6,5 55 106 66 36 8 b
DC150-08-06.600A1- 6,6 55 106 66 36 8 b
DC150-08-06.700A1- 6,7 55 106 66 36 8 b
DC150-08-06.747A1- 6,747 17/64“ 55 106 66 36 8 b
DC150-08-06.800A1- 6,8 55 106 66 36 8 b
DC150-08-06.900A1- 6,9 55 106 66 36 8 b
DC150-08-07.000A1- 7 55 106 66 36 8 b
DC150-08-07.100A1- 7,1 64 116 76 36 8 b
DC150-08-07.144A1- 7,144 9/32“ 64 116 76 36 8 b
DC150-08-07.200A1- 7,2 64 116 76 36 8 b
DC150-08-07.300A1- 7,3 64 116 76 36 8 b
DC150-08-07.400A1- 7,4 64 116 76 36 8 b
DC150-08-07.500A1- 7,5 64 116 76 36 8 b
DC150-08-07.541A1- 7,541 19/64“ 64 116 76 36 8 b
DC150-08-07.600A1- 7,6 64 116 76 36 8 b
DC150-08-07.700A1- 7,7 64 116 76 36 8 b
DC150-08-07.800A1- 7,8 64 116 76 36 8 b
DC150-08-07.900A1- 7,9 64 116 76 36 8 b
DC150-08-07.938A1- 7,938 5/16“ 64 116 76 36 8 b
DC150-08-08.000A1- 8 64 116 76 36 8 b
DC150-08-08.100A1- 8,1 80 139 95 40 10 b
DC150-08-08.200A1- 8,2 80 139 95 40 10 b
DC150-08-08.300A1- 8,3 80 139 95 40 10 b
DC150-08-08.334A1- 8,334 21/64“ 80 139 95 40 10 b
DC150-08-08.400A1- 8,4 80 139 95 40 10 b
DC150-08-08.500A1- 8,5 80 139 95 40 10 b
DC150-08-08.600A1- 8,6 80 139 95 40 10 b
DC150-08-08.700A1- 8,7 80 139 95 40 10 b
DC150-08-08.731A1- 8,731 11/32“ 80 139 95 40 10 b
DC150-08-08.800A1- 8,8 80 139 95 40 10 b
DC150-08-08.900A1- 8,9 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.000A1- 9 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.100A1- 9,1 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.128A1- 9,128 23/64“ 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.200A1- 9,2 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.300A1- 9,3 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.400A1- 9,4 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.500A1- 9,5 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.525A1- 9,525 3/8“ 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.600A1- 9,6 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.700A1- 9,7 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.800A1- 9,8 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.900A1- 9,9 80 139 95 40 10 b
DC150-08-09.922A1- 9,922 25/64“ 80 139 95 40 10 b
DC150-08-10.000A1- 10 80 139 95 40 10 b
DC150-08-10.100A1- 10,1 96 163 114 45 12 b
DC150-08-10.200A1- 10,2 96 163 114 45 12 b
DC150-08-10.300A1- 10,3 96 163 114 45 12 b
DC150-08-10.319A1- 10,319 13/32“ 96 163 114 45 12 b
DC150-08-10.400A1- 10,4 96 163 114 45 12 b
DC150-08-10.500A1- 10,5 96 163 114 45 12 b
DC150-08-10.700A1- 10,7 96 163 114 45 12 b
DC150-08-10.716A1- 10,716 27/64“ 96 163 114 45 12 b
DC150-08-10.800A1- 10,8 96 163 114 45 12 b
DC150-08-10.900A1- 10,9 96 163 114 45 12 b
DC150-08-11.000A1- 11 96 163 114 45 12 b
DC150-08-11.100A1- 11,1 96 163 114 45 12 b
DC150-08-11.113A1- 11,113 7/16“ 96 163 114 45 12 b
DC150-08-11.200A1- 11,2 96 163 114 45 12 b
DC150-08-11.300A1- 11,3 96 163 114 45 12 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30TA : DC150-08-03.000A1-WJ30TA



B 88

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 416D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0T
A

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-08-11.500A1- 11,5 96 163 114 45 12 b
DC150-08-11.600A1- 11,6 96 163 114 45 12 b
DC150-08-11.700A1- 11,7 96 163 114 45 12 b
DC150-08-11.800A1- 11,8 96 163 114 45 12 b
DC150-08-11.900A1- 11,9 96 163 114 45 12 b
DC150-08-11.906A1- 11,906 15/32“ 96 163 114 45 12 b
DC150-08-12.000A1- 12 96 163 114 45 12 b
DC150-08-12.303A1- 12,303 31/64“ 119 182 133 45 14 b
DC150-08-12.500A1- 12,5 119 182 133 45 14 b
DC150-08-12.700A1- 12,7 1/2“ 119 182 133 45 14 b
DC150-08-13.000A1- 13 119 182 133 45 14 b
DC150-08-13.494A1- 13,494 17/32“ 119 182 133 45 14 b
DC150-08-13.500A1- 13,5 119 182 133 45 14 b
DC150-08-14.000A1- 14 119 182 133 45 14 b
DC150-08-14.288A1- 14,288 9/16“ 136 204 152 48 16 b
DC150-08-14.500A1- 14,5 136 204 152 48 16 b
DC150-08-15.000A1- 15 136 204 152 48 16 b
DC150-08-15.500A1- 15,5 136 204 152 48 16 b
DC150-08-15.875A1- 15,875 5/8“ 136 204 152 48 16 b
DC150-08-16.000A1- 16 136 204 152 48 16 b
DC150-08-16.500A1- 16,5 153 223 171 48 18 b
DC150-08-17.000A1- 17 153 223 171 48 18 b
DC150-08-17.500A1- 17,5 153 223 171 48 18 b
DC150-08-18.000A1- 18 153 223 171 48 18 b
DC150-08-18.500A1- 18,5 170 244 190 50 20 b
DC150-08-19.000A1- 19 170 244 190 50 20 b
DC150-08-19.050A1- 19,05 3/4“ 170 244 190 50 20 b
DC150-08-19.500A1- 19,5 170 244 190 50 20 b
DC150-08-20.000A1- 20 170 244 190 50 20 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30TA : DC150-08-03.000A1-WJ30TA



B 89

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 416D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
DC170 Supreme

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-12-03.000A1- 3 48 92 54 36 6 b
DC170-12-03.100A1- 3,1 48 92 54 36 6 b
DC170-12-03.175A1- 3,175 1/8“ 48 92 54 36 6 b
DC170-12-03.200A1- 3,2 48 92 54 36 6 b
DC170-12-03.300A1- 3,3 48 92 54 36 6 b
DC170-12-03.400A1- 3,4 48 92 54 36 6 b
DC170-12-03.500A1- 3,5 48 92 54 36 6 b
DC170-12-03.572A1- 3,572 9/64“ 48 92 54 36 6 b
DC170-12-03.600A1- 3,6 48 92 54 36 6 b
DC170-12-03.700A1- 3,7 48 92 54 36 6 b
DC170-12-03.800A1- 3,8 56 102 64 36 6 b
DC170-12-03.900A1- 3,9 56 102 64 36 6 b
DC170-12-03.969A1- 3,969 5/32“ 56 102 64 36 6 b
DC170-12-04.000A1- 4 56 102 64 36 6 b
DC170-12-04.100A1- 4,1 56 102 64 36 6 b
DC170-12-04.200A1- 4,2 56 102 64 36 6 b
DC170-12-04.300A1- 4,3 56 102 64 36 6 b
DC170-12-04.366A1- 4,366 11/64“ 56 102 64 36 6 b
DC170-12-04.400A1- 4,4 56 102 64 36 6 b
DC170-12-04.500A1- 4,5 56 102 64 36 6 b
DC170-12-04.600A1- 4,6 56 102 64 36 6 b
DC170-12-04.700A1- 4,7 56 102 64 36 6 b
DC170-12-04.763A1- 4,763 3/16“ 74 121 83 36 6 b
DC170-12-04.800A1- 4,8 74 121 83 36 6 b
DC170-12-04.900A1- 4,9 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.000A1- 5 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.100A1- 5,1 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.159A1- 5,159 13/64“ 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.200A1- 5,2 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.300A1- 5,3 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.400A1- 5,4 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.500A1- 5,5 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.550A1- 5,55 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.556A1- 5,556 7/32“ 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.600A1- 5,6 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.700A1- 5,7 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.800A1- 5,8 74 121 83 36 6 b
DC170-12-05.900A1- 5,9 74 121 83 36 6 b
DC170-12-06.000A1- 6 74 121 83 36 6 b
DC170-12-06.100A1- 6,1 98 148 110 36 8 b
DC170-12-06.200A1- 6,2 98 148 110 36 8 b
DC170-12-06.300A1- 6,3 98 148 110 36 8 b
DC170-12-06.350A1- 6,35 1/4“ 98 148 110 36 8 b
DC170-12-06.400A1- 6,4 98 148 110 36 8 b
DC170-12-06.500A1- 6,5 98 148 110 36 8 b
DC170-12-06.600A1- 6,6 98 148 110 36 8 b
DC170-12-06.700A1- 6,7 98 148 110 36 8 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-12-03.000A1-WJ30EJ

P M K N S H O

WJ30EJ C C C C C

140°
12×Dc



B 90

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 416D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-12-06.747A1- 6,747 17/64“ 98 148 110 36 8 b
DC170-12-06.800A1- 6,8 98 148 110 36 8 b
DC170-12-06.900A1- 6,9 98 148 110 36 8 b
DC170-12-07.000A1- 7 98 148 110 36 8 b
DC170-12-07.100A1- 7,1 98 148 110 36 8 b
DC170-12-07.144A1- 7,144 9/32“ 98 148 110 36 8 b
DC170-12-07.200A1- 7,2 98 148 110 36 8 b
DC170-12-07.300A1- 7,3 98 148 110 36 8 b
DC170-12-07.400A1- 7,4 98 148 110 36 8 b
DC170-12-07.500A1- 7,5 98 148 110 36 8 b
DC170-12-07.541A1- 7,541 19/64“ 98 148 110 36 8 b
DC170-12-07.800A1- 7,8 98 148 110 36 8 b
DC170-12-07.900A1- 7,9 98 148 110 36 8 b
DC170-12-07.938A1- 7,938 5/16“ 98 148 110 36 8 b
DC170-12-08.000A1- 8 98 148 110 36 8 b
DC170-12-08.100A1- 8,1 123 180 138 40 10 b
DC170-12-08.200A1- 8,2 123 180 138 40 10 b
DC170-12-08.300A1- 8,3 123 180 138 40 10 b
DC170-12-08.400A1- 8,4 123 180 138 40 10 b
DC170-12-08.500A1- 8,5 123 180 138 40 10 b
DC170-12-08.600A1- 8,6 123 180 138 40 10 b
DC170-12-08.700A1- 8,7 123 180 138 40 10 b
DC170-12-08.731A1- 8,731 11/32“ 123 180 138 40 10 b
DC170-12-08.800A1- 8,8 123 180 138 40 10 b
DC170-12-09.000A1- 9 123 180 138 40 10 b
DC170-12-09.128A1- 9,128 23/64“ 123 180 138 40 10 b
DC170-12-09.200A1- 9,2 123 180 138 40 10 b
DC170-12-09.300A1- 9,3 123 180 138 40 10 b
DC170-12-09.500A1- 9,5 123 180 138 40 10 b
DC170-12-09.525A1- 9,525 3/8“ 123 180 138 40 10 b
DC170-12-09.600A1- 9,6 123 180 138 40 10 b
DC170-12-09.700A1- 9,7 123 180 138 40 10 b
DC170-12-09.800A1- 9,8 123 180 138 40 10 b
DC170-12-09.922A1- 9,922 25/64“ 123 180 138 40 10 b
DC170-12-10.000A1- 10 123 180 138 40 10 b
DC170-12-10.100A1- 10,1 140 206 158 45 12 b
DC170-12-10.200A1- 10,2 140 206 158 45 12 b
DC170-12-10.300A1- 10,3 140 206 158 45 12 b
DC170-12-10.319A1- 10,319 13/32“ 140 206 158 45 12 b
DC170-12-10.400A1- 10,4 140 206 158 45 12 b
DC170-12-10.500A1- 10,5 140 206 158 45 12 b
DC170-12-10.716A1- 10,716 27/64“ 140 206 158 45 12 b
DC170-12-10.800A1- 10,8 140 206 158 45 12 b
DC170-12-11.000A1- 11 140 206 158 45 12 b
DC170-12-11.100A1- 11,1 140 206 158 45 12 b
DC170-12-11.113A1- 11,113 7/16“ 140 206 158 45 12 b
DC170-12-11.200A1- 11,2 140 206 158 45 12 b
DC170-12-11.500A1- 11,5 140 206 158 45 12 b
DC170-12-11.509A1- 11,509 29/64“ 140 206 158 45 12 b
DC170-12-11.700A1- 11,7 140 206 158 45 12 b
DC170-12-11.800A1- 11,8 140 206 158 45 12 b
DC170-12-11.906A1- 11,906 15/32“ 140 206 158 45 12 b
DC170-12-12.000A1- 12 140 206 158 45 12 b
DC170-12-12.100A1- 12,1 168 230 182 45 14 b
DC170-12-12.200A1- 12,2 168 230 182 45 14 b
DC170-12-12.300A1- 12,3 168 230 182 45 14 b
DC170-12-12.303A1- 12,303 31/64“ 168 230 182 45 14 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-12-03.000A1-WJ30EJ



B 91

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 416D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-12-12.500A1- 12,5 168 230 182 45 14 b
DC170-12-12.600A1- 12,6 168 230 182 45 14 b
DC170-12-12.700A1- 12,7 1/2“ 168 230 182 45 14 b
DC170-12-13.000A1- 13 168 230 182 45 14 b
DC170-12-13.494A1- 13,494 17/32“ 168 230 182 45 14 b
DC170-12-13.500A1- 13,5 168 230 182 45 14 b
DC170-12-14.000A1- 14 168 230 182 45 14 b
DC170-12-14.288A1- 14,288 9/16“ 192 260 208 48 16 b
DC170-12-14.500A1- 14,5 192 260 208 48 16 b
DC170-12-15.000A1- 15 192 260 208 48 16 b
DC170-12-15.500A1- 15,5 192 260 208 48 16 b
DC170-12-15.875A1- 15,875 5/8“ 192 260 208 48 16 b
DC170-12-16.000A1- 16 192 260 208 48 16 b
DC170-12-16.500A1- 16,5 216 285 234 48 18 b
DC170-12-17.000A1- 17 216 285 234 48 18 b
DC170-12-17.500A1- 17,5 216 285 234 48 18 b
DC170-12-18.000A1- 18 216 285 234 48 18 b
DC170-12-18.500A1- 18,5 238 310 258 50 20 b
DC170-12-19.000A1- 19 238 310 258 50 20 b
DC170-12-19.500A1- 19,5 238 310 258 50 20 b
DC170-12-20.000A1- 20 238 310 258 50 20 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-12-03.000A1-WJ30EJ



B 92

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Application principale

Autre application

B 430B 416D 1XIII

Micro-foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6589AMP
X·treme DM12

Désignation 
AMP

Dc 
h7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc

l5
l1

Dc

l2

A6589AMP-2 2 28 72 31 36 3
A6589AMP-2.1 2,1 29 72 33 35 3
A6589AMP-2.2 2,2 30 72 34 34 3
A6589AMP-2.3 2,3 32 77 36 37 3
A6589AMP-3/32IN 2,381 3/32“ 33 77 37 36 3
A6589AMP-2.4 2,4 33 77 37 36 3
A6589AMP-2.5 2,5 35 77 39 34 3
A6589AMP-2.6 2,6 36 83 40 39 3
A6589AMP-2.7 2,7 37 83 42 38 3
A6589AMP-7/64IN 2,778 7/64“ 38 83 43 37 3
A6589AMP-2.8 2,8 38 83 43 37 3
A6589AMP-2.9 2,9 40 83 45 35 3

P M K N S H O

AMP C C C C C C C C C C C C

140°
12×Dc



B 93

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 416D 1

Micro-foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6588TML
Alpha® 4 Plus Micro

Désignation 
TML

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc

l5
l1

Dc

l2

A6588TML-1 1 18 55 21 25 3
A6588TML-1.1 1,1 18 55 21 26 3
A6588TML-3/64IN 1,191 3/64“ 18 55 21 26 3
A6588TML-1.2 1,2 18 55 21 26 3
A6588TML-1.3 1,3 18 55 21 26 3
A6588TML-1.4 1,4 18 55 21 26 3
A6588TML-1.5 1,5 25 68 28 33 3
A6588TML-1/16IN 1,588 1/16“ 25 68 28 33 3
A6588TML-1.6 1,6 25 68 28 33 3
A6588TML-1.7 1,7 25 68 28 33 3
A6588TML-1.8 1,8 25 68 28 34 3
A6588TML-1.9 1,9 25 68 28 34 3

P M K N S H O

TML C C C C C C C C C C C C C

140°
12×Dc



B 94

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 416D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6589DPP
X·treme D12

Désignation 
DPP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6589DPP-3 3 48 92 54 36 6
A6589DPP-3.1 3,1 48 92 54 36 6
A6589DPP-1/8IN 3,175 1/8“ 48 92 54 36 6
A6589DPP-3.2 3,2 48 92 54 36 6
A6589DPP-3.3 3,3 48 92 54 36 6
A6589DPP-3.4 3,4 48 92 54 36 6
A6589DPP-3.5 3,5 48 92 54 36 6
A6589DPP-9/64IN 3,572 9/64“ 48 92 54 36 6
A6589DPP-3.6 3,6 48 92 54 36 6
A6589DPP-3.7 3,7 48 92 54 36 6
A6589DPP-3.8 3,8 56 102 64 36 6
A6589DPP-3.9 3,9 56 102 64 36 6
A6589DPP-5/32IN 3,969 5/32“ 56 102 64 36 6
A6589DPP-4 4 56 102 64 36 6
A6589DPP-4.1 4,1 56 102 64 36 6
A6589DPP-4.2 4,2 56 102 64 36 6
A6589DPP-4.3 4,3 56 102 64 36 6
A6589DPP-11/64IN 4,366 11/64“ 56 102 64 36 6
A6589DPP-4.4 4,4 56 102 64 36 6
A6589DPP-4.5 4,5 56 102 64 36 6
A6589DPP-4.6 4,6 56 102 64 36 6
A6589DPP-4.7 4,7 56 102 64 36 6
A6589DPP-3/16IN 4,763 3/16“ 74 121 83 36 6
A6589DPP-4.8 4,8 74 121 83 36 6
A6589DPP-4.9 4,9 74 121 83 36 6
A6589DPP-5 5 74 121 83 36 6
A6589DPP-5.1 5,1 74 121 83 36 6
A6589DPP-13/64IN 5,159 13/64“ 74 121 83 36 6
A6589DPP-5.2 5,2 74 121 83 36 6
A6589DPP-5.3 5,3 74 121 83 36 6
A6589DPP-5.4 5,4 74 121 83 36 6
A6589DPP-5.5 5,5 74 121 83 36 6
A6589DPP-5.55 5,55 74 121 83 36 6
A6589DPP-7/32IN 5,556 7/32“ 74 121 83 36 6
A6589DPP-5.6 5,6 74 121 83 36 6
A6589DPP-5.7 5,7 74 121 83 36 6
A6589DPP-5.8 5,8 74 121 83 36 6
A6589DPP-5.9 5,9 74 121 83 36 6
A6589DPP-6 6 74 121 83 36 6
A6589DPP-6.1 6,1 98 148 110 36 8
A6589DPP-6.2 6,2 98 148 110 36 8
A6589DPP-6.3 6,3 98 148 110 36 8
A6589DPP-1/4IN 6,35 1/4“ 98 148 110 36 8
A6589DPP-6.4 6,4 98 148 110 36 8

P M K N S H O

DPP C C C C C C C C C C C C C

140°
12×Dc



B 95

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 416D 1XIII

Désignation 
DPP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6589DPP-6.5 6,5 98 148 110 36 8
A6589DPP-6.6 6,6 98 148 110 36 8
A6589DPP-6.7 6,7 98 148 110 36 8
A6589DPP-17/64IN 6,747 17/64“ 98 148 110 36 8
A6589DPP-6.8 6,8 98 148 110 36 8
A6589DPP-6.9 6,9 98 148 110 36 8
A6589DPP-7 7 98 148 110 36 8
A6589DPP-7.1 7,1 98 148 110 36 8
A6589DPP-9/32IN 7,144 9/32“ 98 148 110 36 8
A6589DPP-7.2 7,2 98 148 110 36 8
A6589DPP-7.3 7,3 98 148 110 36 8
A6589DPP-7.4 7,4 98 148 110 36 8
A6589DPP-7.5 7,5 98 148 110 36 8
A6589DPP-19/64IN 7,541 19/64“ 98 148 110 36 8
A6589DPP-7.8 7,8 98 148 110 36 8
A6589DPP-7.9 7,9 98 148 110 36 8
A6589DPP-5/16IN 7,938 5/16“ 98 148 110 36 8
A6589DPP-8 8 98 148 110 36 8
A6589DPP-8.1 8,1 123 180 138 40 10
A6589DPP-8.2 8,2 123 180 138 40 10
A6589DPP-8.3 8,3 123 180 138 40 10
A6589DPP-8.4 8,4 123 180 138 40 10
A6589DPP-8.5 8,5 123 180 138 40 10
A6589DPP-8.6 8,6 123 180 138 40 10
A6589DPP-8.7 8,7 123 180 138 40 10
A6589DPP-11/32IN 8,731 11/32“ 123 180 138 40 10
A6589DPP-8.8 8,8 123 180 138 40 10
A6589DPP-9 9 123 180 138 40 10
A6589DPP-23/64IN 9,128 23/64“ 123 180 138 40 10
A6589DPP-9.2 9,2 123 180 138 40 10
A6589DPP-9.3 9,3 123 180 138 40 10
A6589DPP-9.5 9,5 123 180 138 40 10
A6589DPP-3/8IN 9,525 3/8“ 123 180 138 40 10
A6589DPP-9.6 9,6 123 180 138 40 10
A6589DPP-9.7 9,7 123 180 138 40 10
A6589DPP-9.8 9,8 123 180 138 40 10
A6589DPP-25/64IN 9,922 25/64“ 123 180 138 40 10
A6589DPP-10 10 123 180 138 40 10
A6589DPP-10.1 10,1 140 206 158 45 12
A6589DPP-10.2 10,2 140 206 158 45 12
A6589DPP-10.3 10,3 140 206 158 45 12
A6589DPP-13/32IN 10,319 13/32“ 140 206 158 45 12
A6589DPP-10.4 10,4 140 206 158 45 12
A6589DPP-10.5 10,5 140 206 158 45 12
A6589DPP-27/64IN 10,716 27/64“ 140 206 158 45 12
A6589DPP-10.8 10,8 140 206 158 45 12
A6589DPP-11 11 140 206 158 45 12
A6589DPP-11.1 11,1 140 206 158 45 12
A6589DPP-7/16IN 11,113 7/16“ 140 206 158 45 12
A6589DPP-11.2 11,2 140 206 158 45 12
A6589DPP-11.5 11,5 140 206 158 45 12
A6589DPP-29/64IN 11,509 29/64“ 140 206 158 45 12
A6589DPP-11.7 11,7 140 206 158 45 12
A6589DPP-11.8 11,8 140 206 158 45 12
A6589DPP-15/32IN 11,906 15/32“ 140 206 158 45 12
A6589DPP-12 12 140 206 158 45 12
A6589DPP-12.1 12,1 168 230 182 45 14
A6589DPP-12.2 12,2 168 230 182 45 14
A6589DPP-12.3 12,3 168 230 182 45 14
A6589DPP-31/64IN 12,303 31/64“ 168 230 182 45 14
A6589DPP-12.5 12,5 168 230 182 45 14
A6589DPP-12.6 12,6 168 230 182 45 14



B 96

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 416D 1XIII

Désignation 
DPP

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / n°

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6589DPP-1/2IN 12,7 1/2“ 168 230 182 45 14
A6589DPP-13 13 168 230 182 45 14
A6589DPP-17/32IN 13,494 17/32“ 168 230 182 45 14
A6589DPP-13.5 13,5 168 230 182 45 14
A6589DPP-14 14 168 230 182 45 14
A6589DPP-9/16IN 14,288 9/16“ 192 260 208 48 16
A6589DPP-14.5 14,5 192 260 208 48 16
A6589DPP-15 15 192 260 208 48 16
A6589DPP-15.5 15,5 192 260 208 48 16
A6589DPP-5/8IN 15,875 5/8“ 192 260 208 48 16
A6589DPP-16 16 192 260 208 48 16
A6589DPP-16.5 16,5 216 285 234 48 18
A6589DPP-17 17 216 285 234 48 18
A6589DPP-17.5 17,5 216 285 234 48 18
A6589DPP-18 18 216 285 234 48 18
A6589DPP-18.5 18,5 238 310 258 50 20
A6589DPP-19 19 238 310 258 50 20
A6589DPP-19.5 19,5 238 310 258 50 20
A6589DPP-20 20 238 310 258 50 20



B 97

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 416D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne à goujures droites
A3687
Alpha® Jet

Désignation
sans revêtement

Dc 
k6 

mm
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3687-5 5 79 132 94 36 6
A3687-5.5 5,5 83 139 101 36 6
A3687-6 6 83 139 101 36 6
A3687-6.5 6,5 107 165 127 36 8
A3687-6.8 6,8 107 165 127 36 8
A3687-7 7 107 165 127 36 8
A3687-7.5 7,5 107 165 127 36 8
A3687-8 8 107 165 127 36 8
A3687-8.5 8,5 122 184 142 40 10
A3687-9 9 122 184 142 40 10
A3687-10 10 122 184 142 40 10
A3687-10.2 10,2 134 205 158 45 12
A3687-10.5 10,5 134 205 158 45 12
A3687-11 11 134 205 158 45 12
A3687-11.5 11,5 134 205 158 45 12
A3687-12 12 134 205 158 45 12
A3687-12.5 12,5 139 214 167 45 14
A3687-13 13 139 214 167 45 14
A3687-14 14 139 214 167 45 14
A3687-15 15 153 227 177 48 16
A3687-16 16 153 227 177 48 16
A3687-17 17 164 241 191 48 18
A3687-18 18 164 241 191 48 18
A3687-20 20 172 254 202 50 20

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

120°
12×Dc



B 98

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 418D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
DC150 Perform

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0T
A

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-12-03.000A1- 3 48 92 54 36 6 b
DC150-12-03.100A1- 3,1 48 92 54 36 6 b
DC150-12-03.175A1- 3,175 1/8“ 48 92 54 36 6 b
DC150-12-03.200A1- 3,2 48 92 54 36 6 b
DC150-12-03.300A1- 3,3 48 92 54 36 6 b
DC150-12-03.400A1- 3,4 48 92 54 36 6 b
DC150-12-03.500A1- 3,5 48 92 54 36 6 b
DC150-12-03.572A1- 3,572 9/64“ 48 92 54 36 6 b
DC150-12-03.600A1- 3,6 48 92 54 36 6 b
DC150-12-03.700A1- 3,7 48 92 54 36 6 b
DC150-12-03.800A1- 3,8 56 102 64 36 6 b
DC150-12-03.900A1- 3,9 56 102 64 36 6 b
DC150-12-03.969A1- 3,969 5/32“ 56 102 64 36 6 b
DC150-12-04.000A1- 4 56 102 64 36 6 b
DC150-12-04.100A1- 4,1 56 102 64 36 6 b
DC150-12-04.200A1- 4,2 56 102 64 36 6 b
DC150-12-04.300A1- 4,3 56 102 64 36 6 b
DC150-12-04.366A1- 4,366 11/64“ 56 102 64 36 6 b
DC150-12-04.400A1- 4,4 56 102 64 36 6 b
DC150-12-04.500A1- 4,5 56 102 64 36 6 b
DC150-12-04.600A1- 4,6 56 102 64 36 6 b
DC150-12-04.700A1- 4,7 56 102 64 36 6 b
DC150-12-04.763A1- 4,763 3/16“ 74 121 83 36 6 b
DC150-12-04.800A1- 4,8 74 121 83 36 6 b
DC150-12-04.900A1- 4,9 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.000A1- 5 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.100A1- 5,1 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.159A1- 5,159 13/64“ 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.200A1- 5,2 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.300A1- 5,3 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.400A1- 5,4 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.500A1- 5,5 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.550A1- 5,55 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.556A1- 5,556 7/32“ 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.600A1- 5,6 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.700A1- 5,7 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.800A1- 5,8 74 121 83 36 6 b
DC150-12-05.900A1- 5,9 74 121 83 36 6 b
DC150-12-06.000A1- 6 74 121 83 36 6 b
DC150-12-06.100A1- 6,1 98 148 110 36 8 b
DC150-12-06.200A1- 6,2 98 148 110 36 8 b
DC150-12-06.300A1- 6,3 98 148 110 36 8 b
DC150-12-06.350A1- 6,35 1/4“ 98 148 110 36 8 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30TA : DC150-12-03.000A1-WJ30TA

P M K N S H O

WJ30TA C C C C C C C C C C C C

140°
12×Dc



B 99

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 418D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0T
A

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-12-06.400A1- 6,4 98 148 110 36 8 b
DC150-12-06.500A1- 6,5 98 148 110 36 8 b
DC150-12-06.600A1- 6,6 98 148 110 36 8 b
DC150-12-06.700A1- 6,7 98 148 110 36 8 b
DC150-12-06.747A1- 6,747 17/64“ 98 148 110 36 8 b
DC150-12-06.800A1- 6,8 98 148 110 36 8 b
DC150-12-06.900A1- 6,9 98 148 110 36 8 b
DC150-12-07.000A1- 7 98 148 110 36 8 b
DC150-12-07.100A1- 7,1 98 148 110 36 8 b
DC150-12-07.144A1- 7,144 9/32“ 98 148 110 36 8 b
DC150-12-07.200A1- 7,2 98 148 110 36 8 b
DC150-12-07.300A1- 7,3 98 148 110 36 8 b
DC150-12-07.400A1- 7,4 98 148 110 36 8 b
DC150-12-07.500A1- 7,5 98 148 110 36 8 b
DC150-12-07.541A1- 7,541 19/64“ 98 148 110 36 8 b
DC150-12-07.800A1- 7,8 98 148 110 36 8 b
DC150-12-07.900A1- 7,9 98 148 110 36 8 b
DC150-12-07.938A1- 7,938 5/16“ 98 148 110 36 8 b
DC150-12-08.000A1- 8 98 148 110 36 8 b
DC150-12-08.100A1- 8,1 123 180 138 40 10 b
DC150-12-08.200A1- 8,2 123 180 138 40 10 b
DC150-12-08.300A1- 8,3 123 180 138 40 10 b
DC150-12-08.400A1- 8,4 123 180 138 40 10 b
DC150-12-08.500A1- 8,5 123 180 138 40 10 b
DC150-12-08.600A1- 8,6 123 180 138 40 10 b
DC150-12-08.700A1- 8,7 123 180 138 40 10 b
DC150-12-08.731A1- 8,731 11/32“ 123 180 138 40 10 b
DC150-12-08.800A1- 8,8 123 180 138 40 10 b
DC150-12-09.000A1- 9 123 180 138 40 10 b
DC150-12-09.128A1- 9,128 23/64“ 123 180 138 40 10 b
DC150-12-09.200A1- 9,2 123 180 138 40 10 b
DC150-12-09.300A1- 9,3 123 180 138 40 10 b
DC150-12-09.500A1- 9,5 123 180 138 40 10 b
DC150-12-09.525A1- 9,525 3/8“ 123 180 138 40 10 b
DC150-12-09.600A1- 9,6 123 180 138 40 10 b
DC150-12-09.700A1- 9,7 123 180 138 40 10 b
DC150-12-09.800A1- 9,8 123 180 138 40 10 b
DC150-12-09.922A1- 9,922 25/64“ 123 180 138 40 10 b
DC150-12-10.000A1- 10 123 180 138 40 10 b
DC150-12-10.100A1- 10,1 140 206 158 45 12 b
DC150-12-10.200A1- 10,2 140 206 158 45 12 b
DC150-12-10.300A1- 10,3 140 206 158 45 12 b
DC150-12-10.319A1- 10,319 13/32“ 140 206 158 45 12 b
DC150-12-10.500A1- 10,5 140 206 158 45 12 b
DC150-12-10.716A1- 10,716 27/64“ 140 206 158 45 12 b
DC150-12-10.800A1- 10,8 140 206 158 45 12 b
DC150-12-11.000A1- 11 140 206 158 45 12 b
DC150-12-11.100A1- 11,1 140 206 158 45 12 b
DC150-12-11.113A1- 11,113 7/16“ 140 206 158 45 12 b
DC150-12-11.200A1- 11,2 140 206 158 45 12 b
DC150-12-11.500A1- 11,5 140 206 158 45 12 b
DC150-12-11.509A1- 11,509 29/64“ 140 206 158 45 12 b
DC150-12-11.700A1- 11,7 140 206 158 45 12 b
DC150-12-11.800A1- 11,8 140 206 158 45 12 b
DC150-12-11.906A1- 11,906 15/32“ 140 206 158 45 12 b
DC150-12-12.000A1- 12 140 206 158 45 12 b
DC150-12-12.100A1- 12,1 168 230 182 45 14 b
DC150-12-12.200A1- 12,2 168 230 182 45 14 b
DC150-12-12.300A1- 12,3 168 230 182 45 14 b
DC150-12-12.303A1- 12,303 31/64“ 168 230 182 45 14 b
DC150-12-12.500A1- 12,5 168 230 182 45 14 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30TA : DC150-12-03.000A1-WJ30TA



B 100

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 418D 1XIII

Désignation

Dc 
m7 
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0T
A

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-12-12.600A1- 12,6 168 230 182 45 14 b
DC150-12-12.700A1- 12,7 1/2“ 168 230 182 45 14 b
DC150-12-13.000A1- 13 168 230 182 45 14 b
DC150-12-13.494A1- 13,494 17/32“ 168 230 182 45 14 b
DC150-12-13.500A1- 13,5 168 230 182 45 14 b
DC150-12-14.000A1- 14 168 230 182 45 14 b
DC150-12-14.288A1- 14,288 9/16“ 192 260 208 48 16 b
DC150-12-14.500A1- 14,5 192 260 208 48 16 b
DC150-12-15.000A1- 15 192 260 208 48 16 b
DC150-12-15.500A1- 15,5 192 260 208 48 16 b
DC150-12-15.875A1- 15,875 5/8“ 192 260 208 48 16 b
DC150-12-16.000A1- 16 192 260 208 48 16 b
DC150-12-16.500A1- 16,5 216 285 234 48 18 b
DC150-12-17.000A1- 17 216 285 234 48 18 b
DC150-12-17.500A1- 17,5 216 285 234 48 18 b
DC150-12-18.000A1- 18 216 285 234 48 18 b
DC150-12-19.000A1- 19 238 310 258 50 20 b
DC150-12-20.000A1- 20 238 310 258 50 20 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30TA : DC150-12-03.000A1-WJ30TA



B 101

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 418D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
DC170 Supreme

Désignation

Dc 
h7 

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-16-03.000A1- 3 52 89 57 28 4 b
DC170-16-03.175A1- 3,175 1/8“ 60 98 66 28 4 b
DC170-16-03.500A1- 3,5 72 110 78 28 4 b
DC170-16-03.572A1- 3,572 9/64“ 72 110 78 28 4 b
DC170-16-03.969A1- 3,969 5/32“ 72 110 78 28 4 b
DC170-16-04.000A1- 4 72 110 78 28 4 b
DC170-16-04.500A1- 4,5 93 132 100 28 5 b
DC170-16-04.763A1- 4,763 3/16“ 92 132 100 28 5 b
DC170-16-04.800A1- 4,8 92 132 100 28 5 b
DC170-16-05.000A1- 5 92 132 100 28 5 b
DC170-16-05.500A1- 5,5 101 150 110 36 6 b
DC170-16-05.556A1- 5,556 7/32“ 111 160 120 36 6 b
DC170-16-05.800A1- 5,8 111 160 120 36 6 b
DC170-16-06.000A1- 6 111 160 120 36 6 b
DC170-16-06.100A1- 6,1 124 175 135 36 8 b
DC170-16-06.350A1- 6,35 1/4“ 124 175 135 36 8 b
DC170-16-06.500A1- 6,5 124 175 135 36 8 b
DC170-16-06.800A1- 6,8 124 175 135 36 8 b
DC170-16-07.000A1- 7 124 175 135 36 8 b
DC170-16-07.144A1- 7,144 9/32“ 140 192 152 36 8 b
DC170-16-07.400A1- 7,4 140 192 152 36 8 b
DC170-16-07.500A1- 7,5 140 192 152 36 8 b
DC170-16-07.938A1- 7,938 5/16“ 140 192 152 36 8 b
DC170-16-08.000A1- 8 140 192 152 36 8 b
DC170-16-08.300A1- 8,3 148 206 162 40 10 b
DC170-16-08.500A1- 8,5 148 206 162 40 10 b
DC170-16-08.731A1- 8,731 11/32“ 148 206 162 40 10 b
DC170-16-09.000A1- 9 148 206 162 40 10 b
DC170-16-09.525A1- 9,525 3/8“ 165 224 180 40 10 b
DC170-16-09.800A1- 9,8 165 224 180 40 10 b
DC170-16-10.000A1- 10 165 224 180 40 10 b
DC170-16-10.200A1- 10,2 181 247 198 45 12 b
DC170-16-10.319A1- 10,319 13/32“ 181 247 198 45 12 b
DC170-16-11.000A1- 11 181 247 198 45 12 b
DC170-16-11.113A1- 11,113 7/16“ 198 265 216 45 12 b
DC170-16-11.500A1- 11,5 198 265 216 45 12 b
DC170-16-11.800A1- 11,8 198 265 216 45 12 b
DC170-16-11.906A1- 11,906 15/32“ 198 265 216 45 12 b
DC170-16-12.000A1- 12 198 265 216 45 12 b
DC170-16-12.700A1- 12,7 1/2“ 238 301 252 45 14 b
DC170-16-13.000A1- 13 238 301 252 45 14 b
DC170-16-14.000A1- 14 238 301 252 45 14 b
DC170-16-14.288A1- 14,288 9/16“ 272 340 288 48 16 b
DC170-16-15.000A1- 15 272 340 288 48 16 b
DC170-16-16.000A1- 16 272 340 288 48 16 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-16-03.000A1-WJ30EJ

P M K N S H O

WJ30EJ C C C C C

140°
16×Dc



B 102

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Application principale

Autre application

B 430B 418D 1XIII

Micro-foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6689AMP
X·treme DM16

Désignation 
AMP

Dc 
h7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc

l5
l1

Dc

l2

A6689AMP-2 2 36 81 39 37 3
A6689AMP-2.1 2,1 37 81 41 36 3
A6689AMP-2.2 2,2 39 81 43 34 3
A6689AMP-2.3 2,3 39 87 45 38 3
A6689AMP-3/32IN 2,381 3/32“ 43 87 47 36 3
A6689AMP-2.4 2,4 43 87 47 36 3
A6689AMP-2.5 2,5 45 87 49 34 3
A6689AMP-2.6 2,6 47 95 51 40 3
A6689AMP-2.7 2,7 48 95 53 39 3
A6689AMP-7/64IN 2,778 7/64“ 50 95 55 37 3
A6689AMP-2.8 2,8 50 95 55 37 3
A6689AMP-2.9 2,9 52 95 57 35 3

P M K N S H O

AMP C C C C C C C C C C C C

140°
16×Dc



B 103

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 418D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6685TFP
Alpha® 4 XD16

Désignation 
TFP

Dc 
h7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6685TFP-3 3 52 100 57 36 6
A6685TFP-1/8IN 3,175 1/8“ 72 120 78 36 6
A6685TFP-3.5 3,5 72 120 78 36 6
A6685TFP-9/64IN 3,572 9/64“ 72 120 78 36 6
A6685TFP-5/32IN 3,969 5/32“ 72 120 78 36 6
A6685TFP-4 4 72 120 78 36 6
A6685TFP-4.5 4,5 92 140 100 36 6
A6685TFP-3/16IN 4,763 3/16“ 92 140 100 36 6
A6685TFP-4.8 4,8 92 140 100 36 6
A6685TFP-5 5 92 140 100 36 6
A6685TFP-5.5 5,5 101 150 110 36 6
A6685TFP-7/32IN 5,556 7/32“ 111 160 120 36 6
A6685TFP-5.8 5,8 111 160 120 36 6
A6685TFP-6 6 111 160 120 36 6
A6685TFP-6.1 6,1 124 175 135 36 8
A6685TFP-1/4IN 6,35 1/4“ 124 175 135 36 8
A6685TFP-6.5 6,5 124 175 135 36 8
A6685TFP-6.8 6,8 124 175 135 36 8
A6685TFP-7 7 124 175 135 36 8
A6685TFP-9/32IN 7,144 9/32“ 140 192 152 36 8
A6685TFP-7.4 7,4 140 192 152 36 8
A6685TFP-7.5 7,5 140 192 152 36 8
A6685TFP-5/16IN 7,938 5/16“ 140 192 152 36 8
A6685TFP-8 8 140 192 152 36 8
A6685TFP-8.3 8,3 148 206 162 40 10
A6685TFP-8.5 8,5 148 206 162 40 10
A6685TFP-11/32IN 8,731 11/32“ 148 206 162 40 10
A6685TFP-9 9 148 206 162 40 10
A6685TFP-3/8IN 9,525 3/8“ 165 224 180 40 10
A6685TFP-9.8 9,8 165 224 180 40 10
A6685TFP-10 10 165 224 180 40 10
A6685TFP-10.2 10,2 181 247 198 45 12
A6685TFP-13/32IN 10,319 13/32“ 181 247 198 45 12
A6685TFP-11 11 181 247 198 45 12
A6685TFP-7/16IN 11,113 7/16“ 198 265 216 45 12
A6685TFP-11.5 11,5 198 265 216 45 12
A6685TFP-11.8 11,8 198 265 216 45 12
A6685TFP-15/32IN 11,906 15/32“ 198 265 216 45 12
A6685TFP-12 12 198 265 216 45 12
A6685TFP-1/2IN 12,7 1/2“ 238 301 252 45 14
A6685TFP-13 13 238 301 252 45 14
A6685TFP-14 14 238 301 252 45 14
A6685TFP-9/16IN 14,288 9/16“ 272 340 288 48 16
A6685TFP-15 15 272 340 288 48 16
A6685TFP-16 16 272 340 288 48 16

P M K N S H O

TFP C C C C C C C C C C C

140°
16×Dc



B 104

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 418D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
DC170 Supreme

Désignation

Dc 
h7 

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-20-03.000A1- 3 60 97 65 28 4 b
DC170-20-03.175A1- 3,175 1/8“ 74 112 80 28 4 b
DC170-20-03.500A1- 3,5 86 124 92 28 4 b
DC170-20-03.572A1- 3,572 9/64“ 86 124 92 28 4 b
DC170-20-03.969A1- 3,969 5/32“ 86 124 92 28 4 b
DC170-20-04.000A1- 4 86 124 92 28 4 b
DC170-20-04.500A1- 4,5 111 150 118 28 5 b
DC170-20-04.763A1- 4,763 3/16“ 110 150 118 28 5 b
DC170-20-04.800A1- 4,8 110 150 118 28 5 b
DC170-20-05.000A1- 5 110 150 118 28 5 b
DC170-20-05.500A1- 5,5 123 170 132 36 6 b
DC170-20-05.556A1- 5,556 7/32“ 135 182 144 36 6 b
DC170-20-05.800A1- 5,8 135 182 144 36 6 b
DC170-20-06.000A1- 6 135 182 144 36 6 b
DC170-20-06.100A1- 6,1 151 200 162 36 8 b
DC170-20-06.350A1- 6,35 1/4“ 151 200 162 36 8 b
DC170-20-06.500A1- 6,5 151 200 162 36 8 b
DC170-20-06.800A1- 6,8 151 200 162 36 8 b
DC170-20-07.000A1- 7 151 200 162 36 8 b
DC170-20-07.144A1- 7,144 9/32“ 172 222 184 36 8 b
DC170-20-07.400A1- 7,4 172 222 184 36 8 b
DC170-20-07.500A1- 7,5 172 222 184 36 8 b
DC170-20-07.938A1- 7,938 5/16“ 172 222 184 36 8 b
DC170-20-08.000A1- 8 172 222 184 36 8 b
DC170-20-08.300A1- 8,3 184 240 198 40 10 b
DC170-20-08.500A1- 8,5 184 240 198 40 10 b
DC170-20-08.731A1- 8,731 11/32“ 184 240 198 40 10 b
DC170-20-09.000A1- 9 184 240 198 40 10 b
DC170-20-09.525A1- 9,525 3/8“ 205 262 220 40 10 b
DC170-20-09.800A1- 9,8 205 262 220 40 10 b
DC170-20-10.000A1- 10 205 262 220 40 10 b
DC170-20-10.200A1- 10,2 225 289 242 45 12 b
DC170-20-10.319A1- 10,319 13/32“ 225 289 242 45 12 b
DC170-20-11.000A1- 11 225 289 242 45 12 b
DC170-20-11.113A1- 11,113 7/16“ 246 311 264 45 12 b
DC170-20-11.500A1- 11,5 246 311 264 45 12 b
DC170-20-11.800A1- 11,8 246 311 264 45 12 b
DC170-20-11.906A1- 11,906 15/32“ 246 311 264 45 12 b
DC170-20-12.000A1- 12 246 311 264 45 12 b
DC170-20-12.700A1- 12,7 1/2“ 294 357 308 45 14 b
DC170-20-13.000A1- 13 294 357 308 45 14 b
DC170-20-14.000A1- 14 294 357 308 45 14 b
DC170-20-14.288A1- 14,288 9/16“ 336 404 352 48 16 b
DC170-20-15.000A1- 15 336 404 352 48 16 b
DC170-20-16.000A1- 16 336 404 352 48 16 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-20-03.000A1-WJ30EJ

P M K N S H O

WJ30EJ C C C C C

140°
20×Dc



B 105

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 418D 1XIII

Micro-foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6789AMP
X·treme DM20

Désignation 
AMP

Dc 
h7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc

l5
l1

Dc

l2

A6789AMP-2 2 44 90 47 38 3
A6789AMP-2.1 2,1 45 90 49 37 3
A6789AMP-2.2 2,2 48 90 52 34 3
A6789AMP-2.3 2,3 50 97 54 39 3
A6789AMP-3/32IN 2,381 3/32“ 52 97 56 37 3
A6789AMP-2.4 2,4 52 97 56 37 3
A6789AMP-2.5 2,5 55 97 59 34 3
A6789AMP-2.6 2,6 57 107 61 42 3
A6789AMP-2.7 2,7 58 107 63 41 3
A6789AMP-7/64IN 2,778 7/64“ 61 107 66 38 3
A6789AMP-2.8 2,8 61 107 66 38 3
A6789AMP-2.9 2,9 63 107 68 36 3

P M K N S H O

AMP C C C C C C C C C C C C

140°
20×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Application principale

Autre application

B 430B 418D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6794TFP
X·treme DH20

Désignation 
TFP

Dc 
h7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6794TFP-3 3 60 107 65 36 6
A6794TFP-1/8IN 3,175 1/8“ 86 134 92 36 6
A6794TFP-3.5 3,5 86 134 92 36 6
A6794TFP-9/64IN 3,572 9/64“ 86 134 92 36 6
A6794TFP-5/32IN 3,969 5/32“ 86 134 92 36 6
A6794TFP-4 4 86 134 92 36 6
A6794TFP-4.5 4,5 110 158 118 36 6
A6794TFP-3/16IN 4,763 3/16“ 110 158 118 36 6
A6794TFP-4.8 4,8 110 158 118 36 6
A6794TFP-5 5 110 158 118 36 6
A6794TFP-5.5 5,5 123 170 132 36 6
A6794TFP-7/32IN 5,556 7/32“ 135 182 144 36 6
A6794TFP-5.8 5,8 135 182 144 36 6
A6794TFP-6 6 135 182 144 36 6
A6794TFP-6.1 6,1 151 200 162 36 8
A6794TFP-1/4IN 6,35 1/4“ 151 200 162 36 8
A6794TFP-6.5 6,5 151 200 162 36 8
A6794TFP-6.8 6,8 151 200 162 36 8
A6794TFP-7 7 151 200 162 36 8
A6794TFP-9/32IN 7,144 9/32“ 172 222 184 36 8
A6794TFP-7.4 7,4 172 222 184 36 8
A6794TFP-7.5 7,5 172 222 184 36 8
A6794TFP-5/16IN 7,938 5/16“ 172 222 184 36 8
A6794TFP-8 8 172 222 184 36 8
A6794TFP-8.3 8,3 184 240 198 40 10
A6794TFP-8.5 8,5 184 240 198 40 10
A6794TFP-11/32IN 8,731 11/32“ 184 240 198 40 10
A6794TFP-9 9 184 240 198 40 10
A6794TFP-3/8IN 9,525 3/8“ 205 262 220 40 10
A6794TFP-9.8 9,8 205 262 220 40 10
A6794TFP-10 10 205 262 220 40 10

P M K N S H O

TFP C C C C C C C

140°
20×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 418D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6785TFP
Alpha® 4 XD20

Désignation 
TFP

Dc 
h7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6785TFP-3 3 60 107 65 36 6
A6785TFP-1/8IN 3,175 1/8“ 86 134 92 36 6
A6785TFP-3.5 3,5 86 134 92 36 6
A6785TFP-9/64IN 3,572 9/64“ 86 134 92 36 6
A6785TFP-5/32IN 3,969 5/32“ 86 134 92 36 6
A6785TFP-4 4 86 134 92 36 6
A6785TFP-4.5 4,5 110 158 118 36 6
A6785TFP-3/16IN 4,763 3/16“ 110 158 118 36 6
A6785TFP-4.8 4,8 110 158 118 36 6
A6785TFP-5 5 110 158 118 36 6
A6785TFP-5.5 5,5 123 170 132 36 6
A6785TFP-7/32IN 5,556 7/32“ 135 182 144 36 6
A6785TFP-5.8 5,8 135 182 144 36 6
A6785TFP-6 6 135 182 144 36 6
A6785TFP-6.1 6,1 151 200 162 36 8
A6785TFP-1/4IN 6,35 1/4“ 151 200 162 36 8
A6785TFP-6.5 6,5 151 200 162 36 8
A6785TFP-6.8 6,8 151 200 162 36 8
A6785TFP-7 7 151 200 162 36 8
A6785TFP-9/32IN 7,144 9/32“ 172 222 184 36 8
A6785TFP-7.4 7,4 172 222 184 36 8
A6785TFP-7.5 7,5 172 222 184 36 8
A6785TFP-5/16IN 7,938 5/16“ 172 222 184 36 8
A6785TFP-8 8 172 222 184 36 8
A6785TFP-8.3 8,3 184 240 198 40 10
A6785TFP-8.5 8,5 184 240 198 40 10
A6785TFP-11/32IN 8,731 11/32“ 184 240 198 40 10
A6785TFP-9 9 184 240 198 40 10
A6785TFP-3/8IN 9,525 3/8“ 205 262 220 40 10
A6785TFP-9.8 9,8 205 262 220 40 10
A6785TFP-10 10 205 262 220 40 10
A6785TFP-10.2 10,2 225 289 242 45 12
A6785TFP-13/32IN 10,319 13/32“ 225 289 242 45 12
A6785TFP-11 11 225 289 242 45 12
A6785TFP-7/16IN 11,113 7/16“ 246 311 264 45 12
A6785TFP-11.5 11,5 246 311 264 45 12
A6785TFP-11.8 11,8 246 311 264 45 12
A6785TFP-15/32IN 11,906 15/32“ 246 311 264 45 12
A6785TFP-12 12 246 311 264 45 12
A6785TFP-1/2IN 12,7 1/2“ 294 357 308 45 14
A6785TFP-13 13 294 357 308 45 14
A6785TFP-14 14 294 357 308 45 14
A6785TFP-9/16IN 14,288 9/16“ 336 404 352 48 16
A6785TFP-15 15 336 404 352 48 16
A6785TFP-16 16 336 404 352 48 16

P M K N S H O

TFP C C C C C C C C C C C

140°
20×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 418D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
DC170 Supreme

Désignation

Dc 
h7 

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-25-03.000A1- 3 79 119 84 28 4 b
DC170-25-03.175A1- 3,175 1/8“ 96 148 102 28 4 b
DC170-25-03.500A1- 3,5 108 148 114 28 4 b
DC170-25-03.572A1- 3,572 9/64“ 108 148 114 28 4 b
DC170-25-03.969A1- 3,969 5/32“ 108 148 114 28 4 b
DC170-25-04.000A1- 4 108 148 114 28 4 b
DC170-25-04.500A1- 4,5 138 177 145 28 5 b
DC170-25-04.763A1- 4,763 3/16“ 137 177 145 28 5 b
DC170-25-04.800A1- 4,8 137 177 145 28 5 b
DC170-25-05.000A1- 5 137 177 145 28 5 b
DC170-25-05.500A1- 5,5 151 200 160 36 6 b
DC170-25-05.556A1- 5,556 7/32“ 165 214 174 36 6 b
DC170-25-06.000A1- 6 165 214 174 36 6 b
DC170-25-06.100A1- 6,1 183 234 194 36 8 b
DC170-25-06.350A1- 6,35 1/4“ 183 234 194 36 8 b
DC170-25-06.500A1- 6,5 183 234 194 36 8 b
DC170-25-06.800A1- 6,8 183 234 194 36 8 b
DC170-25-07.000A1- 7 183 234 194 36 8 b
DC170-25-07.144A1- 7,144 9/32“ 208 260 220 36 8 b
DC170-25-07.938A1- 7,938 5/16“ 208 260 220 36 8 b
DC170-25-08.000A1- 8 208 260 220 36 8 b
DC170-25-08.500A1- 8,5 229 289 243 40 10 b
DC170-25-08.731A1- 8,731 11/32“ 229 289 243 40 10 b
DC170-25-09.000A1- 9 229 289 243 40 10 b
DC170-25-09.525A1- 9,525 3/8“ 255 314 270 40 10 b
DC170-25-09.800A1- 9,8 255 314 270 40 10 b
DC170-25-10.000A1- 10 255 314 270 40 10 b
DC170-25-10.200A1- 10,2 280 346 297 45 12 b
DC170-25-11.000A1- 11 280 346 297 45 12 b
DC170-25-11.113A1- 11,113 7/16“ 306 373 324 45 12 b
DC170-25-11.500A1- 11,5 306 373 324 45 12 b
DC170-25-12.000A1- 12 306 373 324 45 12 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-25-03.000A1-WJ30EJ

P M K N S H O

WJ30EJ C C C C C

140°
25×Dc

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables



B 109

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 420D 1XIII

Micro-foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6889AMP
X·treme DM25

Désignation 
AMP

Dc 
h7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc

l5
l1

Dc

l2

A6889AMP-2 2 54 101 57 39 3
A6889AMP-2.1 2,1 56 101 60 37 3
A6889AMP-2.2 2,2 59 101 63 34 3
A6889AMP-2.3 2,3 62 107 66 37 3
A6889AMP-3/32IN 2,381 3/32“ 62 107 66 35 3
A6889AMP-2.4 2,4 64 107 68 35 3
A6889AMP-2.5 2,5 67 107 71 32 3
A6889AMP-2.6 2,6 70 122 74 44 3
A6889AMP-2.7 2,7 72 122 77 41 3
A6889AMP-7/64IN 2,778 7/64“ 75 122 80 38 3
A6889AMP-2.8 2,8 75 122 80 38 3
A6889AMP-2.9 2,9 78 122 83 36 3

P M K N S H O

AMP C C C C C C C C C C C C

140°
25×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 420D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6885TFP
Alpha® 4 XD25

Désignation 
TFP

Dc 
h7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6885TFP-3 3 79 127 84 36 6
A6885TFP-1/8IN 3,175 1/8“ 108 156 114 36 6
A6885TFP-3.5 3,5 108 156 114 36 6
A6885TFP-9/64IN 3,572 9/64“ 108 156 114 36 6
A6885TFP-5/32IN 3,969 5/32“ 108 156 114 36 6
A6885TFP-4 4 108 156 114 36 6
A6885TFP-4.5 4,5 137 185 145 36 6
A6885TFP-3/16IN 4,763 3/16“ 137 185 145 36 6
A6885TFP-4.8 4,8 137 185 145 36 6
A6885TFP-5 5 137 185 145 36 6
A6885TFP-5.5 5,5 151 200 160 36 6
A6885TFP-7/32IN 5,556 7/32“ 165 214 174 36 6
A6885TFP-5.8 5,8 165 214 174 36 6
A6885TFP-6 6 165 214 174 36 6
A6885TFP-6.1 6,1 183 234 194 36 8
A6885TFP-1/4IN 6,35 1/4“ 183 234 194 36 8
A6885TFP-6.5 6,5 183 234 194 36 8
A6885TFP-6.8 6,8 183 234 194 36 8
A6885TFP-7 7 183 234 194 36 8
A6885TFP-9/32IN 7,144 9/32“ 208 260 220 36 8
A6885TFP-7.4 7,4 208 260 220 36 8
A6885TFP-7.5 7,5 208 260 220 36 8
A6885TFP-5/16IN 7,938 5/16“ 208 260 220 36 8
A6885TFP-8 8 208 260 220 36 8
A6885TFP-8.3 8,3 229 289 243 40 10
A6885TFP-8.5 8,5 229 289 243 40 10
A6885TFP-11/32IN 8,731 11/32“ 229 289 243 40 10
A6885TFP-9 9 229 289 243 40 10
A6885TFP-3/8IN 9,525 3/8“ 255 314 270 40 10
A6885TFP-9.8 9,8 255 314 270 40 10
A6885TFP-10 10 255 314 270 40 10
A6885TFP-10.2 10,2 280 346 297 45 12
A6885TFP-13/32IN 10,319 13/32“ 280 346 297 45 12
A6885TFP-11 11 280 346 297 45 12
A6885TFP-7/16IN 11,113 7/16“ 306 373 324 45 12
A6885TFP-11.5 11,5 306 373 324 45 12
A6885TFP-11.8 11,8 306 373 324 45 12
A6885TFP-15/32IN 11,906 15/32“ 306 373 324 45 12
A6885TFP-12 12 306 373 324 45 12

P M K N S H O

TFP C C C C C C C C C C C

140°
25×Dc

Application principale

Autre application



B 111

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 420D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
DC170 Supreme

Désignation

Dc 
h7 

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm W
J3

0E
J

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC170-30-03.000A1- 3 92 132 97 28 4 b
DC170-30-03.175A1- 3,175 1/8“ 114 166 120 28 4 b
DC170-30-03.500A1- 3,5 127 166 133 28 4 b
DC170-30-03.969A1- 3,969 5/32“ 127 166 133 28 4 b
DC170-30-04.000A1- 4 127 166 133 28 4 b
DC170-30-04.500A1- 4,5 162 200 169 28 5 b
DC170-30-04.763A1- 4,763 3/16“ 161 200 169 28 5 b
DC170-30-04.800A1- 4,8 161 200 169 28 5 b
DC170-30-05.000A1- 5 161 200 169 28 5 b
DC170-30-05.500A1- 5,5 178 225 187 36 6 b
DC170-30-05.556A1- 5,556 7/32“ 195 242 204 36 6 b
DC170-30-06.000A1- 6 195 242 204 36 6 b
DC170-30-06.350A1- 6,35 1/4“ 217 268 228 36 8 b
DC170-30-06.500A1- 6,5 217 268 228 36 8 b
DC170-30-06.800A1- 6,8 217 268 228 36 8 b
DC170-30-07.000A1- 7 217 268 228 36 8 b
DC170-30-07.400A1- 7,4 244 294 256 36 8 b
DC170-30-07.938A1- 7,938 5/16“ 244 294 256 36 8 b
DC170-30-08.000A1- 8 244 294 256 36 8 b
DC170-30-08.500A1- 8,5 273 330 287 40 10 b
DC170-30-08.731A1- 8,731 11/32“ 273 330 287 40 10 b
DC170-30-09.000A1- 9 273 330 287 40 10 b
DC170-30-09.525A1- 9,525 3/8“ 305 364 320 40 10 b
DC170-30-10.000A1- 10 305 364 320 40 10 b
DC170-30-10.200A1- 10,2 335 401 352 45 12 b
DC170-30-11.000A1- 11 335 401 352 45 12 b
DC170-30-11.113A1- 11,113 7/16“ 364 430 382 45 12 b
DC170-30-12.000A1- 12 364 430 382 45 12 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EJ : DC170-30-03.000A1-WJ30EJ

P M K N S H O

WJ30EJ C C C C C

140°
30×Dc



B 112

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 420D 1XIII

Micro-foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6989AMP
X·treme DM30

Désignation 
AMP

Dc 
h7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc

l5
l1

Dc

l2

A6989AMP-2 2 64 112 67 40 3
A6989AMP-2.1 2,1 66 112 70 38 3
A6989AMP-2.2 2,2 70 112 74 34 3
A6989AMP-2.3 2,3 73 122 77 41 3
A6989AMP-3/32IN 2,381 3/32“ 76 122 80 38 3
A6989AMP-2.4 2,4 76 122 80 38 3
A6989AMP-2.5 2,5 80 122 84 34 3
A6989AMP-2.6 2,6 83 136 87 45 3
A6989AMP-2.7 2,7 85 136 90 42 3
A6989AMP-7/64IN 2,778 7/64“ 89 136 94 38 3
A6989AMP-2.8 2,8 89 136 94 38 3
A6989AMP-2.9 2,9 92 136 97 36 3

P M K N S H O

AMP C C C C C C C C C C C C

140°
30×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 420D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6994TFP
X·treme DH30

Désignation 
TFP

Dc 
h7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6994TFP-3 3 92 140 97 36 6
A6994TFP-1/8IN 3,175 1/8“ 127 174 133 36 6
A6994TFP-3.5 3,5 127 174 133 36 6
A6994TFP-9/64IN 3,572 9/64“ 127 174 133 36 6
A6994TFP-5/32IN 3,969 5/32“ 127 174 133 36 6
A6994TFP-4 4 127 174 133 36 6
A6994TFP-4.5 4,5 161 208 169 36 6
A6994TFP-3/16IN 4,763 3/16“ 161 208 169 36 6
A6994TFP-4.8 4,8 161 208 169 36 6
A6994TFP-5 5 161 208 169 36 6
A6994TFP-5.5 5,5 178 225 187 36 6
A6994TFP-7/32IN 5,556 7/32“ 195 242 204 36 6
A6994TFP-5.8 5,8 195 242 204 36 6
A6994TFP-6 6 195 242 204 36 6
A6994TFP-6.1 6,1 217 268 228 36 8
A6994TFP-1/4IN 6,35 1/4“ 217 268 228 36 8
A6994TFP-6.5 6,5 217 268 228 36 8
A6994TFP-6.8 6,8 217 268 228 36 8
A6994TFP-7 7 217 268 228 36 8
A6994TFP-9/32IN 7,144 9/32“ 244 294 256 36 8
A6994TFP-7.4 7,4 244 294 256 36 8
A6994TFP-7.5 7,5 244 294 256 36 8
A6994TFP-5/16IN 7,938 5/16“ 244 294 256 36 8
A6994TFP-8 8 244 294 256 36 8
A6994TFP-8.3 8,3 273 330 287 40 10
A6994TFP-8.5 8,5 273 330 287 40 10
A6994TFP-11/32IN 8,731 11/32“ 273 330 287 40 10
A6994TFP-9 9 273 330 287 40 10
A6994TFP-3/8IN 9,525 3/8“ 305 364 320 40 10
A6994TFP-9.8 9,8 305 364 320 40 10
A6994TFP-10 10 305 364 320 40 10

P M K N S H O

TFP C C C C C C C

140°
30×Dc



B 114

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Application principale

Autre application

B 430B 420D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne 
A6985TFP
Alpha® 4 XD30

Désignation 
TFP

Dc 
h7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6985TFP-3 3 92 140 97 36 6
A6985TFP-1/8IN 3,175 1/8“ 127 174 133 36 6
A6985TFP-3.5 3,5 127 174 133 36 6
A6985TFP-9/64IN 3,572 9/64“ 127 174 133 36 6
A6985TFP-5/32IN 3,969 5/32“ 127 174 133 36 6
A6985TFP-4 4 127 174 133 36 6
A6985TFP-4.5 4,5 161 208 169 36 6
A6985TFP-3/16IN 4,763 3/16“ 161 208 169 36 6
A6985TFP-4.8 4,8 161 208 169 36 6
A6985TFP-5 5 161 208 169 36 6
A6985TFP-5.5 5,5 178 225 187 36 6
A6985TFP-7/32IN 5,556 7/32“ 195 242 204 36 6
A6985TFP-5.8 5,8 195 242 204 36 6
A6985TFP-6 6 195 242 204 36 6
A6985TFP-6.1 6,1 217 268 228 36 8
A6985TFP-1/4IN 6,35 1/4“ 217 268 228 36 8
A6985TFP-6.5 6,5 217 268 228 36 8
A6985TFP-6.8 6,8 217 268 228 36 8
A6985TFP-7 7 217 268 228 36 8
A6985TFP-9/32IN 7,144 9/32“ 244 294 256 36 8
A6985TFP-7.4 7,4 244 294 256 36 8
A6985TFP-7.5 7,5 244 294 256 36 8
A6985TFP-5/16IN 7,938 5/16“ 244 294 256 36 8
A6985TFP-8 8 244 294 256 36 8
A6985TFP-8.3 8,3 273 330 287 40 10
A6985TFP-8.5 8,5 273 330 287 40 10
A6985TFP-11/32IN 8,731 11/32“ 273 330 287 40 10
A6985TFP-9 9 273 330 287 40 10
A6985TFP-3/8IN 9,525 3/8“ 305 364 320 40 10
A6985TFP-9.8 9,8 305 364 320 40 10
A6985TFP-10 10 305 364 320 40 10
A6985TFP-10.2 10,2 335 401 352 45 12
A6985TFP-13/32IN 10,319 13/32“ 335 401 352 45 12
A6985TFP-11 11 335 401 352 45 12
A6985TFP-7/16IN 11,113 7/16“ 364 430 382 45 12
A6985TFP-11.5 11,5 364 430 382 45 12
A6985TFP-11.8 11,8 364 430 382 45 12
A6985TFP-15/32IN 11,906 15/32“ 364 430 382 45 12
A6985TFP-12 12 364 430 382 45 12

P M K N S H O

TFP C C C C C C C C C C C

140°
30×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 420D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A7495TTP
X·treme D40

Désignation 
TTP

Dc 
e7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A7495TTP-3 3 134 172 139 28 4
A7495TTP-1/8IN 3,175 1/8“ 134 172 139 28 4
A7495TTP-3.5 3,5 150 188 156 28 4
A7495TTP-9/64IN 3,572 9/64“ 150 188 156 28 4
A7495TTP-5/32IN 3,969 5/32“ 168 206 174 28 4
A7495TTP-4 4 168 206 174 28 4
A7495TTP-4.5 4,5 188 228 195 28 5
A7495TTP-4.8 4,8 209 249 217 28 5
A7495TTP-5 5 209 249 217 28 5
A7495TTP-7/32IN 5,556 7/32“ 248 297 257 36 6
A7495TTP-5.8 5,8 248 297 257 36 6
A7495TTP-6 6 248 297 257 36 6
A7495TTP-6.1 6,1 272 324 282 36 8
A7495TTP-1/4IN 6,35 1/4“ 272 324 282 36 8
A7495TTP-6.5 6,5 272 324 282 36 8
A7495TTP-6.8 6,8 287 339 298 36 8
A7495TTP-7 7 287 339 298 36 8
A7495TTP-9/32IN 7,144 9/32“ 313 366 325 36 8
A7495TTP-7.4 7,4 313 366 325 36 8
A7495TTP-7.5 7,5 313 366 325 36 8
A7495TTP-5/16IN 7,938 5/16“ 330 382 342 36 8
A7495TTP-8 8 330 382 342 36 8
A7495TTP-8.5 8,5 356 415 369 40 10
A7495TTP-9 9 371 430 385 40 10
A7495TTP-9.8 9,8 418 477 433 40 10
A7495TTP-10 10 418 477 433 40 10
A7495TTP-10.2 10,2 460 528 477 45 12
A7495TTP-13/32IN 10,319 13/32“ 460 528 477 45 12
A7495TTP-11 11 460 528 477 45 12

P M K N S H O

TTP C C C C C C C

130°
40×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Application principale

Autre application

B 430B 420D 1XIII

Foret en carbure monobloc  
à lubrification interne
A7595TTP
X·treme D50

Désignation 
TTP

Dc 
e7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A7595TTP-3 3 166 204 171 28 4
A7595TTP-1/8IN 3,175 1/8“ 166 204 171 28 4
A7595TTP-3.5 3,5 186 224 192 28 4
A7595TTP-9/64IN 3,572 9/64“ 186 224 192 28 4
A7595TTP-5/32IN 3,969 5/32“ 208 246 214 28 4
A7595TTP-4 4 208 246 214 28 4
A7595TTP-4.5 4,5 233 273 240 28 5
A7595TTP-4.8 4,8 259 299 267 28 5
A7595TTP-5 5 259 299 267 28 5
A7595TTP-7/32IN 5,556 7/32“ 308 357 317 36 6
A7595TTP-5.8 5,8 308 357 317 36 6
A7595TTP-6 6 308 357 317 36 6
A7595TTP-6.1 6,1 337 389 347 36 8
A7595TTP-1/4IN 6,35 1/4“ 337 389 347 36 8
A7595TTP-6.5 6,5 337 389 347 36 8
A7595TTP-6.8 6,8 357 409 368 36 8
A7595TTP-7 7 357 409 368 36 8
A7595TTP-9/32IN 7,144 9/32“ 388 441 400 36 8
A7595TTP-7.4 7,4 388 441 400 36 8
A7595TTP-7.5 7,5 388 441 400 36 8
A7595TTP-5/16IN 7,938 5/16“ 410 462 422 36 8
A7595TTP-8 8 410 462 422 36 8
A7595TTP-8.3 8,3 441 500 454 40 10
A7595TTP-8.5 8,5 441 500 454 40 10
A7595TTP-11/32IN 8,731 11/32“ 466 525 480 40 10
A7595TTP-9 9 466 525 480 40 10

P M K N S H O

TTP C C C C C C C

130°
50×Dc



B 117

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 420D 1

– Tolérance de diamètre spécifique pour technologie XD

Foret pilote à chanfreiner en carbure monobloc  
à lubrification interne
K3281TFT
X·treme Pilot Step 90

Désignation 
TFT

Dc 
p7 

mm

Dc 
pouces / 

n°
d10 
mm

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

d10

Lc

l1

Dc 90°

l2 l5

K3281TFT-3 3 6 6 66 20 36 6
K3281TFT-4 4 6 10 66 22 36 6
K3281TFT-4.5 4,5 6 10 66 22 36 6
K3281TFT-5 5 8 12 79 28 36 8
K3281TFT-5.5 5,5 8 12 79 28 36 8
K3281TFT-6 6 8 12 79 28 36 8
K3281TFT-6.1 6,1 10 14 89 34 40 10
K3281TFT-1/4IN 6,35 1/4“ 10 14 89 34 40 10
K3281TFT-7 7 10 14 89 34 40 10
K3281TFT-7.4 7,4 12 16 102 40 45 12
K3281TFT-8 8 12 16 102 40 45 12
K3281TFT-8.5 8,5 12 20 102 44 45 12
K3281TFT-9 9 12 20 102 44 45 12
K3281TFT-9.8 9,8 12 20 102 44 45 12
K3281TFT-10 10 12 20 102 44 45 12
K3281TFT-11 11 14 24 107 52 45 14
K3281TFT-12 12 14 24 107 52 45 14
K3281TFT-13 13 16 28 115 58 48 16
K3281TFT-14 14 16 28 115 58 48 16
K3281TFT-16 16 18 32 123 66 48 18

P M K N S H O

TFT C C C C C C C C C C C C

90°150°
2×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Application principale

Autre application

B 430B 422D 1

– Tolérance de diamètre spécifique pour technologie XD Micro

Micro-foret pilote en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6181AML
X·treme Pilot 150

Désignation 
AML

Dc 
p7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc

l5
l1

Dc

l2

A6181AML-2 2 7 57 10 42 3
A6181AML-2.05 2,05 7 57 11 42 3
A6181AML-2.1 2,1 7 57 11 42 3
A6181AML-2.15 2,15 7 57 11 42 3
A6181AML-2.2 2,2 7 57 11 42 3
A6181AML-2.25 2,25 8 57 12 43 3
A6181AML-2.3 2,3 8 59 12 43 3
A6181AML-2.35 2,35 8 59 12 43 3
A6181AML-3/32IN 2,381 3/32“ 8 59 12 43 3
A6181AML-2.4 2,4 8 59 12 43 3
A6181AML-2.45 2,45 9 59 13 42 3
A6181AML-2.5 2,5 9 59 13 45 3
A6181AML-2.55 2,55 9 62 13 45 3
A6181AML-2.6 2,6 9 62 13 45 3
A6181AML-2.65 2,65 9 62 14 45 3
A6181AML-2.7 2,7 9 62 14 45 3
A6181AML-2.75 2,75 9 62 14 45 3
A6181AML-7/64IN 2,778 7/64“ 9 62 14 45 3
A6181AML-2.8 2,8 9 62 14 45 3
A6181AML-2.85 2,85 10 62 15 44 3
A6181AML-2.9 2,9 10 62 15 44 3
A6181AML-2.95 2,95 10 62 15 44 3

P M K N S H O

AML C C C C C C C C C C C C

150°
2×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 422D 1

– Tolérance de diamètre spécifique pour technologie XD

Foret pilote en carbure monobloc  
à lubrification interne
A6181TFT
XD Pilot

Désignation 
TFT

Dc 
p7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6181TFT-3 3 14 66 20 36 6
A6181TFT-1/8IN 3,175 1/8“ 14 66 20 36 6
A6181TFT-3.5 3,5 14 66 20 36 6
A6181TFT-9/64IN 3,572 9/64“ 14 66 20 36 6
A6181TFT-5/32IN 3,969 5/32“ 16 74 24 36 6
A6181TFT-4 4 16 74 24 36 6
A6181TFT-4.5 4,5 16 74 24 36 6
A6181TFT-3/16IN 4,763 3/16“ 19 82 28 36 6
A6181TFT-4.8 4,8 19 82 28 36 6
A6181TFT-5 5 19 82 28 36 6
A6181TFT-5.5 5,5 19 82 28 36 6
A6181TFT-7/32IN 5,556 7/32“ 19 82 28 36 6
A6181TFT-5.8 5,8 19 82 28 36 6
A6181TFT-6 6 19 82 28 36 6
A6181TFT-6.1 6,1 23 91 34 36 8
A6181TFT-1/4IN 6,35 1/4“ 23 91 34 36 8
A6181TFT-6.5 6,5 23 91 34 36 8
A6181TFT-6.8 6,8 23 91 34 36 8
A6181TFT-7 7 23 91 34 36 8
A6181TFT-9/32IN 7,144 9/32“ 29 91 41 36 8
A6181TFT-7.4 7,4 29 91 41 36 8
A6181TFT-7.5 7,5 29 91 41 36 8
A6181TFT-5/16IN 7,938 5/16“ 29 91 41 36 8
A6181TFT-8 8 29 91 41 36 8
A6181TFT-8.3 8,3 32 103 47 40 10
A6181TFT-8.5 8,5 32 103 47 40 10
A6181TFT-11/32IN 8,731 11/32“ 32 103 47 40 10
A6181TFT-9 9 32 103 47 40 10
A6181TFT-3/8IN 9,525 3/8“ 32 103 47 40 10
A6181TFT-9.8 9,8 32 103 47 40 10
A6181TFT-10 10 32 103 47 40 10
A6181TFT-10.2 10,2 37 118 55 45 12
A6181TFT-13/32IN 10,319 13/32“ 37 118 55 45 12
A6181TFT-11 11 37 118 55 45 12
A6181TFT-7/16IN 11,113 7/16“ 37 118 55 45 12
A6181TFT-11.5 11,5 37 118 55 45 12
A6181TFT-11.8 11,8 37 118 55 45 12
A6181TFT-15/32IN 11,906 15/32“ 37 118 55 45 12
A6181TFT-12 12 37 118 55 45 12
A6181TFT-1/2IN 12,7 1/2“ 46 124 60 45 14
A6181TFT-13 13 46 124 60 45 14
A6181TFT-14 14 46 124 60 45 14
A6181TFT-9/16IN 14,288 9/16“ 49 133 65 48 16
A6181TFT-15 15 49 133 65 48 16
A6181TFT-16 16 49 133 65 48 16

P M K N S H O

TFT C C C C C C C C C C C C

150°
2×Dc

XIII



B 120

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 422D 1

– Tolérance de diamètre spécifique pour technologie XD

Foret pilote en carbure monobloc  
à lubrification interne
A7191TFT
X·treme Pilot 180

Désignation 
TFT

Dc 
p7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A7191TFT-3 3 7 62 12 42 6
A7191TFT-1/8IN 3,175 1/8“ 7 62 12 42 6
A7191TFT-3.5 3,5 7 62 13 42 6
A7191TFT-9/64IN 3,572 9/64“ 7 62 13 42 6
A7191TFT-5/32IN 3,969 5/32“ 8 66 14 42 6
A7191TFT-4 4 8 66 14 42 6
A7191TFT-4.5 4,5 9 66 16 42 6
A7191TFT-3/16IN 4,763 3/16“ 10 66 18 42 6
A7191TFT-4.8 4,8 10 66 18 42 6
A7191TFT-5 5 10 66 18 42 6
A7191TFT-5.5 5,5 11 66 20 42 6
A7191TFT-7/32IN 5,556 7/32“ 12 66 21 42 6
A7191TFT-5.8 5,8 12 66 21 42 6
A7191TFT-6 6 12 66 21 42 6
A7191TFT-6.1 6,1 13 79 23 47 8
A7191TFT-1/4IN 6,35 1/4“ 13 79 23 47 8
A7191TFT-6.5 6,5 13 79 23 47 8
A7191TFT-6.8 6,8 14 79 25 47 8
A7191TFT-7 7 14 79 25 47 8
A7191TFT-9/32IN 7,144 9/32“ 16 79 28 47 8
A7191TFT-7.4 7,4 16 79 28 47 8
A7191TFT-7.5 7,5 16 79 28 47 8
A7191TFT-5/16IN 7,938 5/16“ 16 79 28 47 8
A7191TFT-8 8 16 79 28 47 8
A7191TFT-8.3 8,3 18 89 32 50 10
A7191TFT-8.5 8,5 18 89 32 50 10
A7191TFT-11/32IN 8,731 11/32“ 18 89 32 50 10
A7191TFT-9 9 18 89 32 50 10
A7191TFT-3/8IN 9,525 3/8“ 20 89 35 50 10
A7191TFT-9.8 9,8 20 89 35 50 10
A7191TFT-10 10 20 89 35 50 10
A7191TFT-10.2 10,2 23 102 40 52 12
A7191TFT-13/32IN 10,319 13/32“ 23 102 40 52 12
A7191TFT-10.5 10,5 23 102 40 52 12
A7191TFT-11 11 23 102 40 52 12
A7191TFT-7/16IN 11,113 7/16“ 25 102 43 52 12
A7191TFT-11.5 11,5 25 102 43 52 12
A7191TFT-11.8 11,8 25 102 43 52 12
A7191TFT-15/32IN 11,906 15/32“ 25 102 43 52 12
A7191TFT-12 12 25 102 43 52 12
A7191TFT-12.5 12,5 35 107 49 52 14
A7191TFT-1/2IN 12,7 1/2“ 35 107 49 52 14
A7191TFT-13 13 35 107 49 52 14
A7191TFT-13.5 13,5 35 107 49 52 14
A7191TFT-14 14 35 107 49 52 14
A7191TFT-9/16IN 14,288 9/16“ 40 115 56 53 16
A7191TFT-14.5 14,5 40 115 56 53 16
A7191TFT-15 15 40 115 56 53 16

P M K N S H O

TFT C C C C C C C C C C C C

180°
2×Dc

XIII
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 422D 1

Désignation 
TFT

Dc 
p7 

mm
Dc 

pouces / n°
Lc 

mm
l1 

mm
l2 

mm
l5 

mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A7191TFT-16 16 40 115 56 53 16
A7191TFT-17 17 45 123 63 53 18
A7191TFT-18 18 45 123 63 53 18
A7191TFT-19 19 50 131 70 55 20
A7191TFT-20 20 50 131 70 55 20

XIII



B 122

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Application principale

Autre application

B 430B 422D 1

– Pour surfaces arrondies et obliques (p. ex. vilebrequins)
– Conicité 1:30 pour un pilotage sans ressaut

Foret pilote en carbure monobloc  
à lubrification interne
K5191TFT
X·treme Pilot 180 C

Désignation 
TFT

Dc 
h10 
mm

d3 
mm

Lc 
mm

l1 
mm

l2 
mm

l5 
mm

l15 
mm

d1 
h6 

mm

Queue DIN 6535 HA 
 

d1d3

Lc

Dc

l5
l1

l15

l2

K5191TFT-4 4 3,9 10 59 16 36 3 6
K5191TFT-5 5 4,9 11 63 19 36 3 6
K5191TFT-6 6 5,85 13 68 22 36 4,5 8
K5191TFT-7 7 6,85 15 73 26 36 4,5 8

P M K N S H O

TFT C C C C C C C C C C C C

1:30180°
2×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

B 430B 424D 1XIII

– Longueur d’étage selon la norme DIN 8378
– Pour réalisation d’avant-trous taraudés

Foret à chanfreiner en carbure monobloc
K3879XPL
X·treme Step 90

Désignation  
XPL pour filets

Dc  
m7  
mm

d10  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

d10

Lc

l1

Dc 90°

l2 l5

K3879XPL-M4 M 4 3,3 5 11 66 28 36 6
K3879XPL-M5 M 5 4,2 6 14 66 28 36 6
K3879XPL-M6 M 6 5 8 17 79 41 36 8
K3879XPL-M8 M 8 6,8 10 21 89 47 40 10
K3879XPL-M8X1 M 8 x 1 7 10 21 89 47 40 10
K3879XPL-M10 M 10 8,5 12 26 102 55 45 12
K3879XPL-M10X1 M 10 x 1 9 12 26 102 55 45 12
K3879XPL-M12 M 12 10,2 14 30 107 60 45 14
K3879XPL-M12X1.5 M 12 x 1,5 10,5 14 30 107 60 45 14
K3879XPL-M14 M 14 12 16 35 115 65 48 16
K3879XPL-M14X1.5 M 14 x 1,5 12,5 16 35 115 65 48 16
K3879XPL-M16 M 16 14 18 39 123 73 48 18
K3879XPL-M16X1.5 M 16 x 1,5 14,5 18 39 123 73 48 18

P M K N S H O

XPL C C C C C C C C C

90°140°
3×Dc



B 124

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 424D 1XIII

Forets hélicoïdaux en carbure monobloc
A3279XPL / A3879XPL
X·treme

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3279XPL-3 3 14 62 20 36 6
A3279XPL-3.1 3,1 14 62 20 36 6
A3279XPL-1/8IN 3,175 1/8“ 14 62 20 36 6
A3279XPL-3.2 3,2 14 62 20 36 6
A3279XPL-3.25 3,25 14 62 20 36 6
A3279XPL-3.3 3,3 14 62 20 36 6
A3279XPL-3.4 3,4 14 62 20 36 6
A3279XPL-3.5 3,5 14 62 20 36 6
A3279XPL-9/64IN 3,572 9/64“ 14 62 20 36 6
A3279XPL-3.6 3,6 14 62 20 36 6
A3279XPL-3.65 3,65 14 62 20 36 6
A3279XPL-3.7 3,7 14 62 20 36 6
A3279XPL-3.8 3,8 17 66 24 36 6
A3279XPL-3.9 3,9 17 66 24 36 6
A3279XPL-5/32IN 3,969 5/32“ 17 66 24 36 6
A3279XPL-4 4 17 66 24 36 6
A3279XPL-4.1 4,1 17 66 24 36 6
A3279XPL-4.2 4,2 17 66 24 36 6
A3279XPL-4.3 4,3 17 66 24 36 6
A3279XPL-11/64IN 4,366 11/64“ 17 66 24 36 6
A3279XPL-4.4 4,4 17 66 24 36 6
A3279XPL-4.5 4,5 17 66 24 36 6
A3279XPL-4.6 4,6 17 66 24 36 6
A3279XPL-4.65 4,65 17 66 24 36 6
A3279XPL-4.7 4,7 17 66 24 36 6
A3279XPL-3/16IN 4,763 3/16“ 20 66 28 36 6
A3279XPL-4.8 4,8 20 66 28 36 6
A3279XPL-4.9 4,9 20 66 28 36 6
A3279XPL-5 5 20 66 28 36 6
A3279XPL-5.1 5,1 20 66 28 36 6
A3279XPL-13/64IN 5,159 13/64“ 20 66 28 36 6
A3279XPL-5.2 5,2 20 66 28 36 6
A3279XPL-5.3 5,3 20 66 28 36 6
A3279XPL-5.4 5,4 20 66 28 36 6
A3279XPL-5.5 5,5 20 66 28 36 6
A3279XPL-5.55 5,55 20 66 28 36 6
A3279XPL-7/32IN 5,556 7/32“ 20 66 28 36 6
A3279XPL-5.6 5,6 20 66 28 36 6
A3279XPL-5.7 5,7 20 66 28 36 6
A3279XPL-5.8 5,8 20 66 28 36 6
A3279XPL-5.9 5,9 20 66 28 36 6
A3279XPL-15/64IN 5,953 15/64“ 20 66 28 36 6
A3279XPL-6 6 20 66 28 36 6
A3279XPL-6.1 6,1 24 79 34 36 8

P M K N S H O

XPL C C C C C C C C C

140°

DIN
6537 K3×Dc



B 125

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 424D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3279XPL-6.2 6,2 24 79 34 36 8
A3279XPL-6.3 6,3 24 79 34 36 8
A3279XPL-1/4IN 6,35 1/4“ 24 79 34 36 8
A3279XPL-6.4 6,4 24 79 34 36 8
A3279XPL-6.5 6,5 24 79 34 36 8
A3279XPL-6.6 6,6 24 79 34 36 8
A3279XPL-6.7 6,7 24 79 34 36 8
A3279XPL-17/64IN 6,747 17/64“ 24 79 34 36 8
A3279XPL-6.8 6,8 24 79 34 36 8
A3279XPL-6.9 6,9 24 79 34 36 8
A3279XPL-7 7 24 79 34 36 8
A3279XPL-7.1 7,1 29 79 41 36 8
A3279XPL-9/32IN 7,144 9/32“ 29 79 41 36 8
A3279XPL-7.2 7,2 29 79 41 36 8
A3279XPL-7.3 7,3 29 79 41 36 8
A3279XPL-7.4 7,4 29 79 41 36 8
A3279XPL-7.5 7,5 29 79 41 36 8
A3279XPL-19/64IN 7,541 19/64“ 29 79 41 36 8
A3279XPL-7.55 7,55 29 79 41 36 8
A3279XPL-7.6 7,6 29 79 41 36 8
A3279XPL-7.7 7,7 29 79 41 36 8
A3279XPL-7.8 7,8 29 79 41 36 8
A3279XPL-7.9 7,9 29 79 41 36 8
A3279XPL-5/16IN 7,938 5/16“ 29 79 41 36 8
A3279XPL-8 8 29 79 41 36 8
A3279XPL-8.1 8,1 35 89 47 40 10
A3279XPL-8.2 8,2 35 89 47 40 10
A3279XPL-8.3 8,3 35 89 47 40 10
A3279XPL-21/64IN 8,334 21/64“ 35 89 47 40 10
A3279XPL-8.4 8,4 35 89 47 40 10
A3279XPL-8.5 8,5 35 89 47 40 10
A3279XPL-8.6 8,6 35 89 47 40 10
A3279XPL-8.7 8,7 35 89 47 40 10
A3279XPL-11/32IN 8,731 11/32“ 35 89 47 40 10
A3279XPL-8.8 8,8 35 89 47 40 10
A3279XPL-8.9 8,9 35 89 47 40 10
A3279XPL-9 9 35 89 47 40 10
A3279XPL-9.1 9,1 35 89 47 40 10
A3279XPL-23/64IN 9,128 23/64“ 35 89 47 40 10
A3279XPL-9.2 9,2 35 89 47 40 10
A3279XPL-9.3 9,3 35 89 47 40 10
A3279XPL-9.4 9,4 35 89 47 40 10
A3279XPL-9.5 9,5 35 89 47 40 10
A3279XPL-3/8IN 9,525 3/8“ 35 89 47 40 10
A3279XPL-9.6 9,6 35 89 47 40 10
A3279XPL-9.7 9,7 35 89 47 40 10
A3279XPL-9.8 9,8 35 89 47 40 10
A3279XPL-9.9 9,9 35 89 47 40 10
A3279XPL-25/64IN 9,922 25/64“ 35 89 47 40 10
A3279XPL-10 10 35 89 47 40 10
A3279XPL-10.1 10,1 40 102 55 45 12
A3279XPL-10.2 10,2 40 102 55 45 12
A3279XPL-10.3 10,3 40 102 55 45 12
A3279XPL-13/32IN 10,319 13/32“ 40 102 55 45 12
A3279XPL-10.4 10,4 40 102 55 45 12
A3279XPL-10.5 10,5 40 102 55 45 12
A3279XPL-10.6 10,6 40 102 55 45 12
A3279XPL-27/64IN 10,716 27/64“ 40 102 55 45 12
A3279XPL-10.8 10,8 40 102 55 45 12
A3279XPL-10.9 10,9 40 102 55 45 12
A3279XPL-11 11 40 102 55 45 12
A3279XPL-11.1 11,1 40 102 55 45 12



B 126

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 424D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3279XPL-7/16IN 11,113 7/16“ 40 102 55 45 12
A3279XPL-11.2 11,2 40 102 55 45 12
A3279XPL-11.3 11,3 40 102 55 45 12
A3279XPL-11.4 11,4 40 102 55 45 12
A3279XPL-11.5 11,5 40 102 55 45 12
A3279XPL-29/64IN 11,509 29/64“ 40 102 55 45 12
A3279XPL-11.55 11,55 40 102 55 45 12
A3279XPL-11.7 11,7 40 102 55 45 12
A3279XPL-11.8 11,8 40 102 55 45 12
A3279XPL-15/32IN 11,906 15/32“ 40 102 55 45 12
A3279XPL-12 12 40 102 55 45 12
A3279XPL-12.1 12,1 43 107 60 45 14
A3279XPL-12.2 12,2 43 107 60 45 14
A3279XPL-12.25 12,25 43 107 60 45 14
A3279XPL-12.3 12,3 43 107 60 45 14
A3279XPL-31/64IN 12,303 31/64“ 43 107 60 45 14
A3279XPL-12.4 12,4 43 107 60 45 14
A3279XPL-12.5 12,5 43 107 60 45 14
A3279XPL-12.6 12,6 43 107 60 45 14
A3279XPL-1/2IN 12,7 1/2“ 43 107 60 45 14
A3279XPL-12.8 12,8 43 107 60 45 14
A3279XPL-12.9 12,9 43 107 60 45 14
A3279XPL-13 13 43 107 60 45 14
A3279XPL-13.1 13,1 43 107 60 45 14
A3279XPL-13.2 13,2 43 107 60 45 14
A3279XPL-13.3 13,3 43 107 60 45 14
A3279XPL-13.4 13,4 43 107 60 45 14
A3279XPL-17/32IN 13,494 17/32“ 43 107 60 45 14
A3279XPL-13.5 13,5 43 107 60 45 14
A3279XPL-13.6 13,6 43 107 60 45 14
A3279XPL-13.7 13,7 43 107 60 45 14
A3279XPL-13.8 13,8 43 107 60 45 14
A3279XPL-13.9 13,9 43 107 60 45 14
A3279XPL-14 14 43 107 60 45 14
A3279XPL-14.2 14,2 45 115 65 48 16
A3279XPL-9/16IN 14,288 9/16“ 45 115 65 48 16
A3279XPL-14.4 14,4 45 115 65 48 16
A3279XPL-14.5 14,5 45 115 65 48 16
A3279XPL-14.6 14,6 45 115 65 48 16
A3279XPL-14.7 14,7 45 115 65 48 16
A3279XPL-14.75 14,75 45 115 65 48 16
A3279XPL-14.8 14,8 45 115 65 48 16
A3279XPL-15 15 45 115 65 48 16
A3279XPL-15.1 15,1 45 115 65 48 16
A3279XPL-15.2 15,2 45 115 65 48 16
A3279XPL-15.3 15,3 45 115 65 48 16
A3279XPL-15.5 15,5 45 115 65 48 16
A3279XPL-15.6 15,6 45 115 65 48 16
A3279XPL-15.7 15,7 45 115 65 48 16
A3279XPL-15.8 15,8 45 115 65 48 16
A3279XPL-5/8IN 15,875 5/8“ 45 115 65 48 16
A3279XPL-15.9 15,9 45 115 65 48 16
A3279XPL-16 16 45 115 65 48 16
A3279XPL-16.1 16,1 51 123 73 48 18
A3279XPL-16.2 16,2 51 123 73 48 18
A3279XPL-16.3 16,3 51 123 73 48 18
A3279XPL-16.4 16,4 51 123 73 48 18
A3279XPL-16.5 16,5 51 123 73 48 18



B 127

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 424D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3279XPL-16.6 16,6 51 123 73 48 18
A3279XPL-16.7 16,7 51 123 73 48 18
A3279XPL-16.75 16,75 51 123 73 48 18
A3279XPL-16.8 16,8 51 123 73 48 18
A3279XPL-17 17 51 123 73 48 18
A3279XPL-17.2 17,2 51 123 73 48 18
A3279XPL-17.3 17,3 51 123 73 48 18
A3279XPL-17.5 17,5 51 123 73 48 18
A3279XPL-17.6 17,6 51 123 73 48 18
A3279XPL-17.7 17,7 51 123 73 48 18
A3279XPL-17.8 17,8 51 123 73 48 18
A3279XPL-18 18 51 123 73 48 18
A3279XPL-18.2 18,2 55 131 79 50 20
A3279XPL-18.7 18,7 55 131 79 50 20
A3279XPL-18.8 18,8 55 131 79 50 20
A3279XPL-19 19 55 131 79 50 20
A3279XPL-3/4IN 19,05 3/4“ 55 131 79 50 20
A3279XPL-19.5 19,5 55 131 79 50 20
A3279XPL-19.7 19,7 55 131 79 50 20
A3279XPL-19.8 19,8 55 131 79 50 20
A3279XPL-20 20 55 131 79 50 20

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3879XPL-3 3 14 62 20 36 6
A3879XPL-3.1 3,1 14 62 20 36 6
A3879XPL-3.2 3,2 14 62 20 36 6
A3879XPL-3.25 3,25 14 62 20 36 6
A3879XPL-3.3 3,3 14 62 20 36 6
A3879XPL-3.4 3,4 14 62 20 36 6
A3879XPL-3.5 3,5 14 62 20 36 6
A3879XPL-3.6 3,6 14 62 20 36 6
A3879XPL-3.65 3,65 14 62 20 36 6
A3879XPL-3.7 3,7 14 62 20 36 6
A3879XPL-3.8 3,8 17 66 24 36 6
A3879XPL-3.9 3,9 17 66 24 36 6
A3879XPL-4 4 17 66 24 36 6
A3879XPL-4.1 4,1 17 66 24 36 6
A3879XPL-4.2 4,2 17 66 24 36 6
A3879XPL-4.3 4,3 17 66 24 36 6
A3879XPL-4.4 4,4 17 66 24 36 6
A3879XPL-4.5 4,5 17 66 24 36 6
A3879XPL-4.6 4,6 17 66 24 36 6
A3879XPL-4.65 4,65 17 66 24 36 6
A3879XPL-4.7 4,7 17 66 24 36 6
A3879XPL-4.8 4,8 20 66 28 36 6
A3879XPL-4.9 4,9 20 66 28 36 6
A3879XPL-5 5 20 66 28 36 6
A3879XPL-5.1 5,1 20 66 28 36 6
A3879XPL-5.2 5,2 20 66 28 36 6
A3879XPL-5.3 5,3 20 66 28 36 6
A3879XPL-5.4 5,4 20 66 28 36 6
A3879XPL-5.5 5,5 20 66 28 36 6
A3879XPL-5.55 5,55 20 66 28 36 6
A3879XPL-5.6 5,6 20 66 28 36 6
A3879XPL-5.7 5,7 20 66 28 36 6
A3879XPL-5.8 5,8 20 66 28 36 6
A3879XPL-5.9 5,9 20 66 28 36 6
A3879XPL-6 6 20 66 28 36 6
A3879XPL-6.1 6,1 24 79 34 36 8
A3879XPL-6.2 6,2 24 79 34 36 8
A3879XPL-6.3 6,3 24 79 34 36 8
A3879XPL-6.4 6,4 24 79 34 36 8
A3879XPL-6.5 6,5 24 79 34 36 8
A3879XPL-6.6 6,6 24 79 34 36 8
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 424D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3879XPL-6.7 6,7 24 79 34 36 8
A3879XPL-6.8 6,8 24 79 34 36 8
A3879XPL-6.9 6,9 24 79 34 36 8
A3879XPL-7 7 24 79 34 36 8
A3879XPL-7.1 7,1 29 79 41 36 8
A3879XPL-7.2 7,2 29 79 41 36 8
A3879XPL-7.3 7,3 29 79 41 36 8
A3879XPL-7.4 7,4 29 79 41 36 8
A3879XPL-7.5 7,5 29 79 41 36 8
A3879XPL-7.55 7,55 29 79 41 36 8
A3879XPL-7.6 7,6 29 79 41 36 8
A3879XPL-7.8 7,8 29 79 41 36 8
A3879XPL-7.9 7,9 29 79 41 36 8
A3879XPL-8 8 29 79 41 36 8
A3879XPL-8.1 8,1 35 89 47 40 10
A3879XPL-8.2 8,2 35 89 47 40 10
A3879XPL-8.3 8,3 35 89 47 40 10
A3879XPL-8.4 8,4 35 89 47 40 10
A3879XPL-8.5 8,5 35 89 47 40 10
A3879XPL-8.6 8,6 35 89 47 40 10
A3879XPL-8.7 8,7 35 89 47 40 10
A3879XPL-8.8 8,8 35 89 47 40 10
A3879XPL-8.9 8,9 35 89 47 40 10
A3879XPL-9 9 35 89 47 40 10
A3879XPL-9.1 9,1 35 89 47 40 10
A3879XPL-9.2 9,2 35 89 47 40 10
A3879XPL-9.3 9,3 35 89 47 40 10
A3879XPL-9.4 9,4 35 89 47 40 10
A3879XPL-9.5 9,5 35 89 47 40 10
A3879XPL-9.55 9,55 35 89 47 40 10
A3879XPL-9.6 9,6 35 89 47 40 10
A3879XPL-9.7 9,7 35 89 47 40 10
A3879XPL-9.8 9,8 35 89 47 40 10
A3879XPL-9.9 9,9 35 89 47 40 10
A3879XPL-10 10 35 89 47 40 10
A3879XPL-10.1 10,1 40 102 55 45 12
A3879XPL-10.2 10,2 40 102 55 45 12
A3879XPL-10.3 10,3 40 102 55 45 12
A3879XPL-10.4 10,4 40 102 55 45 12
A3879XPL-10.5 10,5 40 102 55 45 12
A3879XPL-10.6 10,6 40 102 55 45 12
A3879XPL-10.7 10,7 40 102 55 45 12
A3879XPL-10.8 10,8 40 102 55 45 12
A3879XPL-10.9 10,9 40 102 55 45 12
A3879XPL-11 11 40 102 55 45 12
A3879XPL-11.1 11,1 40 102 55 45 12
A3879XPL-11.2 11,2 40 102 55 45 12
A3879XPL-11.3 11,3 40 102 55 45 12
A3879XPL-11.4 11,4 40 102 55 45 12
A3879XPL-11.5 11,5 40 102 55 45 12
A3879XPL-11.55 11,55 40 102 55 45 12
A3879XPL-11.6 11,6 40 102 55 45 12
A3879XPL-11.7 11,7 40 102 55 45 12
A3879XPL-11.8 11,8 40 102 55 45 12
A3879XPL-12 12 40 102 55 45 12
A3879XPL-12.1 12,1 43 107 60 45 14
A3879XPL-12.2 12,2 43 107 60 45 14
A3879XPL-12.25 12,25 43 107 60 45 14



B 129

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 424D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3879XPL-12.3 12,3 43 107 60 45 14
A3879XPL-12.4 12,4 43 107 60 45 14
A3879XPL-12.5 12,5 43 107 60 45 14
A3879XPL-12.6 12,6 43 107 60 45 14
A3879XPL-12.7 12,7 1/2“ 43 107 60 45 14
A3879XPL-12.75 12,75 43 107 60 45 14
A3879XPL-12.8 12,8 43 107 60 45 14
A3879XPL-12.9 12,9 43 107 60 45 14
A3879XPL-13 13 43 107 60 45 14
A3879XPL-13.1 13,1 43 107 60 45 14
A3879XPL-13.2 13,2 43 107 60 45 14
A3879XPL-13.3 13,3 43 107 60 45 14
A3879XPL-13.4 13,4 43 107 60 45 14
A3879XPL-13.5 13,5 43 107 60 45 14
A3879XPL-13.6 13,6 43 107 60 45 14
A3879XPL-13.7 13,7 43 107 60 45 14
A3879XPL-13.8 13,8 43 107 60 45 14
A3879XPL-13.9 13,9 43 107 60 45 14
A3879XPL-14 14 43 107 60 45 14
A3879XPL-14.1 14,1 45 115 65 48 16
A3879XPL-14.2 14,2 45 115 65 48 16
A3879XPL-14.3 14,3 45 115 65 48 16
A3879XPL-14.4 14,4 45 115 65 48 16
A3879XPL-14.5 14,5 45 115 65 48 16
A3879XPL-14.6 14,6 45 115 65 48 16
A3879XPL-14.7 14,7 45 115 65 48 16
A3879XPL-14.75 14,75 45 115 65 48 16
A3879XPL-14.8 14,8 45 115 65 48 16
A3879XPL-15 15 45 115 65 48 16
A3879XPL-15.1 15,1 45 115 65 48 16
A3879XPL-15.2 15,2 45 115 65 48 16
A3879XPL-15.3 15,3 45 115 65 48 16
A3879XPL-15.5 15,5 45 115 65 48 16
A3879XPL-15.6 15,6 45 115 65 48 16
A3879XPL-15.7 15,7 45 115 65 48 16
A3879XPL-15.8 15,8 45 115 65 48 16
A3879XPL-15.9 15,9 45 115 65 48 16
A3879XPL-16 16 45 115 65 48 16
A3879XPL-16.1 16,1 51 123 73 48 18
A3879XPL-16.2 16,2 51 123 73 48 18
A3879XPL-16.3 16,3 51 123 73 48 18
A3879XPL-16.4 16,4 51 123 73 48 18
A3879XPL-16.5 16,5 51 123 73 48 18
A3879XPL-16.6 16,6 51 123 73 48 18
A3879XPL-16.7 16,7 51 123 73 48 18
A3879XPL-16.75 16,75 51 123 73 48 18
A3879XPL-16.8 16,8 51 123 73 48 18
A3879XPL-17 17 51 123 73 48 18
A3879XPL-17.2 17,2 51 123 73 48 18
A3879XPL-17.3 17,3 51 123 73 48 18
A3879XPL-17.5 17,5 51 123 73 48 18
A3879XPL-17.6 17,6 51 123 73 48 18
A3879XPL-17.7 17,7 51 123 73 48 18
A3879XPL-17.8 17,8 51 123 73 48 18
A3879XPL-18 18 51 123 73 48 18
A3879XPL-18.2 18,2 55 131 79 50 20
A3879XPL-18.5 18,5 55 131 79 50 20
A3879XPL-18.7 18,7 55 131 79 50 20
A3879XPL-18.8 18,8 55 131 79 50 20
A3879XPL-19 19 55 131 79 50 20
A3879XPL-19.5 19,5 55 131 79 50 20
A3879XPL-19.7 19,7 55 131 79 50 20
A3879XPL-19.8 19,8 55 131 79 50 20
A3879XPL-20 20 55 131 79 50 20



B 130

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 424D 1

– Dimensions jusqu’à 1,9 mm conformes à la norme DIN 1897

Foret hélicoïdal en carbure monobloc
A1164TIN
Alpha® 2

Désignation  
TIN

Dc  
h7  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1164TIN-1.5 1,5 6 32 9 1,5
A1164TIN-1/16IN 1,588 1/16“ 7 34 10 1,588
A1164TIN-1.6 1,6 7 34 10 1,6
A1164TIN-1.7 1,7 7 34 10 1,7
A1164TIN-1.8 1,8 8 36 11 1,8
A1164TIN-1.82 1,82 8 36 11 1,82
A1164TIN-1.9 1,9 8 36 11 1,9
A1164TIN-5/64IN 1,984 5/64“ 8 38 12 1,984
A1164TIN-2 2 8 38 12 2
A1164TIN-2.05 2,05 8 38 12 2,05
A1164TIN-2.1 2,1 8 38 12 2,1
A1164TIN-2.2 2,2 9 40 13 2,2
A1164TIN-2.3 2,3 9 40 13 2,3
A1164TIN-3/32IN 2,381 3/32“ 10 43 14 2,381
A1164TIN-2.4 2,4 10 43 14 2,4
A1164TIN-2.5 2,5 10 43 14 2,5
A1164TIN-2.6 2,6 10 43 14 2,6
A1164TIN-2.7 2,7 11 46 16 2,7
A1164TIN-7/64IN 2,778 7/64“ 11 46 16 2,778
A1164TIN-2.8 2,8 11 46 16 2,8
A1164TIN-2.9 2,9 11 46 16 2,9
A1164TIN-3 3 11 46 16 3
A1164TIN-3.1 3,1 12 49 18 3,1
A1164TIN-1/8IN 3,175 1/8“ 12 49 18 3,175
A1164TIN-3.2 3,2 12 49 18 3,2
A1164TIN-3.25 3,25 12 49 18 3,25
A1164TIN-3.3 3,3 12 49 18 3,3
A1164TIN-3.4 3,4 14 52 20 3,4
A1164TIN-3.5 3,5 14 52 20 3,5
A1164TIN-9/64IN 3,572 9/64“ 14 52 20 3,572
A1164TIN-3.6 3,6 14 52 20 3,6
A1164TIN-3.65 3,65 14 52 20 3,65
A1164TIN-3.7 3,7 14 52 20 3,7
A1164TIN-3.8 3,8 15 55 22 3,8
A1164TIN-3.9 3,9 15 55 22 3,9
A1164TIN-5/32IN 3,969 5/32“ 15 55 22 3,969
A1164TIN-4 4 15 55 22 4
A1164TIN-4.1 4,1 15 55 22 4,1
A1164TIN-4.2 4,2 15 55 22 4,2
A1164TIN-4.3 4,3 16 58 24 4,3
A1164TIN-11/64IN 4,366 11/64“ 16 58 24 4,366
A1164TIN-4.4 4,4 16 58 24 4,4
A1164TIN-4.5 4,5 16 58 24 4,5
A1164TIN-4.6 4,6 16 58 24 4,6

P M K N S H O

TIN C C C C C C C C C C

140°

DIN
65393×Dc
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B 131

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 424D 1

Désignation  
TIN

Dc  
h7  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1164TIN-4.65 4,65 16 58 24 4,65
A1164TIN-4.7 4,7 16 58 24 4,7
A1164TIN-3/16IN 4,763 3/16“ 18 62 26 4,763
A1164TIN-4.8 4,8 18 62 26 4,8
A1164TIN-4.9 4,9 18 62 26 4,9
A1164TIN-5 5 18 62 26 5
A1164TIN-5.1 5,1 18 62 26 5,1
A1164TIN-13/64IN 5,159 13/64“ 18 62 26 5,159
A1164TIN-5.2 5,2 18 62 26 5,2
A1164TIN-5.3 5,3 18 62 26 5,3
A1164TIN-5.4 5,4 19 66 28 5,4
A1164TIN-5.5 5,5 19 66 28 5,5
A1164TIN-5.55 5,55 19 66 28 5,55
A1164TIN-7/32IN 5,556 7/32“ 19 66 28 5,556
A1164TIN-5.6 5,6 19 66 28 5,6
A1164TIN-5.7 5,7 19 66 28 5,7
A1164TIN-5.8 5,8 19 66 28 5,8
A1164TIN-5.9 5,9 19 66 28 5,9
A1164TIN-15/64IN 5,953 15/64“ 19 66 28 5,953
A1164TIN-6 6 19 66 28 6
A1164TIN-6.1 6,1 20 70 31 6,1
A1164TIN-6.2 6,2 20 70 31 6,2
A1164TIN-6.3 6,3 20 70 31 6,3
A1164TIN-1/4IN 6,35 1/4“ 20 70 31 6,35
A1164TIN-6.4 6,4 20 70 31 6,4
A1164TIN-6.5 6,5 20 70 31 6,5
A1164TIN-6.6 6,6 20 70 31 6,6
A1164TIN-6.7 6,7 20 70 31 6,7
A1164TIN-17/64IN 6,747 17/64“ 22 74 34 6,747
A1164TIN-6.8 6,8 22 74 34 6,8
A1164TIN-6.9 6,9 22 74 34 6,9
A1164TIN-7 7 22 74 34 7
A1164TIN-7.1 7,1 22 74 34 7,1
A1164TIN-9/32IN 7,144 9/32“ 22 74 34 7,144
A1164TIN-7.2 7,2 22 74 34 7,2
A1164TIN-7.3 7,3 22 74 34 7,3
A1164TIN-7.4 7,4 22 74 34 7,4
A1164TIN-7.5 7,5 22 74 34 7,5
A1164TIN-7.6 7,6 25 79 37 7,6
A1164TIN-7.7 7,7 25 79 37 7,7
A1164TIN-7.8 7,8 25 79 37 7,8
A1164TIN-7.9 7,9 25 79 37 7,9
A1164TIN-5/16IN 7,938 5/16“ 25 79 37 7,938
A1164TIN-8 8 25 79 37 8
A1164TIN-8.1 8,1 24 79 37 8,1
A1164TIN-8.2 8,2 24 79 37 8,2
A1164TIN-8.3 8,3 24 79 37 8,3
A1164TIN-21/64IN 8,334 21/64“ 24 79 37 8,334
A1164TIN-8.4 8,4 24 79 37 8,4
A1164TIN-8.5 8,5 24 79 37 8,5
A1164TIN-8.6 8,6 25 84 40 8,6
A1164TIN-8.7 8,7 25 84 40 8,7
A1164TIN-8.8 8,8 25 84 40 8,8
A1164TIN-8.9 8,9 25 84 40 8,9
A1164TIN-9 9 25 84 40 9
A1164TIN-9.1 9,1 25 84 40 9,1
A1164TIN-23/64IN 9,128 23/64“ 25 84 40 9,128
A1164TIN-9.2 9,2 25 84 40 9,2
A1164TIN-9.3 9,3 25 84 40 9,3
A1164TIN-9.4 9,4 25 84 40 9,4
A1164TIN-9.5 9,5 25 84 40 9,5
A1164TIN-3/8IN 9,525 3/8“ 28 89 43 9,525

XIII



B 132

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 424D 1

Désignation  
TIN

Dc  
h7  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1164TIN-9.6 9,6 28 89 43 9,6
A1164TIN-9.7 9,7 28 89 43 9,7
A1164TIN-9.8 9,8 28 89 43 9,8
A1164TIN-9.9 9,9 28 89 43 9,9
A1164TIN-10 10 28 89 43 10
A1164TIN-10.1 10,1 27 89 43 10,1
A1164TIN-10.2 10,2 27 89 43 10,2
A1164TIN-10.3 10,3 27 89 43 10,3
A1164TIN-10.4 10,4 27 89 43 10,4
A1164TIN-10.5 10,5 27 89 43 10,5
A1164TIN-10.6 10,6 27 89 43 10,6
A1164TIN-10.7 10,7 29 95 47 10,7
A1164TIN-10.8 10,8 29 95 47 10,8
A1164TIN-10.9 10,9 29 95 47 10,9
A1164TIN-11 11 29 95 47 11
A1164TIN-11.1 11,1 29 95 47 11,1
A1164TIN-7/16IN 11,113 7/16“ 29 95 47 11,113
A1164TIN-11.2 11,2 29 95 47 11,2
A1164TIN-11.3 11,3 29 95 47 11,3
A1164TIN-11.4 11,4 29 95 47 11,4
A1164TIN-11.5 11,5 29 95 47 11,5
A1164TIN-11.6 11,6 29 95 47 11,6
A1164TIN-11.7 11,7 29 95 47 11,7
A1164TIN-11.8 11,8 29 95 47 11,8
A1164TIN-11.9 11,9 33 102 51 11,9
A1164TIN-15/32IN 11,906 15/32“ 33 102 51 11,906
A1164TIN-12 12 33 102 51 12
A1164TIN-12.1 12,1 37 102 51 12,1
A1164TIN-12.2 12,2 37 102 51 12,2
A1164TIN-12.3 12,3 37 102 51 12,3
A1164TIN-12.4 12,4 37 102 51 12,4
A1164TIN-12.5 12,5 37 102 51 12,5
A1164TIN-12.6 12,6 37 102 51 12,6
A1164TIN-1/2IN 12,7 1/2“ 37 102 51 12,7
A1164TIN-12.8 12,8 37 102 51 12,8
A1164TIN-12.9 12,9 37 102 51 12,9
A1164TIN-13 13 37 102 51 13
A1164TIN-13.1 13,1 37 102 51 13,1
A1164TIN-13.2 13,2 37 102 51 13,2
A1164TIN-13.3 13,3 40 107 54 13,3
A1164TIN-13.4 13,4 40 107 54 13,4
A1164TIN-13.5 13,5 40 107 54 13,5
A1164TIN-13.6 13,6 40 107 54 13,6
A1164TIN-13.7 13,7 40 107 54 13,7
A1164TIN-13.8 13,8 40 107 54 13,8
A1164TIN-13.9 13,9 40 107 54 13,9
A1164TIN-14 14 40 107 54 14
A1164TIN-14.1 14,1 41 111 56 14,1
A1164TIN-14.2 14,2 41 111 56 14,2
A1164TIN-9/16IN 14,288 9/16“ 41 111 56 14,288
A1164TIN-14.3 14,3 41 111 56 14,3
A1164TIN-14.4 14,4 41 111 56 14,4
A1164TIN-14.5 14,5 41 111 56 14,5
A1164TIN-14.6 14,6 41 111 56 14,6
A1164TIN-14.7 14,7 41 111 56 14,7
A1164TIN-14.8 14,8 41 111 56 14,8
A1164TIN-14.9 14,9 41 111 56 14,9
A1164TIN-15 15 41 111 56 15

XIII



B 133

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 424D 1

Désignation  
TIN

Dc  
h7  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1164TIN-15.1 15,1 42 115 58 15,1
A1164TIN-15.2 15,2 42 115 58 15,2
A1164TIN-15.3 15,3 42 115 58 15,3
A1164TIN-15.4 15,4 42 115 58 15,4
A1164TIN-15.5 15,5 42 115 58 15,5
A1164TIN-15.6 15,6 42 115 58 15,6
A1164TIN-15.7 15,7 42 115 58 15,7
A1164TIN-15.8 15,8 42 115 58 15,8
A1164TIN-5/8IN 15,875 5/8“ 42 115 58 15,875
A1164TIN-15.9 15,9 42 115 58 15,9
A1164TIN-16 16 42 115 58 16
A1164TIN-18 18 44 123 62 18
A1164TIN-19 19 45 127 64 19
A1164TIN-3/4IN 19,05 3/4“ 46 131 66 19,05
A1164TIN-19.5 19,5 46 131 66 19,5
A1164TIN-20 20 46 131 66 20

XIII



B 134

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 424D 1

– Type N

Foret hélicoïdal en carbure monobloc
A1163

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1163-1 1 4 26 6 1
A1163-1.1 1,1 5 28 7 1,1
A1163-1.2 1,2 6 30 8 1,2
A1163-1.3 1,3 6 30 8 1,3
A1163-1.4 1,4 6 32 9 1,4
A1163-1.5 1,5 6 32 9 1,5
A1163-1.6 1,6 7 34 10 1,6
A1163-1.7 1,7 7 34 10 1,7
A1163-1.8 1,8 8 36 11 1,8
A1163-1.9 1,9 8 36 11 1,9
A1163-2 2 8 38 12 2
A1163-2.1 2,1 8 38 12 2,1
A1163-2.2 2,2 9 40 13 2,2
A1163-2.3 2,3 9 40 13 2,3
A1163-2.4 2,4 10 43 14 2,4
A1163-2.5 2,5 10 43 14 2,5
A1163-2.6 2,6 10 43 14 2,6
A1163-2.7 2,7 11 46 16 2,7
A1163-2.8 2,8 11 46 16 2,8
A1163-2.9 2,9 11 46 16 2,9
A1163-3 3 11 46 16 3
A1163-3.1 3,1 12 49 18 3,1
A1163-3.2 3,2 12 49 18 3,2
A1163-3.3 3,3 12 49 18 3,3
A1163-3.4 3,4 14 52 20 3,4
A1163-3.5 3,5 14 52 20 3,5
A1163-3.6 3,6 14 52 20 3,6
A1163-3.7 3,7 14 52 20 3,7
A1163-3.8 3,8 15 55 22 3,8
A1163-3.9 3,9 15 55 22 3,9
A1163-4 4 15 55 22 4
A1163-4.1 4,1 15 55 22 4,1
A1163-4.2 4,2 15 55 22 4,2
A1163-4.3 4,3 16 58 24 4,3
A1163-4.4 4,4 16 58 24 4,4
A1163-4.5 4,5 16 58 24 4,5
A1163-4.6 4,6 16 58 24 4,6
A1163-4.7 4,7 16 58 24 4,7
A1163-4.8 4,8 18 62 26 4,8
A1163-4.9 4,9 18 62 26 4,9
A1163-5 5 18 62 26 5
A1163-5.1 5,1 18 62 26 5,1
A1163-5.2 5,2 18 62 26 5,2
A1163-5.3 5,3 18 62 26 5,3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

118°

DIN
65393×Dc

XIII



B 135

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 424D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1163-5.4 5,4 19 66 28 5,4
A1163-5.5 5,5 19 66 28 5,5
A1163-5.6 5,6 19 66 28 5,6
A1163-5.7 5,7 19 66 28 5,7
A1163-5.8 5,8 19 66 28 5,8
A1163-5.9 5,9 19 66 28 5,9
A1163-6 6 19 66 28 6
A1163-6.1 6,1 20 70 31 6,1
A1163-6.2 6,2 20 70 31 6,2
A1163-6.3 6,3 20 70 31 6,3
A1163-6.4 6,4 20 70 31 6,4
A1163-6.5 6,5 20 70 31 6,5
A1163-6.6 6,6 20 70 31 6,6
A1163-6.7 6,7 20 70 31 6,7
A1163-6.8 6,8 22 74 34 6,8
A1163-6.9 6,9 22 74 34 6,9
A1163-7 7 22 74 34 7
A1163-7.1 7,1 22 74 34 7,1
A1163-7.2 7,2 22 74 34 7,2
A1163-7.3 7,3 22 74 34 7,3
A1163-7.4 7,4 22 74 34 7,4
A1163-7.5 7,5 22 74 34 7,5
A1163-7.6 7,6 25 79 37 7,6
A1163-7.7 7,7 25 79 37 7,7
A1163-7.8 7,8 25 79 37 7,8
A1163-7.9 7,9 25 79 37 7,9
A1163-8 8 25 79 37 8
A1163-8.1 8,1 24 79 37 8,1
A1163-8.2 8,2 24 79 37 8,2
A1163-8.3 8,3 24 79 37 8,3
A1163-8.4 8,4 24 79 37 8,4
A1163-8.5 8,5 24 79 37 8,5
A1163-8.6 8,6 25 84 40 8,6
A1163-8.7 8,7 25 84 40 8,7
A1163-8.8 8,8 25 84 40 8,8
A1163-8.9 8,9 25 84 40 8,9
A1163-9 9 25 84 40 9
A1163-9.1 9,1 25 84 40 9,1
A1163-9.2 9,2 25 84 40 9,2
A1163-9.3 9,3 25 84 40 9,3
A1163-9.4 9,4 25 84 40 9,4
A1163-9.5 9,5 25 84 40 9,5
A1163-9.6 9,6 28 89 43 9,6
A1163-9.7 9,7 28 89 43 9,7
A1163-9.8 9,8 28 89 43 9,8
A1163-9.9 9,9 28 89 43 9,9
A1163-10 10 28 89 43 10
A1163-10.2 10,2 27 89 43 10,2
A1163-10.5 10,5 27 89 43 10,5
A1163-11 11 29 95 47 11
A1163-11.5 11,5 29 95 47 11,5
A1163-12 12 33 102 51 12

XIII



B 136

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 424D 1XIII

–  Longueur totale conforme à la norme DIN 6539, goujures rallongées par rapport 
à la norme DIN 6539

Foret 3 lèvres en carbure monobloc
A1166TIN / A1166

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique 
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1166TIN-3 A1166-3 3 17 46 22 3
A1166-3.1 3,1 18 49 24 3,1
A1166-1/8IN 3,175 1/8“ 18 49 24 3,175
A1166-3.2 3,2 18 49 24 3,2

A1166TIN-3.3 A1166-3.3 3,3 18 49 24 3,3
A1166-3.4 3,4 21 52 27 3,4

A1166TIN-3.5 A1166-3.5 3,5 21 52 27 3,5
A1166-9/64IN 3,572 9/64“ 21 52 27 3,572
A1166-3.6 3,6 21 52 27 3,6
A1166-3.7 3,7 21 52 27 3,7
A1166-3.8 3,8 23 55 30 3,8
A1166-3.9 3,9 23 55 30 3,9
A1166-5/32IN 3,969 5/32“ 23 55 30 3,969

A1166TIN-4 A1166-4 4 23 55 30 4
A1166-4.1 4,1 23 55 30 4,1

A1166TIN-4.2 A1166-4.2 4,2 23 55 30 4,2
A1166-4.3 4,3 24 58 32 4,3
A1166-4.4 4,4 24 58 32 4,4

A1166TIN-4.5 A1166-4.5 4,5 24 58 32 4,5
A1166TIN-4.6 A1166-4.6 4,6 24 58 32 4,6

A1166-4.7 4,7 24 58 32 4,7
A1166-3/16IN 4,763 3/16“ 27 62 35 4,763
A1166-4.8 4,8 27 62 35 4,8
A1166-4.9 4,9 27 62 35 4,9

A1166TIN-5 A1166-5 5 27 62 35 5
A1166-5.1 5,1 27 62 35 5,1
A1166-13/64IN 5,159 13/64“ 27 62 35 5,159
A1166-5.2 5,2 27 62 35 5,2
A1166-5.3 5,3 27 62 35 5,3
A1166-5.4 5,4 30 66 39 5,4

A1166TIN-5.5 A1166-5.5 5,5 30 66 39 5,5
A1166-7/32IN 5,556 7/32“ 30 66 39 5,556
A1166-5.6 5,6 30 66 39 5,6
A1166-5.7 5,7 30 66 39 5,7
A1166-5.8 5,8 30 66 39 5,8
A1166-5.9 5,9 30 66 39 5,9
A1166-15/64IN 5,953 15/64“ 30 66 39 5,953

A1166TIN-6 A1166-6 6 30 66 39 6
A1166-6.1 6,1 31 70 42 6,1
A1166-6.2 6,2 31 70 42 6,2
A1166-6.3 6,3 31 70 42 6,3
A1166-1/4IN 6,35 1/4“ 31 70 42 6,35
A1166-6.4 6,4 31 70 42 6,4

A1166TIN-6.5 A1166-6.5 6,5 31 70 42 6,5

P M K N S H O

TIN C C

sans revêtement C C C C

150°
3×Dc



B 137

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 424D 1XIII

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1166-6.6 6,6 31 70 42 6,6
A1166-6.7 6,7 31 70 42 6,7

A1166TIN-6.8 A1166-6.8 6,8 33 74 45 6,8
A1166-6.9 6,9 33 74 45 6,9

A1166TIN-7 A1166-7 7 33 74 45 7
A1166-7.1 7,1 33 74 45 7,1
A1166-7.2 7,2 33 74 45 7,2
A1166-7.3 7,3 33 74 45 7,3
A1166-7.4 7,4 33 74 45 7,4

A1166TIN-7.5 A1166-7.5 7,5 33 74 45 7,5
A1166-7.6 7,6 35 79 48 7,6
A1166-7.7 7,7 35 79 48 7,7

A1166TIN-7.8 A1166-7.8 7,8 35 79 48 7,8
A1166-7.9 7,9 35 79 48 7,9
A1166-5/16IN 7,938 5/16“ 35 79 48 7,938

A1166TIN-8 A1166-8 8 35 79 48 8
A1166-8.1 8,1 35 79 48 8,1
A1166-8.2 8,2 35 79 48 8,2
A1166-8.3 8,3 35 79 48 8,3
A1166-8.4 8,4 35 79 48 8,4

A1166TIN-8.5 A1166-8.5 8,5 35 79 48 8,5
A1166-8.6 8,6 37 84 52 8,6
A1166-8.7 8,7 37 84 52 8,7
A1166-8.8 8,8 37 84 52 8,8
A1166-8.9 8,9 37 84 52 8,9

A1166TIN-9 A1166-9 9 37 84 52 9
A1166-9.1 9,1 37 84 52 9,1
A1166-9.2 9,2 37 84 52 9,2
A1166-9.3 9,3 37 84 52 9,3
A1166-9.4 9,4 37 84 52 9,4

A1166TIN-9.5 A1166-9.5 9,5 37 84 52 9,5
A1166-9.6 9,6 39 89 55 9,6
A1166-9.7 9,7 39 89 55 9,7
A1166-9.8 9,8 39 89 55 9,8
A1166-9.9 9,9 39 89 55 9,9

A1166TIN-10 A1166-10 10 39 89 55 10
A1166-10.1 10,1 39 89 55 10,1

A1166TIN-10.2 A1166-10.2 10,2 39 89 55 10,2
A1166-10.3 10,3 39 89 55 10,3
A1166-10.4 10,4 39 89 55 10,4

A1166TIN-10.5 A1166-10.5 10,5 39 89 55 10,5
A1166-10.6 10,6 39 89 55 10,6
A1166-10.7 10,7 42 95 60 10,7
A1166-10.8 10,8 42 95 60 10,8
A1166-10.9 10,9 42 95 60 10,9

A1166TIN-11 A1166-11 11 42 95 60 11
A1166-11.1 11,1 42 95 60 11,1
A1166-11.2 11,2 42 95 60 11,2
A1166-11.3 11,3 42 95 60 11,3
A1166-11.4 11,4 42 95 60 11,4
A1166-11.5 11,5 42 95 60 11,5
A1166-11.6 11,6 42 95 60 11,6
A1166-11.7 11,7 42 95 60 11,7
A1166-11.8 11,8 42 95 60 11,8
A1166-11.9 11,9 51 102 65 11,9

A1166TIN-12 A1166-12 12 51 102 65 12
A1166-12.1 12,1 51 102 65 12,1
A1166-12.2 12,2 51 102 65 12,2
A1166-12.3 12,3 51 102 65 12,3
A1166-12.4 12,4 51 102 65 12,4
A1166-12.5 12,5 51 102 65 12,5
A1166-12.6 12,6 51 102 65 12,6



B 138

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 424D 1XIII

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1166-1/2IN 12,7 1/2“ 51 102 65 12,7
A1166-12.8 12,8 51 102 65 12,8
A1166-12.9 12,9 51 102 65 12,9

A1166TIN-13 A1166-13 13 51 102 65 13
A1166-13.1 13,1 51 102 65 13,1
A1166-13.2 13,2 51 102 65 13,2
A1166-13.3 13,3 52 107 66 13,3
A1166-13.4 13,4 52 107 66 13,4
A1166-13.5 13,5 52 107 66 13,5
A1166-13.6 13,6 52 107 66 13,6
A1166-13.7 13,7 52 107 66 13,7
A1166-13.8 13,8 52 107 66 13,8
A1166-13.9 13,9 52 107 66 13,9

A1166TIN-14 A1166-14 14 52 107 66 14
A1166-14.1 14,1 55 111 70 14,1
A1166-14.2 14,2 55 111 70 14,2
A1166-14.5 14,5 55 111 70 14,5
A1166-14.6 14,6 55 111 70 14,6
A1166-15 15 55 111 70 15
A1166-15.2 15,2 57 115 73 15,2
A1166-15.3 15,3 57 115 73 15,3
A1166-15.5 15,5 57 115 73 15,5
A1166-15.6 15,6 57 115 73 15,6
A1166-15.7 15,7 57 115 73 15,7
A1166-15.8 15,8 57 115 73 15,8

A1166TIN-16 A1166-16 16 57 115 73 16
A1166-16.5 16,5 56 119 73 16,5
A1166-17 17 56 119 73 17
A1166-17.5 17,5 58 123 76 17,5

A1166TIN-18 A1166-18 18 58 123 76 18
A1166-18.5 18,5 57 127 76 18,5
A1166-19 19 57 127 76 19
A1166-19.5 19,5 59 131 79 19,5

A1166TIN-20 A1166-20 20 59 131 79 20



B 139

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 424D 1XIII

–  Longueur totale conforme à la norme DIN 6539, goujures rallongées par rapport 
à la norme DIN 6539

Foret 3 lèvres en carbure monobloc
A1167A

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1167A-3 3 17 46 22 3
A1167A-3.1 3,1 18 49 24 3,1
A1167A-3.2 3,2 18 49 24 3,2
A1167A-3.3 3,3 18 49 24 3,3
A1167A-3.4 3,4 21 52 27 3,4
A1167A-3.5 3,5 21 52 27 3,5
A1167A-3.6 3,6 21 52 27 3,6
A1167A-3.7 3,7 21 52 27 3,7
A1167A-3.8 3,8 23 55 30 3,8
A1167A-3.9 3,9 23 55 30 3,9
A1167A-4 4 23 55 30 4
A1167A-4.1 4,1 23 55 30 4,1
A1167A-4.2 4,2 23 55 30 4,2
A1167A-4.3 4,3 24 58 32 4,3
A1167A-4.4 4,4 24 58 32 4,4
A1167A-4.5 4,5 24 58 32 4,5
A1167A-4.6 4,6 24 58 32 4,6
A1167A-4.7 4,7 24 58 32 4,7
A1167A-4.8 4,8 27 62 35 4,8
A1167A-4.9 4,9 27 62 35 4,9
A1167A-5 5 27 62 35 5
A1167A-5.1 5,1 27 62 35 5,1
A1167A-5.2 5,2 27 62 35 5,2
A1167A-5.3 5,3 27 62 35 5,3
A1167A-5.4 5,4 30 66 39 5,4
A1167A-5.5 5,5 30 66 39 5,5
A1167A-5.6 5,6 30 66 39 5,6
A1167A-5.7 5,7 30 66 39 5,7
A1167A-5.8 5,8 30 66 39 5,8
A1167A-5.9 5,9 30 66 39 5,9
A1167A-6 6 30 66 39 6
A1167A-6.1 6,1 31 70 42 6,1
A1167A-6.2 6,2 31 70 42 6,2
A1167A-6.3 6,3 31 70 42 6,3
A1167A-6.4 6,4 31 70 42 6,4
A1167A-6.5 6,5 31 70 42 6,5
A1167A-6.6 6,6 31 70 42 6,6
A1167A-6.7 6,7 31 70 42 6,7
A1167A-6.8 6,8 33 74 45 6,8
A1167A-6.9 6,9 33 74 45 6,9
A1167A-7 7 33 74 45 7
A1167A-7.1 7,1 33 74 45 7,1
A1167A-7.2 7,2 33 74 45 7,2
A1167A-7.3 7,3 33 74 45 7,3
A1167A-7.4 7,4 33 74 45 7,4
A1167A-7.5 7,5 33 74 45 7,5
A1167A-7.6 7,6 35 79 48 7,6
A1167A-7.7 7,7 35 79 48 7,7

P M K N S H O

sans revêtement C C

150°
3×Dc



B 140

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 424D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1167A-7.8 7,8 35 79 48 7,8
A1167A-7.9 7,9 35 79 48 7,9
A1167A-8 8 35 79 48 8
A1167A-8.1 8,1 35 79 48 8,1
A1167A-8.2 8,2 35 79 48 8,2
A1167A-8.3 8,3 35 79 48 8,3
A1167A-8.4 8,4 35 79 48 8,4
A1167A-8.5 8,5 35 79 48 8,5
A1167A-8.6 8,6 37 84 52 8,6
A1167A-8.7 8,7 37 84 52 8,7
A1167A-8.8 8,8 37 84 52 8,8
A1167A-8.9 8,9 37 84 52 8,9
A1167A-9 9 37 84 52 9
A1167A-9.1 9,1 37 84 52 9,1
A1167A-9.2 9,2 37 84 52 9,2
A1167A-9.3 9,3 37 84 52 9,3
A1167A-9.4 9,4 37 84 52 9,4
A1167A-9.5 9,5 37 84 52 9,5
A1167A-9.6 9,6 39 89 55 9,6
A1167A-9.7 9,7 39 89 55 9,7
A1167A-9.8 9,8 39 89 55 9,8
A1167A-9.9 9,9 39 89 55 9,9
A1167A-10 10 39 89 55 10
A1167A-10.1 10,1 39 89 55 10,1
A1167A-10.2 10,2 39 89 55 10,2
A1167A-10.3 10,3 39 89 55 10,3
A1167A-10.4 10,4 39 89 55 10,4
A1167A-10.5 10,5 39 89 55 10,5
A1167A-10.6 10,6 39 89 55 10,6
A1167A-10.7 10,7 42 95 60 10,7
A1167A-10.8 10,8 42 95 60 10,8
A1167A-10.9 10,9 42 95 60 10,9
A1167A-11 11 42 95 60 11
A1167A-11.1 11,1 42 95 60 11,1
A1167A-11.2 11,2 42 95 60 11,2
A1167A-11.3 11,3 42 95 60 11,3
A1167A-11.4 11,4 42 95 60 11,4
A1167A-11.5 11,5 42 95 60 11,5
A1167A-11.6 11,6 42 95 60 11,6
A1167A-11.7 11,7 42 95 60 11,7
A1167A-11.8 11,8 42 95 60 11,8
A1167A-11.9 11,9 51 102 65 11,9
A1167A-12 12 51 102 65 12
A1167A-12.1 12,1 51 102 65 12,1
A1167A-12.2 12,2 51 102 65 12,2
A1167A-12.3 12,3 51 102 65 12,3
A1167A-12.5 12,5 51 102 65 12,5
A1167A-12.6 12,6 51 102 65 12,6
A1167A-12.7 12,7 51 102 65 12,7
A1167A-12.8 12,8 51 102 65 12,8
A1167A-13 13 51 102 65 13
A1167A-13.1 13,1 51 102 65 13,1
A1167A-13.2 13,2 51 102 65 13,2
A1167A-13.5 13,5 52 107 66 13,5
A1167A-13.6 13,6 52 107 66 13,6
A1167A-13.7 13,7 52 107 66 13,7
A1167A-13.8 13,8 52 107 66 13,8
A1167A-13.9 13,9 52 107 66 13,9



B 141

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 424D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1167A-14 14 52 107 66 14
A1167A-14.1 14,1 55 111 70 14,1
A1167A-14.2 14,2 55 111 70 14,2
A1167A-14.3 14,3 55 111 70 14,3
A1167A-14.4 14,4 55 111 70 14,4
A1167A-14.5 14,5 55 111 70 14,5
A1167A-14.6 14,6 55 111 70 14,6
A1167A-14.7 14,7 55 111 70 14,7
A1167A-14.8 14,8 55 111 70 14,8
A1167A-14.9 14,9 55 111 70 14,9
A1167A-15 15 55 111 70 15
A1167A-15.2 15,2 57 115 73 15,2
A1167A-15.7 15,7 57 115 73 15,7
A1167A-15.8 15,8 57 115 73 15,8
A1167A-15.9 15,9 57 115 73 15,9
A1167A-16 16 57 115 73 16
A1167A-16.5 16,5 56 119 73 16,5
A1167A-17 17 56 119 73 17
A1167A-17.5 17,5 58 123 76 17,5
A1167A-18 18 58 123 76 18
A1167A-18.5 18,5 57 127 76 18,5
A1167A-19 19 57 127 76 19
A1167A-19.5 19,5 59 131 79 19,5
A1167A-20 20 59 131 79 20
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 424D 1XIII

–  Longueur totale conforme à la norme DIN 6539, goujures rallongées par rapport 
à la norme DIN 6539

Foret 3 lèvres en carbure monobloc
A1167B

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1167B-3 3 17 46 22 3
A1167B-3.1 3,1 18 49 24 3,1
A1167B-3.2 3,2 18 49 24 3,2
A1167B-3.3 3,3 18 49 24 3,3
A1167B-3.4 3,4 21 52 27 3,4
A1167B-3.5 3,5 21 52 27 3,5
A1167B-3.6 3,6 21 52 27 3,6
A1167B-3.7 3,7 21 52 27 3,7
A1167B-3.9 3,9 23 55 30 3,9
A1167B-4 4 23 55 30 4
A1167B-4.1 4,1 23 55 30 4,1
A1167B-4.2 4,2 23 55 30 4,2
A1167B-4.3 4,3 24 58 32 4,3
A1167B-4.4 4,4 24 58 32 4,4
A1167B-4.5 4,5 24 58 32 4,5
A1167B-4.6 4,6 24 58 32 4,6
A1167B-4.7 4,7 24 58 32 4,7
A1167B-4.8 4,8 27 62 35 4,8
A1167B-4.9 4,9 27 62 35 4,9
A1167B-5 5 27 62 35 5
A1167B-5.1 5,1 27 62 35 5,1
A1167B-5.2 5,2 27 62 35 5,2
A1167B-5.3 5,3 27 62 35 5,3
A1167B-5.4 5,4 30 66 39 5,4
A1167B-5.5 5,5 30 66 39 5,5
A1167B-5.6 5,6 30 66 39 5,6
A1167B-5.7 5,7 30 66 39 5,7
A1167B-5.8 5,8 30 66 39 5,8
A1167B-5.9 5,9 30 66 39 5,9
A1167B-6 6 30 66 39 6
A1167B-6.1 6,1 31 70 42 6,1
A1167B-6.3 6,3 31 70 42 6,3
A1167B-6.4 6,4 31 70 42 6,4
A1167B-6.5 6,5 31 70 42 6,5
A1167B-6.6 6,6 31 70 42 6,6
A1167B-6.7 6,7 31 70 42 6,7
A1167B-6.8 6,8 33 74 45 6,8
A1167B-6.9 6,9 33 74 45 6,9
A1167B-7 7 33 74 45 7
A1167B-7.1 7,1 33 74 45 7,1
A1167B-7.3 7,3 33 74 45 7,3
A1167B-7.4 7,4 33 74 45 7,4
A1167B-7.5 7,5 33 74 45 7,5
A1167B-7.6 7,6 35 79 48 7,6

P M K N S H O

sans revêtement C

150°
3×Dc



B 143

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 424D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1167B-7.7 7,7 35 79 48 7,7
A1167B-7.8 7,8 35 79 48 7,8
A1167B-8 8 35 79 48 8
A1167B-8.1 8,1 35 79 48 8,1
A1167B-8.2 8,2 35 79 48 8,2
A1167B-8.3 8,3 35 79 48 8,3
A1167B-8.5 8,5 35 79 48 8,5
A1167B-8.6 8,6 37 84 52 8,6
A1167B-8.7 8,7 37 84 52 8,7
A1167B-8.9 8,9 37 84 52 8,9
A1167B-9 9 37 84 52 9
A1167B-9.1 9,1 37 84 52 9,1
A1167B-9.2 9,2 37 84 52 9,2
A1167B-9.3 9,3 37 84 52 9,3
A1167B-9.4 9,4 37 84 52 9,4
A1167B-9.5 9,5 37 84 52 9,5
A1167B-9.6 9,6 39 89 55 9,6
A1167B-9.7 9,7 39 89 55 9,7
A1167B-9.8 9,8 39 89 55 9,8
A1167B-9.9 9,9 39 89 55 9,9
A1167B-10 10 39 89 55 10
A1167B-10.1 10,1 39 89 55 10,1
A1167B-10.2 10,2 39 89 55 10,2
A1167B-10.3 10,3 39 89 55 10,3
A1167B-10.4 10,4 39 89 55 10,4
A1167B-10.5 10,5 39 89 55 10,5
A1167B-10.6 10,6 39 89 55 10,6
A1167B-10.7 10,7 42 95 60 10,7
A1167B-10.8 10,8 42 95 60 10,8
A1167B-10.9 10,9 42 95 60 10,9
A1167B-11 11 42 95 60 11
A1167B-11.1 11,1 42 95 60 11,1
A1167B-11.2 11,2 42 95 60 11,2
A1167B-11.3 11,3 42 95 60 11,3
A1167B-11.4 11,4 42 95 60 11,4
A1167B-11.5 11,5 42 95 60 11,5
A1167B-11.6 11,6 42 95 60 11,6
A1167B-11.7 11,7 42 95 60 11,7
A1167B-11.8 11,8 42 95 60 11,8
A1167B-11.9 11,9 51 102 65 11,9
A1167B-12 12 51 102 65 12
A1167B-12.1 12,1 51 102 65 12,1
A1167B-12.2 12,2 51 102 65 12,2
A1167B-12.3 12,3 51 102 65 12,3
A1167B-12.4 12,4 51 102 65 12,4
A1167B-12.5 12,5 51 102 65 12,5
A1167B-12.6 12,6 51 102 65 12,6
A1167B-12.7 12,7 51 102 65 12,7
A1167B-12.8 12,8 51 102 65 12,8
A1167B-12.9 12,9 51 102 65 12,9
A1167B-13 13 51 102 65 13
A1167B-13.1 13,1 51 102 65 13,1
A1167B-13.2 13,2 51 102 65 13,2
A1167B-13.3 13,3 52 107 66 13,3
A1167B-13.4 13,4 52 107 66 13,4
A1167B-13.5 13,5 52 107 66 13,5
A1167B-13.6 13,6 52 107 66 13,6
A1167B-13.7 13,7 52 107 66 13,7
A1167B-13.8 13,8 52 107 66 13,8
A1167B-13.9 13,9 52 107 66 13,9
A1167B-14 14 52 107 66 14
A1167B-14.1 14,1 55 111 70 14,1



B 144

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 424D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1Dc

l2
Lc

l1

A1167B-14.2 14,2 55 111 70 14,2
A1167B-14.3 14,3 55 111 70 14,3
A1167B-14.4 14,4 55 111 70 14,4
A1167B-14.5 14,5 55 111 70 14,5
A1167B-14.6 14,6 55 111 70 14,6
A1167B-14.7 14,7 55 111 70 14,7
A1167B-14.8 14,8 55 111 70 14,8
A1167B-14.9 14,9 55 111 70 14,9
A1167B-15 15 55 111 70 15
A1167B-15.1 15,1 57 115 73 15,1
A1167B-15.2 15,2 57 115 73 15,2
A1167B-15.3 15,3 57 115 73 15,3
A1167B-15.4 15,4 57 115 73 15,4
A1167B-15.5 15,5 57 115 73 15,5
A1167B-15.6 15,6 57 115 73 15,6
A1167B-15.7 15,7 57 115 73 15,7
A1167B-15.8 15,8 57 115 73 15,8
A1167B-15.9 15,9 57 115 73 15,9
A1167B-16 16 57 115 73 16
A1167B-16.5 16,5 56 119 73 16,5
A1167B-17 17 56 119 73 17
A1167B-17.5 17,5 58 123 76 17,5
A1167B-18 18 58 123 76 18
A1167B-18.5 18,5 57 127 76 18,5
A1167B-19 19 57 127 76 19
A1167B-19.5 19,5 59 131 79 19,5
A1167B-20 20 59 131 79 20



B 145

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 424D 1XIII

Foret hélicoïdal en carbure monobloc
DC150 Perform

Désignation

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-03-03.000A0- 3 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.100A0- 3,1 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.175A0- 3,175 1/8“ 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.200A0- 3,2 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.250A0- 3,25 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.300A0- 3,3 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.400A0- 3,4 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.500A0- 3,5 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.572A0- 3,572 9/64“ 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.600A0- 3,6 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.700A0- 3,7 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.800A0- 3,8 17 66 24 36 6 b
DC150-03-03.900A0- 3,9 17 66 24 36 6 b
DC150-03-03.969A0- 3,969 5/32“ 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.000A0- 4 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.100A0- 4,1 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.200A0- 4,2 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.300A0- 4,3 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.366A0- 4,366 11/64“ 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.400A0- 4,4 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.500A0- 4,5 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.600A0- 4,6 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.650A0- 4,65 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.700A0- 4,7 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.763A0- 4,763 3/16“ 20 66 28 36 6 b
DC150-03-04.800A0- 4,8 20 66 28 36 6 b
DC150-03-04.900A0- 4,9 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.000A0- 5 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.100A0- 5,1 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.159A0- 5,159 13/64“ 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.200A0- 5,2 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.300A0- 5,3 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.400A0- 5,4 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.500A0- 5,5 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.550A0- 5,55 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.556A0- 5,556 7/32“ 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.600A0- 5,6 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.700A0- 5,7 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.800A0- 5,8 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.900A0- 5,9 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.953A0- 5,953 15/64“ 20 66 28 36 6 b
DC150-03-06.000A0- 6 20 66 28 36 6 b
DC150-03-06.100A0- 6,1 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.200A0- 6,2 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.300A0- 6,3 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.350A0- 6,35 1/4“ 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.400A0- 6,4 24 79 34 36 8 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-03-03.000A0-WJ30RE

P M K N S H O

WJ30RE C C C C C C C C C

140°

DIN
6537 K3×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 424D 1XIII

Désignation

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-03-06.500A0- 6,5 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.600A0- 6,6 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.700A0- 6,7 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.747A0- 6,747 17/64“ 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.800A0- 6,8 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.900A0- 6,9 24 79 34 36 8 b
DC150-03-07.000A0- 7 24 79 34 36 8 b
DC150-03-07.100A0- 7,1 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.144A0- 7,144 9/32“ 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.200A0- 7,2 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.300A0- 7,3 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.400A0- 7,4 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.500A0- 7,5 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.541A0- 7,541 19/64“ 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.600A0- 7,6 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.700A0- 7,7 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.800A0- 7,8 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.900A0- 7,9 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.938A0- 7,938 5/16“ 29 79 41 36 8 b
DC150-03-08.000A0- 8 29 79 41 36 8 b
DC150-03-08.100A0- 8,1 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.200A0- 8,2 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.300A0- 8,3 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.334A0- 8,334 21/64“ 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.400A0- 8,4 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.500A0- 8,5 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.600A0- 8,6 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.700A0- 8,7 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.731A0- 8,731 11/32“ 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.800A0- 8,8 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.900A0- 8,9 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.000A0- 9 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.100A0- 9,1 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.200A0- 9,2 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.300A0- 9,3 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.400A0- 9,4 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.500A0- 9,5 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.525A0- 9,525 3/8“ 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.600A0- 9,6 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.700A0- 9,7 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.800A0- 9,8 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.900A0- 9,9 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.922A0- 9,922 25/64“ 35 89 47 40 10 b
DC150-03-10.000A0- 10 35 89 47 40 10 b
DC150-03-10.100A0- 10,1 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.200A0- 10,2 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.300A0- 10,3 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.319A0- 10,319 13/32“ 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.400A0- 10,4 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.500A0- 10,5 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.600A0- 10,6 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.716A0- 10,716 27/64“ 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.800A0- 10,8 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.000A0- 11 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.100A0- 11,1 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.113A0- 11,113 7/16“ 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.200A0- 11,2 40 102 55 45 12 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-03-03.000A0-WJ30RE



B 147

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 424D 1XIII

Désignation

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-03-11.300A0- 11,3 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.400A0- 11,4 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.500A0- 11,5 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.509A0- 11,509 29/64“ 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.700A0- 11,7 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.800A0- 11,8 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.900A0- 11,9 40 102 55 45 12 b
DC150-03-12.000A0- 12 40 102 55 45 12 b
DC150-03-12.100A0- 12,1 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.200A0- 12,2 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.250A0- 12,25 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.300A0- 12,3 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.303A0- 12,303 31/64“ 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.500A0- 12,5 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.700A0- 12,7 1/2“ 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.800A0- 12,8 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.000A0- 13 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.100A0- 13,1 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.300A0- 13,3 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.494A0- 13,494 17/32“ 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.500A0- 13,5 43 107 60 45 14 b
DC150-03-14.000A0- 14 43 107 60 45 14 b
DC150-03-14.200A0- 14,2 45 115 65 48 16 b
DC150-03-14.288A0- 14,288 9/16“ 45 115 65 48 16 b
DC150-03-14.500A0- 14,5 45 115 65 48 16 b
DC150-03-14.700A0- 14,7 45 115 65 48 16 b
DC150-03-14.800A0- 14,8 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.000A0- 15 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.100A0- 15,1 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.500A0- 15,5 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.800A0- 15,8 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.875A0- 15,875 5/8“ 45 115 65 48 16 b
DC150-03-16.000A0- 16 45 115 65 48 16 b
DC150-03-16.500A0- 16,5 51 123 73 48 18 b
DC150-03-16.750A0- 16,75 51 123 73 48 18 b
DC150-03-17.000A0- 17 51 123 73 48 18 b
DC150-03-17.500A0- 17,5 51 123 73 48 18 b
DC150-03-17.800A0- 17,8 51 123 73 48 18 b
DC150-03-18.000A0- 18 51 123 73 48 18 b
DC150-03-19.000A0- 19 55 131 79 50 20 b
DC150-03-20.000A0- 20 55 131 79 50 20 b

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-03-03.000F0- 3 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.100F0- 3,1 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.200F0- 3,2 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.300F0- 3,3 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.400F0- 3,4 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.500F0- 3,5 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.600F0- 3,6 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.700F0- 3,7 14 62 20 36 6 b
DC150-03-03.800F0- 3,8 17 66 24 36 6 b
DC150-03-03.900F0- 3,9 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.000F0- 4 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.200F0- 4,2 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.300F0- 4,3 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.500F0- 4,5 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.650F0- 4,65 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.700F0- 4,7 17 66 24 36 6 b
DC150-03-04.800F0- 4,8 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.000F0- 5 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.100F0- 5,1 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.300F0- 5,3 20 66 28 36 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-03-03.000A0-WJ30RE



B 148

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 424D 1XIII

Désignation

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-03-05.500F0- 5,5 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.550F0- 5,55 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.600F0- 5,6 20 66 28 36 6 b
DC150-03-05.800F0- 5,8 20 66 28 36 6 b
DC150-03-06.000F0- 6 20 66 28 36 6 b
DC150-03-06.100F0- 6,1 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.200F0- 6,2 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.300F0- 6,3 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.500F0- 6,5 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.600F0- 6,6 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.700F0- 6,7 24 79 34 36 8 b
DC150-03-06.800F0- 6,8 24 79 34 36 8 b
DC150-03-07.000F0- 7 24 79 34 36 8 b
DC150-03-07.100F0- 7,1 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.400F0- 7,4 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.500F0- 7,5 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.600F0- 7,6 29 79 41 36 8 b
DC150-03-07.800F0- 7,8 29 79 41 36 8 b
DC150-03-08.000F0- 8 29 79 41 36 8 b
DC150-03-08.100F0- 8,1 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.200F0- 8,2 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.300F0- 8,3 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.400F0- 8,4 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.500F0- 8,5 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.600F0- 8,6 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.700F0- 8,7 35 89 47 40 10 b
DC150-03-08.800F0- 8,8 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.000F0- 9 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.100F0- 9,1 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.500F0- 9,5 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.700F0- 9,5 35 89 47 40 10 b
DC150-03-09.800F0- 9,8 35 89 47 40 10 b
DC150-03-10.000F0- 10 35 89 47 40 10 b
DC150-03-10.100F0- 10,1 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.200F0- 10,2 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.300F0- 10,3 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.400F0- 10,4 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.500F0- 10,5 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.600F0- 10,6 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.800F0- 10,8 40 102 55 45 12 b
DC150-03-10.900F0- 10,9 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.000F0- 11 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.100F0- 11,1 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.200F0- 11,2 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.300F0- 11,3 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.500F0- 11,5 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.600F0- 11,6 40 102 55 45 12 b
DC150-03-11.800F0- 11,8 40 102 55 45 12 b
DC150-03-12.000F0- 12 40 102 55 45 12 b
DC150-03-12.200F0- 12,2 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.300F0- 12,3 43 107 60 45 14 b
DC150-03-12.500F0- 12,5 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.000F0- 13 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.200F0- 13,2 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.300F0- 13,3 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.400F0- 13,4 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.500F0- 13,5 43 107 60 45 14 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-03-03.000A0-WJ30RE
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 424D 1XIII

Désignation

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm W
J3

0R
E

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

DC150-03-13.600F0- 13,6 43 107 60 45 14 b
DC150-03-13.800F0- 13,8 43 107 60 45 14 b
DC150-03-14.000F0- 14 43 107 60 45 14 b
DC150-03-14.500F0- 14,5 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.000F0- 15 45 115 65 48 16 b
DC150-03-15.100F0- 15,1 45 115 65 48 16 b
DC150-03-16.000F0- 16 45 115 65 48 16 b
DC150-03-16.500F0- 16,5 51 123 73 48 18 b
DC150-03-17.000F0- 17 51 123 73 48 18 b
DC150-03-17.500F0- 17,5 51 123 73 48 18 b
DC150-03-18.000F0- 18 51 123 73 48 18 b
DC150-03-18.500F0- 18,5 55 131 79 50 20 b
DC150-03-19.000F0- 19 55 131 79 50 20 b
DC150-03-20.000F0- 20 55 131 79 50 20 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RE : DC150-03-03.000A0-WJ30RE
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 426D 1

Micro-foret hélicoïdal en carbure monobloc
DB133 Supreme

Désignation

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm W
J3

0E
L

Queue DIN 6535 HA  
  
Dc

l2
Lc

l1

d1

l5

DB133-05-00.500A0- 0,5 3,2 47 4 36 3 b
DB133-05-00.550A0- 0,55 4,1 47 5 35 3 b
DB133-05-00.600A0- 0,6 4,1 47 5 35 3 b
DB133-05-00.650A0- 0,65 5 47 6 34 3 b
DB133-05-00.700A0- 0,7 4,9 48 6 35 3 b
DB133-05-00.750A0- 0,75 5,8 48 7 34 3 b
DB133-05-00.794A0- 0,794 1/32“ 5,8 48 7 34 3 b
DB133-05-00.800A0- 0,8 5,8 48 7 34 3 b
DB133-05-00.850A0- 0,85 6,6 50 8 35 3 b
DB133-05-00.880A0- 0,88 6,6 50 8 35 3 b
DB133-05-00.900A0- 0,9 6,6 50 8 35 3 b
DB133-05-00.950A0- 0,95 7,5 50 9 34 3 b
DB133-05-01.000A0- 1 7,5 50 9 34 3 b
DB133-05-01.050A0- 1,05 7 51 9 36 3 b
DB133-05-01.080A0- 1,08 7 51 9 36 3 b
DB133-05-01.100A0- 1,1 7 51 9 36 3 b
DB133-05-01.150A0- 1,15 8 51 10 35 3 b
DB133-05-01.191A0- 1,191 3/64“ 8 51 10 35 3 b
DB133-05-01.200A0- 1,2 8 51 10 35 3 b
DB133-05-01.250A0- 1,25 9 51 11 34 3 b
DB133-05-01.300A0- 1,3 9 53 11 36 3 b
DB133-05-01.350A0- 1,35 9 53 12 35 3 b
DB133-05-01.400A0- 1,4 9 53 12 35 3 b
DB133-05-01.450A0- 1,45 10 53 13 34 3 b
DB133-05-01.500A0- 1,5 10 53 13 34 3 b
DB133-05-01.550A0- 1,55 11 54 14 35 3 b
DB133-05-01.588A0- 1,588 1/16“ 11 54 14 35 3 b
DB133-05-01.600A0- 1,6 11 54 14 35 3 b
DB133-05-01.650A0- 1,65 11 54 14 35 3 b
DB133-05-01.700A0- 1,7 11 54 14 35 3 b
DB133-05-01.750A0- 1,75 12 54 15 34 3 b
DB133-05-01.800A0- 1,8 12 54 15 34 3 b
DB133-05-01.820A0- 1,82 13 57 16 36 3 b
DB133-05-01.850A0- 1,85 13 57 16 36 3 b
DB133-05-01.900A0- 1,9 13 57 16 36 3 b
DB133-05-01.950A0- 1,95 14 57 17 35 3 b
DB133-05-01.984A0- 1,984 5/64“ 14 57 17 35 3 b
DB133-05-02.000A0- 2 14 57 17 35 3 b
DB133-05-02.050A0- 2,05 14 57 18 35 3 b
DB133-05-02.100A0- 2,1 14 57 18 35 3 b
DB133-05-02.150A0- 2,15 15 57 19 34 3 b
DB133-05-02.200A0- 2,2 15 57 19 34 3 b
DB133-05-02.250A0- 2,25 16 59 20 35 3 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EL : DB133-05-00.500A0-WJ30EL
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B 151

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 426D 1

Désignation

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm W
J3

0E
L

Queue DIN 6535 HA  
  
Dc

l2
Lc

l1

d1

l5

DB133-05-02.300A0- 2,3 16 59 20 35 3 b
DB133-05-02.350A0- 2,35 16 59 20 35 3 b
DB133-05-02.381A0- 2,381 3/32“ 16 59 20 35 3 b
DB133-05-02.400A0- 2,4 16 59 20 35 3 b
DB133-05-02.450A0- 2,45 17 59 21 34 3 b
DB133-05-02.500A0- 2,5 17 59 21 34 3 b
DB133-05-02.550A0- 2,55 18 62 22 36 3 b
DB133-05-02.600A0- 2,6 18 62 22 36 3 b
DB133-05-02.650A0- 2,65 18 62 23 36 3 b
DB133-05-02.700A0- 2,7 18 62 23 36 3 b
DB133-05-02.750A0- 2,75 19 62 24 35 3 b
DB133-05-02.778A0- 2,778 7/64“ 19 62 24 35 3 b
DB133-05-02.800A0- 2,8 19 62 24 35 3 b
DB133-05-02.850A0- 2,85 20 62 25 34 3 b
DB133-05-02.900A0- 2,9 20 62 25 34 3 b
DB133-05-02.950A0- 2,95 20 62 25 34 3 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30EL : DB133-05-00.500A0-WJ30EL

XIII



B 152

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 426D 1

– Type ESU

Micro-foret en carbure monobloc
A3162

Désignation 
sans revêtement

Dc  
0-0,004  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A3162-0.1 0,1 0,3 25 0,5 1
A3162-0.12 0,12 0,3 25 0,5 1
A3162-0.13 0,13 0,5 25 0,8 1
A3162-0.14 0,14 0,5 25 0,8 1
A3162-0.15 0,15 0,5 25 0,8 1
A3162-0.16 0,16 0,8 25 1,1 1
A3162-0.17 0,17 0,8 25 1,1 1
A3162-0.18 0,18 0,8 25 1,1 1
A3162-0.19 0,19 0,8 25 1,1 1
A3162-0.2 0,2 1,1 25 1,5 1
A3162-0.21 0,21 1,1 25 1,5 1
A3162-0.22 0,22 1,1 25 1,5 1
A3162-0.23 0,23 1,1 25 1,5 1
A3162-0.24 0,24 1,1 25 1,5 1
A3162-0.25 0,25 1,4 25 1,9 1
A3162-0.26 0,26 1,4 25 1,9 1
A3162-0.27 0,27 1,4 25 1,9 1
A3162-0.28 0,28 1,4 25 1,9 1
A3162-0.29 0,29 1,4 25 1,9 1
A3162-0.3 0,3 1,4 25 1,9 1
A3162-0.31 0,31 1,8 25 2,4 1
A3162-0.32 0,32 1,8 25 2,4 1
A3162-0.33 0,33 1,8 25 2,4 1
A3162-0.34 0,34 1,8 25 2,4 1
A3162-0.35 0,35 1,8 25 2,4 1
A3162-0.36 0,36 1,8 25 2,4 1
A3162-0.37 0,37 1,8 25 2,4 1
A3162-0.38 0,38 1,8 25 2,4 1
A3162-0.39 0,39 2,2 25 3 1
A3162-0.4 0,4 2,2 25 3 1
A3162-0.41 0,41 2,2 25 3 1
A3162-0.42 0,42 2,2 25 3 1
A3162-0.43 0,43 2,2 25 3 1
A3162-0.44 0,44 2,2 25 3 1
A3162-0.45 0,45 2,2 25 3 1
A3162-0.46 0,46 2,2 25 3 1
A3162-0.47 0,47 2,2 25 3 1
A3162-0.48 0,48 2,2 25 3 1
A3162-0.49 0,49 2,6 25 3,4 1
A3162-0.5 0,5 2,6 25 3,4 1
A3162-0.51 0,51 2,6 25 3,4 1
A3162-0.52 0,52 2,6 25 3,4 1
A3162-0.53 0,53 2,6 25 3,4 1
A3162-0.54 0,54 3 25 3,9 1

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

118°

DIN
18995×Dc



B 153

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 426D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
0-0,004  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A3162-0.55 0,55 3 25 3,9 1
A3162-0.56 0,56 3 25 3,9 1
A3162-0.57 0,57 3 25 3,9 1
A3162-0.58 0,58 3 25 3,9 1
A3162-0.59 0,59 3 25 3,9 1
A3162-0.6 0,6 3 25 3,9 1
A3162-0.61 0,61 3,1 25 4,2 1
A3162-0.62 0,62 3,1 25 4,2 1
A3162-0.63 0,63 3,1 25 4,2 1
A3162-0.64 0,64 3,1 25 4,2 1
A3162-0.65 0,65 3,1 25 4,2 1
A3162-0.67 0,67 3,1 25 4,2 1
A3162-0.68 0,68 3,6 25 4,8 1
A3162-0.69 0,69 3,6 25 4,8 1
A3162-0.7 0,7 3,6 25 4,8 1
A3162-0.71 0,71 3,6 25 4,8 1
A3162-0.72 0,72 3,6 25 4,8 1
A3162-0.73 0,73 3,6 25 4,8 1
A3162-0.74 0,74 3,6 25 4,8 1
A3162-0.75 0,75 3,6 25 4,8 1
A3162-0.77 0,77 4,1 25 5,3 1
A3162-0.78 0,78 4,1 25 5,3 1
A3162-0.79 0,79 4,1 25 5,3 1
A3162-0.8 0,8 4 25 5,3 1,5
A3162-0.81 0,81 4 25 5,3 1,5
A3162-0.82 0,82 4 25 5,3 1,5
A3162-0.83 0,83 4 25 5,3 1,5
A3162-0.84 0,84 4 25 5,3 1,5
A3162-0.85 0,85 4 25 5,3 1,5
A3162-0.86 0,86 4,5 25 6 1,5
A3162-0.87 0,87 4,5 25 6 1,5
A3162-0.88 0,88 4,5 25 6 1,5
A3162-0.89 0,89 4,5 25 6 1,5
A3162-0.9 0,9 4,5 25 6 1,5
A3162-0.91 0,91 4,5 25 6 1,5
A3162-0.92 0,92 4,5 25 6 1,5
A3162-0.93 0,93 4,5 25 6 1,5
A3162-0.94 0,94 4,5 25 6 1,5
A3162-0.95 0,95 4,5 25 6 1,5
A3162-0.96 0,96 5 25 6,8 1,5
A3162-0.97 0,97 5 25 6,8 1,5
A3162-0.98 0,98 5 25 6,8 1,5
A3162-0.99 0,99 5 25 6,8 1,5
A3162-1 1 5 25 6,8 1,5
A3162-1.05 1,05 5 25 6,8 1,5
A3162-1.1 1,1 5 25 7,6 1,5
A3162-1.15 1,15 5 25 7,6 1,5
A3162-1.2 1,2 6 25 8,5 1,5
A3162-1.25 1,25 6 25 8,5 1,5
A3162-1.3 1,3 6 25 8,5 1,5
A3162-1.35 1,35 7 25 9,5 1,5
A3162-1.4 1,4 7 25 9,5 1,5
A3162-1.45 1,45 7 25 9,5 1,5



B 154

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 426D 1XIII

Forets hélicoïdaux en carbure monobloc
A3379XPL / A3979XPL
X·treme

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HA 
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3379XPL-3 3 23 66 28 36 6
A3379XPL-3.1 3,1 23 66 28 36 6
A3379XPL-1/8IN 3,175 1/8“ 23 66 28 36 6
A3379XPL-3.2 3,2 23 66 28 36 6
A3379XPL-3.25 3,25 23 66 28 36 6
A3379XPL-3.3 3,3 23 66 28 36 6
A3379XPL-3.4 3,4 23 66 28 36 6
A3379XPL-3.5 3,5 23 66 28 36 6
A3379XPL-9/64IN 3,572 9/64“ 23 66 28 36 6
A3379XPL-3.6 3,6 23 66 28 36 6
A3379XPL-3.65 3,65 23 66 28 36 6
A3379XPL-3.7 3,7 23 66 28 36 6
A3379XPL-3.8 3,8 29 74 36 36 6
A3379XPL-3.9 3,9 29 74 36 36 6
A3379XPL-5/32IN 3,969 5/32“ 29 74 36 36 6
A3379XPL-4 4 29 74 36 36 6
A3379XPL-4.1 4,1 29 74 36 36 6
A3379XPL-4.2 4,2 29 74 36 36 6
A3379XPL-4.3 4,3 29 74 36 36 6
A3379XPL-11/64IN 4,366 11/64“ 29 74 36 36 6
A3379XPL-4.4 4,4 29 74 36 36 6
A3379XPL-4.5 4,5 29 74 36 36 6
A3379XPL-4.6 4,6 29 74 36 36 6
A3379XPL-4.65 4,65 29 74 36 36 6
A3379XPL-4.7 4,7 29 74 36 36 6
A3379XPL-3/16IN 4,763 3/16“ 35 82 44 36 6
A3379XPL-4.8 4,8 35 82 44 36 6
A3379XPL-4.9 4,9 35 82 44 36 6
A3379XPL-5 5 35 82 44 36 6
A3379XPL-5.1 5,1 35 82 44 36 6
A3379XPL-13/64IN 5,159 13/64“ 35 82 44 36 6
A3379XPL-5.2 5,2 35 82 44 36 6
A3379XPL-5.3 5,3 35 82 44 36 6
A3379XPL-5.4 5,4 35 82 44 36 6
A3379XPL-5.5 5,5 35 82 44 36 6
A3379XPL-5.55 5,55 35 82 44 36 6
A3379XPL-7/32IN 5,556 7/32“ 35 82 44 36 6
A3379XPL-5.6 5,6 35 82 44 36 6
A3379XPL-5.7 5,7 35 82 44 36 6
A3379XPL-5.8 5,8 35 82 44 36 6
A3379XPL-5.9 5,9 35 82 44 36 6
A3379XPL-15/64IN 5,953 15/64“ 35 82 44 36 6
A3379XPL-6 6 35 82 44 36 6
A3379XPL-6.1 6,1 43 91 53 36 8

P M K N S H O

XPL C C C C C C C C

140°

DIN
6537 L5×Dc



B 155

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 426D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3379XPL-6.2 6,2 43 91 53 36 8
A3379XPL-6.3 6,3 43 91 53 36 8
A3379XPL-1/4IN 6,35 1/4“ 43 91 53 36 8
A3379XPL-6.4 6,4 43 91 53 36 8
A3379XPL-6.5 6,5 43 91 53 36 8
A3379XPL-6.6 6,6 43 91 53 36 8
A3379XPL-6.7 6,7 43 91 53 36 8
A3379XPL-17/64IN 6,747 17/64“ 43 91 53 36 8
A3379XPL-6.8 6,8 43 91 53 36 8
A3379XPL-6.9 6,9 43 91 53 36 8
A3379XPL-7 7 43 91 53 36 8
A3379XPL-7.1 7,1 43 91 53 36 8
A3379XPL-9/32IN 7,144 9/32“ 43 91 53 36 8
A3379XPL-7.2 7,2 43 91 53 36 8
A3379XPL-7.3 7,3 43 91 53 36 8
A3379XPL-7.4 7,4 43 91 53 36 8
A3379XPL-7.5 7,5 43 91 53 36 8
A3379XPL-19/64IN 7,541 19/64“ 43 91 53 36 8
A3379XPL-7.55 7,55 43 91 53 36 8
A3379XPL-7.6 7,6 43 91 53 36 8
A3379XPL-7.7 7,7 43 91 53 36 8
A3379XPL-7.8 7,8 43 91 53 36 8
A3379XPL-7.9 7,9 43 91 53 36 8
A3379XPL-5/16IN 7,938 5/16“ 43 91 53 36 8
A3379XPL-8 8 43 91 53 36 8
A3379XPL-8.1 8,1 49 103 61 40 10
A3379XPL-8.2 8,2 49 103 61 40 10
A3379XPL-8.3 8,3 49 103 61 40 10
A3379XPL-21/64IN 8,334 21/64“ 49 103 61 40 10
A3379XPL-8.4 8,4 49 103 61 40 10
A3379XPL-8.5 8,5 49 103 61 40 10
A3379XPL-8.6 8,6 49 103 61 40 10
A3379XPL-8.7 8,7 49 103 61 40 10
A3379XPL-11/32IN 8,731 11/32“ 49 103 61 40 10
A3379XPL-8.8 8,8 49 103 61 40 10
A3379XPL-8.9 8,9 49 103 61 40 10
A3379XPL-9 9 49 103 61 40 10
A3379XPL-9.1 9,1 49 103 61 40 10
A3379XPL-23/64IN 9,128 23/64“ 49 103 61 40 10
A3379XPL-9.2 9,2 49 103 61 40 10
A3379XPL-9.3 9,3 49 103 61 40 10
A3379XPL-9.4 9,4 49 103 61 40 10
A3379XPL-9.5 9,5 49 103 61 40 10
A3379XPL-3/8IN 9,525 3/8“ 49 103 61 40 10
A3379XPL-9.55 9,55 49 103 61 40 10
A3379XPL-9.6 9,6 49 103 61 40 10
A3379XPL-9.7 9,7 49 103 61 40 10
A3379XPL-9.8 9,8 49 103 61 40 10
A3379XPL-9.9 9,9 49 103 61 40 10
A3379XPL-25/64IN 9,922 25/64“ 49 103 61 40 10
A3379XPL-10 10 49 103 61 40 10
A3379XPL-10.1 10,1 56 118 71 45 12
A3379XPL-10.2 10,2 56 118 71 45 12
A3379XPL-10.3 10,3 56 118 71 45 12
A3379XPL-13/32IN 10,319 13/32“ 56 118 71 45 12
A3379XPL-10.4 10,4 56 118 71 45 12
A3379XPL-10.5 10,5 56 118 71 45 12
A3379XPL-10.6 10,6 56 118 71 45 12
A3379XPL-10.7 10,7 56 118 71 45 12
A3379XPL-27/64IN 10,716 27/64“ 56 118 71 45 12
A3379XPL-10.8 10,8 56 118 71 45 12
A3379XPL-10.9 10,9 56 118 71 45 12



B 156

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 426D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3379XPL-11 11 56 118 71 45 12
A3379XPL-11.1 11,1 56 118 71 45 12
A3379XPL-7/16IN 11,113 7/16“ 56 118 71 45 12
A3379XPL-11.2 11,2 56 118 71 45 12
A3379XPL-11.3 11,3 56 118 71 45 12
A3379XPL-11.4 11,4 56 118 71 45 12
A3379XPL-11.5 11,5 56 118 71 45 12
A3379XPL-29/64IN 11,509 29/64“ 56 118 71 45 12
A3379XPL-11.55 11,55 56 118 71 45 12
A3379XPL-11.7 11,7 56 118 71 45 12
A3379XPL-11.8 11,8 56 118 71 45 12
A3379XPL-11.9 11,9 56 118 71 45 12
A3379XPL-15/32IN 11,906 15/32“ 56 118 71 45 12
A3379XPL-12 12 56 118 71 45 12
A3379XPL-12.1 12,1 60 124 77 45 14
A3379XPL-12.2 12,2 60 124 77 45 14
A3379XPL-12.25 12,25 60 124 77 45 14
A3379XPL-12.3 12,3 60 124 77 45 14
A3379XPL-31/64IN 12,303 31/64“ 60 124 77 45 14
A3379XPL-12.4 12,4 60 124 77 45 14
A3379XPL-12.5 12,5 60 124 77 45 14
A3379XPL-12.6 12,6 60 124 77 45 14
A3379XPL-1/2IN 12,7 1/2“ 60 124 77 45 14
A3379XPL-12.75 12,75 60 124 77 45 14
A3379XPL-12.9 12,9 60 124 77 45 14
A3379XPL-13 13 60 124 77 45 14
A3379XPL-13.1 13,1 60 124 77 45 14
A3379XPL-13.2 13,2 60 124 77 45 14
A3379XPL-13.3 13,3 60 124 77 45 14
A3379XPL-13.4 13,4 60 124 77 45 14
A3379XPL-17/32IN 13,494 17/32“ 60 124 77 45 14
A3379XPL-13.5 13,5 60 124 77 45 14
A3379XPL-13.6 13,6 60 124 77 45 14
A3379XPL-13.7 13,7 60 124 77 45 14
A3379XPL-13.9 13,9 60 124 77 45 14
A3379XPL-14 14 60 124 77 45 14
A3379XPL-14.1 14,1 63 133 83 48 16
A3379XPL-14.2 14,2 63 133 83 48 16
A3379XPL-9/16IN 14,288 9/16“ 63 133 83 48 16
A3379XPL-14.3 14,3 63 133 83 48 16
A3379XPL-14.4 14,4 63 133 83 48 16
A3379XPL-14.5 14,5 63 133 83 48 16
A3379XPL-14.6 14,6 63 133 83 48 16
A3379XPL-14.7 14,7 63 133 83 48 16
A3379XPL-14.75 14,75 63 133 83 48 16
A3379XPL-14.8 14,8 63 133 83 48 16
A3379XPL-15 15 63 133 83 48 16
A3379XPL-15.1 15,1 63 133 83 48 16
A3379XPL-15.3 15,3 63 133 83 48 16
A3379XPL-15.5 15,5 63 133 83 48 16
A3379XPL-15.6 15,6 63 133 83 48 16
A3379XPL-15.7 15,7 63 133 83 48 16
A3379XPL-15.8 15,8 63 133 83 48 16
A3379XPL-5/8IN 15,875 5/8“ 63 133 83 48 16
A3379XPL-15.9 15,9 63 133 83 48 16
A3379XPL-16 16 63 133 83 48 16
A3379XPL-16.1 16,1 71 143 93 48 18
A3379XPL-16.2 16,2 71 143 93 48 18



B 157

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 426D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3379XPL-16.3 16,3 71 143 93 48 18
A3379XPL-16.4 16,4 71 143 93 48 18
A3379XPL-16.5 16,5 71 143 93 48 18
A3379XPL-16.6 16,6 71 143 93 48 18
A3379XPL-16.7 16,7 71 143 93 48 18
A3379XPL-16.75 16,75 71 143 93 48 18
A3379XPL-16.8 16,8 71 143 93 48 18
A3379XPL-17 17 71 143 93 48 18
A3379XPL-17.2 17,2 71 143 93 48 18
A3379XPL-17.3 17,3 71 143 93 48 18
A3379XPL-17.5 17,5 71 143 93 48 18
A3379XPL-17.6 17,6 71 143 93 48 18
A3379XPL-17.7 17,7 71 143 93 48 18
A3379XPL-17.8 17,8 71 143 93 48 18
A3379XPL-18 18 71 143 93 48 18
A3379XPL-18.2 18,2 77 153 101 50 20
A3379XPL-18.5 18,5 77 153 101 50 20
A3379XPL-18.7 18,7 77 153 101 50 20
A3379XPL-18.8 18,8 77 153 101 50 20
A3379XPL-19 19 77 153 101 50 20
A3379XPL-3/4IN 19,05 3/4“ 77 153 101 50 20
A3379XPL-19.5 19,5 77 153 101 50 20
A3379XPL-19.7 19,7 77 153 101 50 20
A3379XPL-19.8 19,8 77 153 101 50 20
A3379XPL-20 20 77 153 101 50 20
A3379XPL-20.5 20,5 86 166 108 56 25
A3379XPL-21 21 86 166 108 56 25
A3379XPL-21.5 21,5 86 166 108 56 25
A3379XPL-22 22 86 166 108 56 25
A3379XPL-22.5 22,5 91 173 115 56 25
A3379XPL-23 23 91 173 115 56 25
A3379XPL-23.5 23,5 91 173 115 56 25
A3379XPL-24 24 91 173 115 56 25
A3379XPL-24.5 24,5 97 180 122 56 25
A3379XPL-25 25 97 180 122 56 25

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3979XPL-3 3 23 66 28 36 6
A3979XPL-3.1 3,1 23 66 28 36 6
A3979XPL-3.2 3,2 23 66 28 36 6
A3979XPL-3.25 3,25 23 66 28 36 6
A3979XPL-3.3 3,3 23 66 28 36 6
A3979XPL-3.4 3,4 23 66 28 36 6
A3979XPL-3.5 3,5 23 66 28 36 6
A3979XPL-3.6 3,6 23 66 28 36 6
A3979XPL-3.65 3,65 23 66 28 36 6
A3979XPL-3.7 3,7 23 66 28 36 6
A3979XPL-3.8 3,8 29 74 36 36 6
A3979XPL-3.9 3,9 29 74 36 36 6
A3979XPL-4 4 29 74 36 36 6
A3979XPL-4.1 4,1 29 74 36 36 6
A3979XPL-4.2 4,2 29 74 36 36 6
A3979XPL-4.3 4,3 29 74 36 36 6
A3979XPL-4.4 4,4 29 74 36 36 6
A3979XPL-4.5 4,5 29 74 36 36 6
A3979XPL-4.6 4,6 29 74 36 36 6
A3979XPL-4.65 4,65 29 74 36 36 6
A3979XPL-4.7 4,7 29 74 36 36 6
A3979XPL-4.8 4,8 35 82 44 36 6
A3979XPL-4.9 4,9 35 82 44 36 6
A3979XPL-5 5 35 82 44 36 6
A3979XPL-5.1 5,1 35 82 44 36 6
A3979XPL-5.2 5,2 35 82 44 36 6
A3979XPL-5.3 5,3 35 82 44 36 6
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 426D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3979XPL-5.4 5,4 35 82 44 36 6
A3979XPL-5.5 5,5 35 82 44 36 6
A3979XPL-5.55 5,55 35 82 44 36 6
A3979XPL-5.6 5,6 35 82 44 36 6
A3979XPL-5.7 5,7 35 82 44 36 6
A3979XPL-5.8 5,8 35 82 44 36 6
A3979XPL-5.9 5,9 35 82 44 36 6
A3979XPL-6 6 35 82 44 36 6
A3979XPL-6.1 6,1 43 91 53 36 8
A3979XPL-6.2 6,2 43 91 53 36 8
A3979XPL-6.3 6,3 43 91 53 36 8
A3979XPL-6.4 6,4 43 91 53 36 8
A3979XPL-6.5 6,5 43 91 53 36 8
A3979XPL-6.6 6,6 43 91 53 36 8
A3979XPL-6.7 6,7 43 91 53 36 8
A3979XPL-6.8 6,8 43 91 53 36 8
A3979XPL-6.9 6,9 43 91 53 36 8
A3979XPL-7 7 43 91 53 36 8
A3979XPL-7.1 7,1 43 91 53 36 8
A3979XPL-7.2 7,2 43 91 53 36 8
A3979XPL-7.3 7,3 43 91 53 36 8
A3979XPL-7.4 7,4 43 91 53 36 8
A3979XPL-7.5 7,5 43 91 53 36 8
A3979XPL-7.55 7,55 43 91 53 36 8
A3979XPL-7.6 7,6 43 91 53 36 8
A3979XPL-7.7 7,7 43 91 53 36 8
A3979XPL-7.8 7,8 43 91 53 36 8
A3979XPL-7.9 7,9 43 91 53 36 8
A3979XPL-8 8 43 91 53 36 8
A3979XPL-8.1 8,1 49 103 61 40 10
A3979XPL-8.2 8,2 49 103 61 40 10
A3979XPL-8.3 8,3 49 103 61 40 10
A3979XPL-8.4 8,4 49 103 61 40 10
A3979XPL-8.5 8,5 49 103 61 40 10
A3979XPL-8.6 8,6 49 103 61 40 10
A3979XPL-8.7 8,7 49 103 61 40 10
A3979XPL-8.8 8,8 49 103 61 40 10
A3979XPL-8.9 8,9 49 103 61 40 10
A3979XPL-9 9 49 103 61 40 10
A3979XPL-9.1 9,1 49 103 61 40 10
A3979XPL-9.2 9,2 49 103 61 40 10
A3979XPL-9.3 9,3 49 103 61 40 10
A3979XPL-9.4 9,4 49 103 61 40 10
A3979XPL-9.5 9,5 49 103 61 40 10
A3979XPL-9.55 9,55 49 103 61 40 10
A3979XPL-9.6 9,6 49 103 61 40 10
A3979XPL-9.7 9,7 49 103 61 40 10
A3979XPL-9.8 9,8 49 103 61 40 10
A3979XPL-9.9 9,9 49 103 61 40 10
A3979XPL-10 10 49 103 61 40 10
A3979XPL-10.1 10,1 56 118 71 45 12
A3979XPL-10.2 10,2 56 118 71 45 12
A3979XPL-10.3 10,3 56 118 71 45 12
A3979XPL-10.4 10,4 56 118 71 45 12
A3979XPL-10.5 10,5 56 118 71 45 12
A3979XPL-10.6 10,6 56 118 71 45 12
A3979XPL-10.7 10,7 56 118 71 45 12
A3979XPL-10.8 10,8 56 118 71 45 12
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

B 430B 426D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3979XPL-10.9 10,9 56 118 71 45 12
A3979XPL-11 11 56 118 71 45 12
A3979XPL-11.1 11,1 56 118 71 45 12
A3979XPL-11.2 11,2 56 118 71 45 12
A3979XPL-11.3 11,3 56 118 71 45 12
A3979XPL-11.4 11,4 56 118 71 45 12
A3979XPL-11.5 11,5 56 118 71 45 12
A3979XPL-11.55 11,55 56 118 71 45 12
A3979XPL-11.6 11,6 56 118 71 45 12
A3979XPL-11.7 11,7 56 118 71 45 12
A3979XPL-11.8 11,8 56 118 71 45 12
A3979XPL-11.9 11,9 56 118 71 45 12
A3979XPL-12 12 56 118 71 45 12
A3979XPL-12.1 12,1 60 124 77 45 14
A3979XPL-12.2 12,2 60 124 77 45 14
A3979XPL-12.25 12,25 60 124 77 45 14
A3979XPL-12.3 12,3 60 124 77 45 14
A3979XPL-12.4 12,4 60 124 77 45 14
A3979XPL-12.5 12,5 60 124 77 45 14
A3979XPL-12.6 12,6 60 124 77 45 14
A3979XPL-12.7 12,7 1/2“ 60 124 77 45 14
A3979XPL-12.75 12,75 60 124 77 45 14
A3979XPL-12.8 12,8 60 124 77 45 14
A3979XPL-12.9 12,9 60 124 77 45 14
A3979XPL-13 13 60 124 77 45 14
A3979XPL-13.1 13,1 60 124 77 45 14
A3979XPL-13.2 13,2 60 124 77 45 14
A3979XPL-13.3 13,3 60 124 77 45 14
A3979XPL-13.4 13,4 60 124 77 45 14
A3979XPL-13.5 13,5 60 124 77 45 14
A3979XPL-13.6 13,6 60 124 77 45 14
A3979XPL-13.7 13,7 60 124 77 45 14
A3979XPL-13.8 13,8 60 124 77 45 14
A3979XPL-13.9 13,9 60 124 77 45 14
A3979XPL-14 14 60 124 77 45 14
A3979XPL-14.1 14,1 63 133 83 48 16
A3979XPL-14.2 14,2 63 133 83 48 16
A3979XPL-14.3 14,3 63 133 83 48 16
A3979XPL-14.4 14,4 63 133 83 48 16
A3979XPL-14.5 14,5 63 133 83 48 16
A3979XPL-14.6 14,6 63 133 83 48 16
A3979XPL-14.7 14,7 63 133 83 48 16
A3979XPL-14.75 14,75 63 133 83 48 16
A3979XPL-14.8 14,8 63 133 83 48 16
A3979XPL-15 15 63 133 83 48 16
A3979XPL-15.1 15,1 63 133 83 48 16
A3979XPL-15.2 15,2 63 133 83 48 16
A3979XPL-15.3 15,3 63 133 83 48 16
A3979XPL-15.5 15,5 63 133 83 48 16
A3979XPL-15.6 15,6 63 133 83 48 16
A3979XPL-15.7 15,7 63 133 83 48 16
A3979XPL-15.8 15,8 63 133 83 48 16
A3979XPL-15.9 15,9 63 133 83 48 16
A3979XPL-16 16 63 133 83 48 16
A3979XPL-16.1 16,1 71 143 93 48 18
A3979XPL-16.2 16,2 71 143 93 48 18
A3979XPL-16.3 16,3 71 143 93 48 18
A3979XPL-16.4 16,4 71 143 93 48 18
A3979XPL-16.5 16,5 71 143 93 48 18
A3979XPL-16.6 16,6 71 143 93 48 18
A3979XPL-16.7 16,7 71 143 93 48 18
A3979XPL-16.75 16,75 71 143 93 48 18



B 160

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 426D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3979XPL-16.8 16,8 71 143 93 48 18
A3979XPL-17 17 71 143 93 48 18
A3979XPL-17.2 17,2 71 143 93 48 18
A3979XPL-17.3 17,3 71 143 93 48 18
A3979XPL-17.5 17,5 71 143 93 48 18
A3979XPL-17.6 17,6 71 143 93 48 18
A3979XPL-17.7 17,7 71 143 93 48 18
A3979XPL-17.8 17,8 71 143 93 48 18
A3979XPL-18 18 71 143 93 48 18
A3979XPL-18.2 18,2 77 153 101 50 20
A3979XPL-18.5 18,5 77 153 101 50 20
A3979XPL-18.7 18,7 77 153 101 50 20
A3979XPL-18.8 18,8 77 153 101 50 20
A3979XPL-19 19 77 153 101 50 20
A3979XPL-19.5 19,5 77 153 101 50 20
A3979XPL-19.7 19,7 77 153 101 50 20
A3979XPL-19.8 19,8 77 153 101 50 20
A3979XPL-20 20 77 153 101 50 20
A3979XPL-20.5 20,5 86 166 108 56 25
A3979XPL-21 21 86 166 108 56 25
A3979XPL-21.5 21,5 86 166 108 56 25
A3979XPL-22.5 22,5 91 173 115 56 25
A3979XPL-23 23 91 173 115 56 25
A3979XPL-23.5 23,5 91 173 115 56 25
A3979XPL-24 24 91 173 115 56 25
A3979XPL-24.5 24,5 97 180 122 56 25
A3979XPL-25 25 97 180 122 56 25
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 426D 1XIII

– Affûtage de la pointe type SX

Forets 3 lèvres en carbure monobloc
A3367 / A3967
BSX

Désignation 
sans revêtement

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3367-3 3 23 66 28 36 6
A3367-3.15 3,15 23 66 28 36 6
A3367-1/8IN 3,175 1/8“ 23 66 28 36 6
A3367-3.3 3,3 23 66 28 36 6
A3367-3.5 3,5 23 66 28 36 6
A3367-9/64IN 3,572 9/64“ 23 66 28 36 6
A3367-3.7 3,7 23 66 28 36 6
A3367-3.8 3,8 29 74 36 36 6
A3367-5/32IN 3,969 5/32“ 29 74 36 36 6
A3367-4 4 29 74 36 36 6
A3367-4.2 4,2 29 74 36 36 6
A3367-4.3 4,3 29 74 36 36 6
A3367-11/64IN 4,366 11/64“ 29 74 36 36 6
A3367-4.45 4,45 29 74 36 36 6
A3367-4.5 4,5 29 74 36 36 6
A3367-4.65 4,65 29 74 36 36 6
A3367-3/16IN 4,763 3/16“ 35 82 44 36 6
A3367-5 5 35 82 44 36 6
A3367-13/64IN 5,159 13/64“ 35 82 44 36 6
A3367-5.5 5,5 35 82 44 36 6
A3367-5.55 5,55 35 82 44 36 6
A3367-7/32IN 5,556 7/32“ 35 82 44 36 6
A3367-5.75 5,75 35 82 44 36 6
A3367-5.9 5,9 35 82 44 36 6
A3367-15/64IN 5,953 15/64“ 35 82 44 36 6
A3367-6 6 35 82 44 36 6
A3367-1/4IN 6,35 1/4“ 43 91 53 36 8
A3367-6.5 6,5 43 91 53 36 8
A3367-6.55 6,55 43 91 53 36 8
A3367-17/64IN 6,747 17/64“ 43 91 53 36 8
A3367-6.8 6,8 43 91 53 36 8
A3367-7 7 43 91 53 36 8
A3367-9/32IN 7,144 9/32“ 43 91 53 36 8
A3367-7.25 7,25 43 91 53 36 8
A3367-7.4 7,4 43 91 53 36 8
A3367-7.5 7,5 43 91 53 36 8
A3367-7.55 7,55 43 91 53 36 8
A3367-5/16IN 7,938 5/16“ 43 91 53 36 8
A3367-8 8 43 91 53 36 8
A3367-21/64IN 8,334 21/64“ 49 103 61 40 10
A3367-8.5 8,5 49 103 61 40 10
A3367-8.75 8,75 49 103 61 40 10
A3367-9 9 49 103 61 40 10
A3367-23/64IN 9,128 23/64“ 49 103 61 40 10
A3367-9.3 9,3 49 103 61 40 10
A3367-9.4 9,4 49 103 61 40 10
A3367-9.5 9,5 49 103 61 40 10
A3367-3/8IN 9,525 3/8“ 49 103 61 40 10

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

130°

DIN
6537 L5×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 426D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3367-9.55 9,55 49 103 61 40 10
A3367-25/64IN 9,922 25/64“ 49 103 61 40 10
A3367-10 10 49 103 61 40 10
A3367-10.2 10,2 56 118 71 45 12
A3367-10.5 10,5 56 118 71 45 12
A3367-11 11 56 118 71 45 12
A3367-11.2 11,2 56 118 71 45 12
A3367-11.3 11,3 56 118 71 45 12
A3367-11.5 11,5 56 118 71 45 12
A3367-11.7 11,7 56 118 71 45 12
A3367-12 12 56 118 71 45 12
A3367-12.5 12,5 60 124 77 45 14
A3367-1/2IN 12,7 1/2“ 60 124 77 45 14
A3367-13 13 60 124 77 45 14
A3367-13.1 13,1 60 124 77 45 14
A3367-13.3 13,3 60 124 77 45 14
A3367-13.5 13,5 60 124 77 45 14
A3367-14 14 60 124 77 45 14
A3367-14.5 14,5 63 133 83 48 16
A3367-15 15 63 133 83 48 16
A3367-15.1 15,1 63 133 83 48 16
A3367-15.3 15,3 63 133 83 48 16
A3367-15.5 15,5 63 133 83 48 16
A3367-16 16 63 133 83 48 16

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3967-3 3 23 66 28 36 6
A3967-3.15 3,15 23 66 28 36 6
A3967-3.3 3,3 23 66 28 36 6
A3967-3.5 3,5 23 66 28 36 6
A3967-3.7 3,7 23 66 28 36 6
A3967-3.8 3,8 29 74 36 36 6
A3967-4 4 29 74 36 36 6
A3967-4.2 4,2 29 74 36 36 6
A3967-4.3 4,3 29 74 36 36 6
A3967-4.45 4,45 29 74 36 36 6
A3967-4.5 4,5 29 74 36 36 6
A3967-4.65 4,65 29 74 36 36 6
A3967-5 5 35 82 44 36 6
A3967-5.5 5,5 35 82 44 36 6
A3967-5.55 5,55 35 82 44 36 6
A3967-5.75 5,75 35 82 44 36 6
A3967-5.9 5,9 35 82 44 36 6
A3967-6 6 35 82 44 36 6
A3967-6.5 6,5 43 91 53 36 8
A3967-6.55 6,55 43 91 53 36 8
A3967-6.8 6,8 43 91 53 36 8
A3967-7 7 43 91 53 36 8
A3967-7.25 7,25 43 91 53 36 8
A3967-7.4 7,4 43 91 53 36 8
A3967-7.45 7,45 43 91 53 36 8
A3967-7.5 7,5 43 91 53 36 8
A3967-7.55 7,55 43 91 53 36 8
A3967-8 8 43 91 53 36 8
A3967-8.5 8,5 49 103 61 40 10
A3967-9 9 49 103 61 40 10
A3967-9.3 9,3 49 103 61 40 10
A3967-9.4 9,4 49 103 61 40 10
A3967-9.5 9,5 49 103 61 40 10
A3967-10 10 49 103 61 40 10
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 426D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / n°

Lc  
mm

l1  
mm

l2  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 6535 HE  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A3967-10.2 10,2 56 118 71 45 12
A3967-10.5 10,5 56 118 71 45 12
A3967-11 11 56 118 71 45 12
A3967-11.2 11,2 56 118 71 45 12
A3967-11.3 11,3 56 118 71 45 12
A3967-11.5 11,5 56 118 71 45 12
A3967-11.55 11,55 56 118 71 45 12
A3967-11.7 11,7 56 118 71 45 12
A3967-12 12 56 118 71 45 12
A3967-12.5 12,5 60 124 77 45 14
A3967-13 13 60 124 77 45 14
A3967-13.1 13,1 60 124 77 45 14
A3967-13.3 13,3 60 124 77 45 14
A3967-13.5 13,5 60 124 77 45 14
A3967-14 14 60 124 77 45 14
A3967-14.5 14,5 63 133 83 48 16
A3967-15 15 63 133 83 48 16
A3967-15.1 15,1 63 133 83 48 16
A3967-15.3 15,3 63 133 83 48 16
A3967-15.5 15,5 63 133 83 48 16
A3967-16 16 63 133 83 48 16
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 430B 426D 1

Micro-foret hélicoïdal en carbure monobloc
DB133 Supreme

Désignation

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm W
J3

0E
R

Queue DIN 6535 HA  
  
Dc

l2
Lc

l1

d1

l5

DB133-08-00.500A0- 0,5 5,2 48 6 35 3 b
DB133-08-00.600A0- 0,6 6,1 48 7 34 3 b
DB133-08-00.700A0- 0,7 6,9 50 8 35 3 b
DB133-08-00.750A0- 0,75 7,8 50 9 34 3 b
DB133-08-00.794A0- 0,794 1/32“ 7,8 50 9 34 3 b
DB133-08-00.800A0- 0,8 7,8 50 9 34 3 b
DB133-08-00.880A0- 0,88 8,6 53 10 36 3 b
DB133-08-00.900A0- 0,9 8,6 53 10 36 3 b
DB133-08-00.950A0- 0,95 10,5 53 12 34 3 b
DB133-08-01.000A0- 1 10,5 53 12 34 3 b
DB133-08-01.050A0- 1,05 11 54 13 35 3 b
DB133-08-01.100A0- 1,1 11 54 13 35 3 b
DB133-08-01.191A0- 1,191 3/64“ 12 54 14 34 3 b
DB133-08-01.200A0- 1,2 12 54 14 34 3 b
DB133-08-01.250A0- 1,25 12 54 14 34 3 b
DB133-08-01.300A0- 1,3 13 57 15 36 3 b
DB133-08-01.350A0- 1,35 13 57 16 35 3 b
DB133-08-01.400A0- 1,4 13 57 16 35 3 b
DB133-08-01.450A0- 1,45 14 57 17 34 3 b
DB133-08-01.500A0- 1,5 14 57 17 34 3 b
DB133-08-01.550A0- 1,55 15 60 18 37 3 b
DB133-08-01.588A0- 1,588 1/16“ 15 60 18 37 3 b
DB133-08-01.600A0- 1,6 15 60 18 37 3 b
DB133-08-01.650A0- 1,65 17 60 20 35 3 b
DB133-08-01.700A0- 1,7 17 60 20 35 3 b
DB133-08-01.750A0- 1,75 18 60 21 34 3 b
DB133-08-01.800A0- 1,8 18 60 21 34 3 b
DB133-08-01.820A0- 1,82 19 63 22 36 3 b
DB133-08-01.850A0- 1,85 19 63 22 36 3 b
DB133-08-01.900A0- 1,9 19 63 22 36 3 b
DB133-08-01.950A0- 1,95 20 63 23 35 3 b
DB133-08-01.984A0- 1,984 5/64“ 20 63 23 35 3 b
DB133-08-02.000A0- 2 20 63 23 35 3 b
DB133-08-02.050A0- 2,05 20 63 24 35 3 b
DB133-08-02.100A0- 2,1 20 63 24 35 3 b
DB133-08-02.150A0- 2,15 21 63 25 34 3 b
DB133-08-02.200A0- 2,2 21 63 25 34 3 b
DB133-08-02.250A0- 2,25 22 67 26 37 3 b
DB133-08-02.300A0- 2,3 22 67 26 37 3 b
DB133-08-02.350A0- 2,35 24 67 28 35 3 b
DB133-08-02.381A0- 2,381 3/32“ 24 67 28 35 3 b
DB133-08-02.400A0- 2,4 24 67 28 35 3 b
DB133-08-02.450A0- 2,45 25 67 29 34 3 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30ER : DB133-08-00.500A0-WJ30ER

P M K N S H O

WJ30ER C C C C C C C C C

140°
8×Dc

XIII
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 426D 1

Désignation

Dc  
m7  
mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm W
J3

0E
R

Queue DIN 6535 HA  
  
Dc

l2
Lc

l1

d1

l5

DB133-08-02.500A0- 2,5 25 67 29 34 3 b
DB133-08-02.550A0- 2,55 26 71 30 37 3 b
DB133-08-02.600A0- 2,6 26 71 30 37 3 b
DB133-08-02.650A0- 2,65 26 71 31 37 3 b
DB133-08-02.700A0- 2,7 26 71 31 37 3 b
DB133-08-02.750A0- 2,75 27 71 32 36 3 b
DB133-08-02.778A0- 2,778 7/64“ 27 71 32 36 3 b
DB133-08-02.800A0- 2,8 27 71 32 36 3 b
DB133-08-02.850A0- 2,85 28 71 33 35 3 b
DB133-08-02.900A0- 2,9 28 71 33 35 3 b
DB133-08-02.950A0- 2,95 29 71 34 34 3 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30ER : DB133-08-00.500A0-WJ30ER

XIII
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Application principale

Autre application

B 430B 426D 1XIII

Foret hélicoïdal en carbure monobloc
A1276TFL
Alpha® 22

Désignation  
TFL

Dc  
h7  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1276TFL-3 3 28 61 33 3
A1276TFL-3.1 3,1 30 65 36 3,1
A1276TFL-3.2 3,2 30 65 36 3,2
A1276TFL-3.3 3,3 30 65 36 3,3
A1276TFL-3.4 3,4 33 70 39 3,4
A1276TFL-3.5 3,5 33 70 39 3,5
A1276TFL-3.7 3,7 33 70 39 3,7
A1276TFL-3.8 3,8 36 75 43 3,8
A1276TFL-4 4 36 75 43 4
A1276TFL-4.2 4,2 36 75 43 4,2
A1276TFL-4.3 4,3 39 80 47 4,3
A1276TFL-4.5 4,5 39 80 47 4,5
A1276TFL-4.7 4,7 39 80 47 4,7
A1276TFL-4.8 4,8 44 86 52 4,8
A1276TFL-5 5 44 86 52 5
A1276TFL-5.1 5,1 44 86 52 5,1
A1276TFL-5.2 5,2 44 86 52 5,2
A1276TFL-5.5 5,5 48 93 57 5,5
A1276TFL-5.8 5,8 48 93 57 5,8
A1276TFL-6 6 48 93 57 6
A1276TFL-6.1 6,1 52 101 63 6,1
A1276TFL-6.5 6,5 52 101 63 6,5
A1276TFL-6.6 6,6 52 101 63 6,6
A1276TFL-6.8 6,8 57 109 69 6,8
A1276TFL-7 7 57 109 69 7
A1276TFL-7.5 7,5 57 109 69 7,5
A1276TFL-7.8 7,8 62 117 75 7,8
A1276TFL-8 8 62 117 75 8
A1276TFL-8.1 8,1 62 117 75 8,1
A1276TFL-8.5 8,5 62 117 75 8,5
A1276TFL-9 9 66 125 81 9
A1276TFL-9.5 9,5 66 125 81 9,5
A1276TFL-10 10 71 133 87 10
A1276TFL-10.2 10,2 71 133 87 10,2
A1276TFL-10.5 10,5 71 133 87 10,5
A1276TFL-11 11 76 142 94 11
A1276TFL-12 12 87 151 101 12

P M K N S H O

TFL C C C C C C C

140°

DIN
3388×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

B 430B 426D 1

– Type N

Foret hélicoïdal en carbure monobloc
A1263

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1263-0.6 0,6 6,1 24 7 0,6
A1263-0.7 0,7 7,8 28 9 0,7
A1263-0.8 0,8 8,7 30 10 0,8
A1263-0.9 0,9 9,5 32 11 0,9
A1263-1 1 10 34 12 1
A1263-1.1 1,1 12 36 14 1,1
A1263-1.2 1,2 14 38 16 1,2
A1263-1.3 1,3 14 38 16 1,3
A1263-1.4 1,4 15 40 18 1,4
A1263-1.5 1,5 15 40 18 1,5
A1263-1.6 1,6 17 43 20 1,6
A1263-1.7 1,7 17 43 20 1,7
A1263-1.8 1,8 19 46 22 1,8
A1263-1.9 1,9 19 46 22 1,9
A1263-2 2 20 49 24 2
A1263-2.1 2,1 20 49 24 2,1
A1263-2.2 2,2 23 53 27 2,2
A1263-2.3 2,3 23 53 27 2,3
A1263-2.4 2,4 26 57 30 2,4
A1263-2.5 2,5 26 57 30 2,5
A1263-2.6 2,6 26 57 30 2,6
A1263-2.7 2,7 28 61 33 2,7
A1263-2.8 2,8 28 61 33 2,8
A1263-2.9 2,9 28 61 33 2,9
A1263-3 3 28 61 33 3
A1263-3.1 3,1 30 65 36 3,1
A1263-3.2 3,2 30 65 36 3,2
A1263-3.3 3,3 30 65 36 3,3
A1263-3.4 3,4 33 70 39 3,4
A1263-3.5 3,5 33 70 39 3,5
A1263-3.6 3,6 33 70 39 3,6
A1263-3.7 3,7 33 70 39 3,7
A1263-3.8 3,8 36 75 43 3,8
A1263-3.9 3,9 36 75 43 3,9
A1263-4 4 36 75 43 4
A1263-4.1 4,1 36 75 43 4,1
A1263-4.2 4,2 36 75 43 4,2
A1263-4.3 4,3 39 80 47 4,3
A1263-4.4 4,4 39 80 47 4,4
A1263-4.5 4,5 39 80 47 4,5
A1263-4.6 4,6 39 80 47 4,6
A1263-4.7 4,7 39 80 47 4,7
A1263-4.8 4,8 44 86 52 4,8
A1263-4.9 4,9 44 86 52 4,9
A1263-5 5 44 86 52 5
A1263-5.1 5,1 44 86 52 5,1
A1263-5.2 5,2 44 86 52 5,2
A1263-5.3 5,3 44 86 52 5,3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

118°

DIN
3388×Dc

XIII
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 430B 426D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1263-5.4 5,4 48 93 57 5,4
A1263-5.5 5,5 48 93 57 5,5
A1263-5.6 5,6 48 93 57 5,6
A1263-5.7 5,7 48 93 57 5,7
A1263-5.8 5,8 48 93 57 5,8
A1263-5.9 5,9 48 93 57 5,9
A1263-6 6 48 93 57 6
A1263-6.1 6,1 52 101 63 6,1
A1263-6.2 6,2 52 101 63 6,2
A1263-6.3 6,3 52 101 63 6,3
A1263-6.4 6,4 52 101 63 6,4
A1263-6.5 6,5 52 101 63 6,5
A1263-6.6 6,6 52 101 63 6,6
A1263-6.7 6,7 52 101 63 6,7
A1263-6.8 6,8 57 109 69 6,8
A1263-6.9 6,9 57 109 69 6,9
A1263-7 7 57 109 69 7
A1263-7.1 7,1 57 109 69 7,1
A1263-7.2 7,2 57 109 69 7,2
A1263-7.3 7,3 57 109 69 7,3
A1263-7.4 7,4 57 109 69 7,4
A1263-7.5 7,5 57 109 69 7,5
A1263-7.6 7,6 62 117 75 7,6
A1263-7.7 7,7 62 117 75 7,7
A1263-7.8 7,8 62 117 75 7,8
A1263-7.9 7,9 62 117 75 7,9
A1263-8 8 62 117 75 8
A1263-8.1 8,1 62 117 75 8,1
A1263-8.2 8,2 62 117 75 8,2
A1263-8.3 8,3 62 117 75 8,3
A1263-8.4 8,4 62 117 75 8,4
A1263-8.5 8,5 62 117 75 8,5
A1263-8.6 8,6 66 125 81 8,6
A1263-8.7 8,7 66 125 81 8,7
A1263-8.8 8,8 66 125 81 8,8
A1263-8.9 8,9 66 125 81 8,9
A1263-9 9 66 125 81 9
A1263-9.1 9,1 66 125 81 9,1
A1263-9.2 9,2 66 125 81 9,2
A1263-9.3 9,3 66 125 81 9,3
A1263-9.4 9,4 66 125 81 9,4
A1263-9.5 9,5 66 125 81 9,5
A1263-9.6 9,6 71 133 87 9,6
A1263-9.7 9,7 71 133 87 9,7
A1263-9.8 9,8 71 133 87 9,8
A1263-9.9 9,9 71 133 87 9,9
A1263-10 10 71 133 87 10
A1263-10.2 10,2 71 133 87 10,2
A1263-10.5 10,5 71 133 87 10,5
A1263-10.8 10,8 76 142 94 10,8
A1263-11 11 76 142 94 11
A1263-11.2 11,2 76 142 94 11,2
A1263-11.5 11,5 76 142 94 11,5
A1263-11.8 11,8 76 142 94 11,8
A1263-12 12 87 151 101 12

XIII
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage / chanfreinage

B 1

Vue d’ensemble de la gamme de corps  
et de plaquettes amovibles de chanfreinage

Usinage

 

Profondeur de perçage Lc Dc = 4–16 mm

Type Outil Plaquettes amovibles

Désignation D4580 VCGX

Xtra·tec®

Queue Pince de serrage –

Plage de Ø Dc [mm] 4–16 4–16

Page B 172 B 173



Perçage en pleine matière

B 171Outils de perçage / chanfreinage

B 1

Codes de désignation des outils de perçage Walter

2

Génération

1

Groupe d’outils

D Drilling (perçage)

6

Angle de chanfrein

45° Angle de chanfrein

7

Diamètre de coupe / diamètre de serrage –  
outil de chanfreinage

3

Type d’outil

5 Outil de chanfreinage

4

Type d’outil

80 Outil compact  
de chanfreinage 
 

8

Type et taille de queue  
cylindrique

A12 12 mm

A16 16 mm

A20 20 mm

A25 25 mm

A13 0,500“

A15 0,625“

A19 0,750“

A26 1,000“

5

1. Séparateur

– Métrique

. Pouces

9

Taille de la plaquette /  
taille de l’interface

VC09 Métrique

D 4 5 80 – 45 08.00 A16 – VC09
1 2 3 4 5 6 7 8 9
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage / chanfreinage

B 1

Outil de chanfreinage

Outil
Désignation

Dc min  
mm

Dc max  
mm

d11  
mm 

d1  
mm

d4  
mm

l4  
mm

l5  
mm

Nb. de 
pla-

quettes

Type de 
pla-

quettes

D c
 d

1
d 4

d 1
1

L c
45

°l 4
l 5

D4580-45-06.00A12-VC09 4,0 6,0 6,0 12,0 21,0 25,0 41,0 0,03 2 VC..09..

D4580-45-08.00A16-VC09 6,1 8,0 8,0 16,0 25,0 25,0 44,5 0,04 2 VC..09..

D4580-45-10.00A16-VC09 8,1 10,0 10,0 16,0 25,0 25,0 44,5 0,05 2 VC..09..

D4580-45-12.00A20-VC09 10,1 12,0 12,0 20,0 28,0 25,0 46,5 0,06 2 VC..09..

D4580-45-14.00A20-VC09 12,1 14,0 14,0 20,0 30,0 25,0 46,5 0,07 2 VC..09..

D4580-45-16.00A25-VC09 14,1 16,0 16,0 25,0 32,0 34,0 53,0 0,08 2 VC..09..

Le foret n’est pas compris dans le matériel fourni.
Informations techniques à partir de la page B 442.

D4580

Xtra·tec®

P M K N S H O

D4580 C C C C C C C C

Dc
4−16 Z=2
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage / chanfreinage

B 1

B 443D 1

Forme de base positive
VCGX

Plaquettes amovibles

P M K S

HC HC HC HC HC

Désignation

Nombre 
d’arêtes  
de coupe

l  
mm

s  
mm

r  
mm

d  
mm W

X
P3

0

VCGX0902ACFR 2 9,0 2,5 0,2 5,556 c

HC = carbure revêtu

Pièces détachées
Type de plaquettes VC . X09 . .

Cartouche FK390

Vis de serrage pour  
plaquette amovible

FS2111
T7 1P (Torx 7IP)

Vis de réglage FS2029

Accessoires
Type de plaquettes VC . X09 . .

Clé drapeau
FS1490

T7 1P (Torx 7IP)

Clé ISO 2936-1,5 (SW 1,5)

r

35˚
7˚

s

d

l
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B 174 Plaquettes amovibles de perçage

B 1

Vue d’ensemble de la gamme de plaquettes amovibles de perçage  
en pleine matière

Forme de plaquette
Forme de 
 plaquette

Description Page

Perçage en pleine matière P6001 . .
P6003 . .
P6004 . .
P6005 . .

pour perçage B 180

T pour chanfreinage B 184

P484 . . pour perçage B 185

P284 . . pour perçage B 187

L pour perçage B 188

W pour perçage B 189



Perçage en pleine matière

B 175Plaquettes amovibles de perçage

B 1

Codes de désignation 
des plaquettes amovibles carrées destinées au perçage en pleine matière

6

Géométrie Walter

A57 la robuste

E57 l’universelle

E67 la tranchante

5

Direction de coupe

R coupe à droite

N neutre

2

Version

0 rectifiée

1 frittée

1

Désignation de plaquettes 
 amovibles Walter

P284 pour foret B321x 

P484 pour foret B421x 

1

Désignation de plaquettes 
 amovibles Walter

P600 pour foret B401x 

3

Position

C Plaquette intérieure

P Plaquette extérieure 
 (péripherique)

S Plaquettes intérieure et  
extérieure identiques 

4

Taille de la plaquette

P 284 0 S – 2 N – A57
1 2 3 4 5 6

2

Géométrie Walter

1 pour ISO P

3 pour ISO M & ISO S

4 pour ISO N

5 pour ISO K

3

Diamètre de plaquette

D en mm

P 600 5 – D 18,50 R WKK45C
1 2 3 4 5

Codes de désignation  
des plaquettes amovibles pour forets Point Drill

4

Direction de coupe

R coupe à droite

5

Revêtement
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B 176 Plaquettes amovibles de perçage

B 1

Codes de désignation selon ISO 1832  
des plaquettes amovibles de perçage en pleine matière

L C M X 06 T2 04 – D57
1 2 3 4 5 6 7 8

1

Forme de plaquette

L W 80°

2

Angle de dépouille

C 7° O 8°

3

Tolérances

s

d

T
m

Ecart admissible en mm pour

d m s

E ± 0,025 ± 0,025 ± 0,025

M ± 0,05–0,152 ± 0,08–0,202 ± 0,130

1 plaquettes avec arêtes de coupe rectifiées
2 en fonction de la taille de plaquette (voir norme ISO 1832)

6

Epaisseur de plaquette

s 02 s = 2,38

T1 s = 2,78

03 s = 3,18

T3 s = 3,97

04 s = 4,76

05 s = 5,56

06 s = 6,35

5

Longueur d’arête de coupe

l
l

4

Caractéristiques d’usinage et de fixation

A X
Dessin ou description exacte  
de la plaquette requise

B

7

Rayon de bec

r

02 r = 0,2

04 r = 0,4

08 r = 0,8

8

Spécifications du fabricant

Le code ISO comprend 9 symboles. Les symboles 8 et / ou 9 ne sont utilisés qu’en cas de besoin. 

Les autres symboles éventuellement ajoutés par le fabricant seront accolés au code ISO par un trait 
d’union (par exemple pour spécifier la forme du brise-copeaux).

Perçage en pleine 
 matière

A 57, B 57, D 57, E 57, E 67
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B 177Plaquettes amovibles de perçage

B 1

Codes de désignation  
des nuances – Perçage

Codes de désignation des géométries de plaquettes amovibles destinées  
au perçage en pleine matière

1

1. Application principale  
ou type de revêtement

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S
Matériaux réfractaires  
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

A
Revêtement CVD à base  
d’aluminium

X Revêtement PVD

1

Forme du brise-copeaux

plus petit
A = 0°

B = 6°

D = 10°

E = 15°

F = 16°

G = 20°

K = 25°

plus grand

2

Arête de coupe

fortement  
chanfreiné

2

5

8

tranchante

3

Forme de la face de dépouille

5

6

7

8

4

Génération

S Tiger·tec® Silver

C Color Select

2

2. Application principale

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S
Matériaux réfractaires  
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

3

Domaine d’application ISO

Résistance à 
l’usure

01

10

15

20

25

30

35

45

Ténacité

W K P 25 S
Walter 1 2 3 4

B 5 7
1 2 3
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B 1

Walter Select pour plaquettes amovibles de perçage en pleine matière
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

ETAPE 2

Sélectionnez les conditions d’usinage :

Lettres 
d’identifi-

cation
Groupe 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf acier 
inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Superalliages et  
alliages de titane

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer,  
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite

Stabilité de la machine,  
du serrage et de la pièce

Porte-à-faux de l’outil très bonne bonne moyenne

Porte-à-faux court a b c

Porte-à-faux long b c
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B 1

ETAPE 4

Déterminez la nuance et la géométrie de 
la plaquette optimales à la page d’outils 
correspondante.
Tenez compte ici de vos conditions d’usinage 
(étape 2) et du matériau à usiner.

ETAPE 5

Sélectionnez les paramètres de coupe  
à partir de la page B 444.

Pointes de foret
P6001, P6003, P6004, P6005

pour Xtra·tec® Point Drill

Pointes de foret

Désignation N
om

br
e 

d’
ar

êt
es

 d
e 

co
up

e

Dc
mm

Dc
pouces /

n°
d1

mm
s

mm

P6001

P

P6003

P

P6003

M

P6005

K

P6004

N

P6003

S

HC HC HC HC HC

WPP45C WMP35 WMP35 WKK45C WNN25 WMP35

P6001

P6003

P6004

P60..-D12,00R 2 12 3 3,6 b c b c b b

P60..-D12,10R 2 12,1 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,20R 2 12,2 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,30R 2 12,3 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,40R 2 12,4 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,50R 2 12,5 3 3,6 b c b c b b

P60..-D12,60R 2 12,6 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,70R 2 12,7 1/2“ 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,80R 2 12,8 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,90R 2 12,9 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,95R 2 12,95 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,00R 2 13 3 3,6 b c b c b b

P60..-D13,10R 2 13,1 3 3,6 c

P60..-D13,11R 2 13,11 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,20R 2 13,2 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,25R 2 13,25 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,30R 2 13,3 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,40R 2 13,4 3 3,6 b c b c b

140˚

s

d1

Dc

140˚

s

d1

Dc

P6001
P6003
P6004

P6005

 

ETAPE 3

Sélectionnez votre outil selon votre cas  
d’utilisation ou vos exigences. 
Sélectionnez ensuite votre foret à la page  
des outils correspondante.

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec)
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de 
perçage 1,3 × Dc

Désignation B4011

Plage de Ø 12–25

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
*

P6001 P6003

WPP45C WMP35

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 430 P1 120 7 E O 120 7 E O
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 120 7 E O 120 7 E O
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 120 7 E O 120 7 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 110 6 E O 110 6 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 90 7 E O 90 7 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 120 7 E O 120 7 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 120 7 E O 120 7 E O
traité 285 960 P8 71 7 E O 71 7 E O
traité 380 1280 P9 32 3 O E 32 3 O E
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 90 6 E O 90 6 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 90 7 E O 90 7 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 63 5 E O 63 5 E O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 100 7 E O 100 7 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 80 7 E O 80 7 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 71 4 E O
austénitique à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2

Paramètres de coupe pour le perçage en pleine matière 
avec Xtra·tec® Point Drill
 

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Profondeur de perçage Page

1 × Dc B 200

2 × Dc B 198

3 × Dc B 202

4 × Dc B 230

5 × Dc B 204

7 × Dc B 208

10 × Dc B 212



B 1

Pointes de foret
P6001, P6003, P6004, P6005

pour Xtra·tec® Point Drill

B 456B 444

Pointes de foret

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

Dc 
mm

Dc 
pouces / 

n°
d1 

mm
s 

mm

P6001 
 
P

P6003 
 
P

P6003 
 
M

P6005 
 
K

P6004 
 
N

P6003 
 
S

HC HC HC HC HC

WPP45C WMP35 WMP35 WKK45C WNN25 WMP35

P6001 
 

 
 
 
P6003 
 

 
 
 
P6004 
 

 
 
 
P6005 
 

P60..-D12,00R 2 12 3 3,6 b c b c b b

P60..-D12,10R 2 12,1 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,20R 2 12,2 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,30R 2 12,3 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,40R 2 12,4 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,50R 2 12,5 3 3,6 b c b c b b

P60..-D12,60R 2 12,6 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,70R 2 12,7 1/2“ 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,80R 2 12,8 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,90R 2 12,9 3 3,6 b c b c b

P60..-D12,95R 2 12,95 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,00R 2 13 3 3,6 b c b c b b

P60..-D13,10R 2 13,1 3 3,6 c

P60..-D13,11R 2 13,11 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,20R 2 13,2 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,25R 2 13,25 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,30R 2 13,3 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,40R 2 13,4 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,49R 2 13,49 3 3,6 c

P60..-D13,50R 2 13,5 3 3,6 b c b c b b

P60..-D13,60R 2 13,6 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,70R 2 13,7 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,80R 2 13,8 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,89R 2 13,89 35/64“ 3 3,6 b c b c b

P60..-D13,90R 2 13,9 3 3,6 c

P60..-D14,00R 2 14 3 4 b c b c b b

P60..-D14,10R 2 14,1 3 4 b c b c b

P60..-D14,20R 2 14,2 3 4 b c b c b

P60..-D14,29R 2 14,29 3 4 c

P60..-D14,30R 2 14,3 3 4 b c b c b

P60..-D14,40R 2 14,4 3 4 b c b c b

P60..-D14,50R 2 14,5 3 4 b c b c b b

P60..-D14,60R 2 14,6 3 4 b c b c b

P60..-D14,68R 2 14,68 3 4 b c b c b

P60..-D14,70R 2 14,7 3 4 c

P60..-D14,80R 2 14,8 3 4 b c b c b b

P60..-D14,90R 2 14,9 3 4 b c b c b

P60..-D15,00R 2 15 3 4 b c b c b b

P60..-D15,08R 2 15,08 3 4 c

P60..-D15,09R 2 15,09 3 4 b c b c b

P60..-D15,10R 2 15,1 3 4 c

P60..-D15,20R 2 15,2 3 4 b c b c b

P60..-D15,30R 2 15,3 3 4 b c b c b
Exemple de commande : P60.. -D13,00R est disponible en version 
P6003 dans la nuance WMP35 (ISO P, ISO M et ISO S) : P6003-D13,00R WMP35 ou en version 
P6001 dans la nuance WPP45C (ISO P) : P6001-D13,00R WPP45C

HC = carbure revêtu

140˚

s

d1

Dc

140˚

s

d1

Dc

P6001
P6003
P6004

P6005

B 180 Plaquettes amovibles de perçage et d’alésage

Perçage en pleine matière
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Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Pointes de foret
P6001, P6003, P6004, P6005

pour Xtra·tec® Point Drill

B 456B 444

Pointes de foret

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

Dc 
mm

Dc 
pouces / 

n°
d1 

mm
s 

mm

P6001 
 
P

P6003 
 
P

P6003 
 
M

P6005 
 
K

P6004 
 
N

P6003 
 
S

HC HC HC HC HC

WPP45C WMP35 WMP35 WKK45C WNN25 WMP35

P6001 
 

 
 
 
P6003 
 

 
 
 
P6004 
 

 
 
 
P6005 
 

P60..-D15,40R 2 15,4 3 4 b c b c b

P60..-D15,47R 2 15,47 3 4 b c b c b

P60..-D15,48R 2 15,48 3 4 c

P60..-D15,50R 2 15,5 3 4 b c b c b b

P60..-D15,60R 2 15,6 3 4 b c b c b

P60..-D15,70R 2 15,7 3 4 b c b c b

P60..-D15,80R 2 15,8 3 4 b c b c b

P60..-D15,87R 2 15,87 3 4 b c b c b

P60..-D15,88R 2 15,88 3 4 c

P60..-D15,90R 2 15,9 3 4 c

P60..-D16,00R 2 16 4 4,5 b c b c b b

P60..-D16,13R 2 16,13 4 4,5 b c b c b

P60..-D16,26R 2 16,26 4 4,5 b c b c b

P60..-D16,27R 2 16,27 4 4,5 c

P60..-D16,43R 2 16,43 4 4,5 b c b c b

P60..-D16,50R 2 16,5 4 4,5 b c b c b b

P60..-D16,66R 2 16,66 4 4,5 b c b c b b

P60..-D16,67R 2 16,67 4 4,5 c

P60..-D16,70R 2 16,7 4 4,5 b c b c b

P60..-D16,80R 2 16,8 4 4,5 c

P60..-D17,00R 2 17 4 4,5 b c b c b b

P60..-D17,07R 2 17,07 4 4,5 b c b c b

P60..-D17,20R 2 17,2 4 4,5 b c b c b

P60..-D17,45R 2 17,45 4 4,5 b c b c b

P60..-D17,46R 2 17,46 4 4,5 c

P60..-D17,50R 2 17,5 4 4,5 b c b c b b

P60..-D17,70R 2 17,7 4 4,5 b c b c b b

P60..-D17,80R 2 17,8 4 4,5 c

P60..-D17,86R 2 17,86 45/64“ 4 4,5 b c b c b

P60..-D18,00R 2 18 4 5 b c b c b b

P60..-D18,24R 2 18,24 4 5 b c b c b

P60..-D18,26R 2 18,26 4 5 c

P60..-D18,50R 2 18,5 4 5 b c b c b b

P60..-D18,65R 2 18,65 4 5 b c b c b b

P60..-D18,70R 2 18,7 4 5 b c b c b

P60..-D18,80R 2 18,8 4 5 b c b c b

P60..-D19,00R 2 19 4 5 b c b c b b

P60..-D19,05R 2 19,05 3/4“ 4 5 b c b c b

P60..-D19,20R 2 19,2 4 5 b c b c b
Exemple de commande : P60.. -D13,00R est disponible en version 
P6003 dans la nuance WMP35 (ISO P, ISO M et ISO S) : P6003-D13,00R WMP35 ou en version 
P6001 dans la nuance WPP45C (ISO P) : P6001-D13,00R WPP45C

HC = carbure revêtu

140˚

s

d1

Dc

140˚

s

d1

Dc

P6001
P6003
P6004

P6005
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Pointes de foret
P6001, P6003, P6004, P6005

pour Xtra·tec® Point Drill

B 456B 444

140˚

s

d1

Dc

140˚

s

d1

Dc

P6001
P6003
P6004

P6005

Pointes de foret

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

Dc 
mm

Dc 
pouces / 

n°
d1 

mm
s 

mm

P6001 
 
P

P6003 
 
P

P6003 
 
M

P6005 
 
K

P6004 
 
N

P6003 
 
S

HC HC HC HC HC

WPP45C WMP35 WMP35 WKK45C WNN25 WMP35

P6001 
 

 
 
 
P6003 
 

 
 
 
P6004 
 

 
 
 
P6005 
 

P60..-D19,25R 2 19,25 4 5 b c b c b

P60..-D19,30R 2 19,3 4 5 b c b c b

P60..-D19,43R 2 19,43 4 5 b c b c b

P60..-D19,45R 2 19,45 4 5 c

P60..-D19,50R 2 19,5 4 5 b c b c b b

P60..-D19,60R 2 19,6 4 5 b c b c b

P60..-D19,70R 2 19,7 4 5 b c b c b b

P60..-D19,80R 2 19,8 4 5 c

P60..-D19,84R 2 19,84 4 5 b c b c b b

P60..-D20,00R 2 20 5 5,5 b c b c b b

P60..-D20,20R 2 20,2 5 5,5 b c b c b

P60..-D20,24R 2 20,24 51/64“ 5 5,5 b c b c b

P60..-D20,50R 2 20,5 5 5,5 b c b c b b

P60..-D20,62R 2 20,62 5 5,5 b c b c b

P60..-D20,64R 2 20,64 5 5,5 c

P60..-D20,70R 2 20,7 5 5,5 b c b c b

P60..-D21,00R 2 21 5 5,5 b c b c b b

P60..-D21,41R 2 21,41 5 5,5 b c b c b

P60..-D21,43R 2 21,43 5 5,5 c

P60..-D21,50R 2 21,5 5 5,5 b c b c b b

P60..-D21,70R 2 21,7 5 5,5 b c b c b b

P60..-D21,83R 2 21,83 5 5,5 b c b c b

P60..-D22,00R 2 22 5 6 b c b c b b

P60..-D22,22R 2 22,22 5 6 b c b c b

P60..-D22,23R 2 22,23 5 6 c

P60..-D22,42R 2 22,42 5 6 b c b c b

P60..-D22,47R 2 22,47 5 6 b c b c b

P60..-D22,50R 2 22,5 5 6 b c b c b b

P60..-D22,62R 2 22,62 5 6 b c b c b

P60..-D22,70R 2 22,7 5 6 b c b c b

P60..-D22,77R 2 22,77 5 6 b c b c b

P60..-D23,00R 2 23 5 6 b c b c b b

P60..-D23,02R 2 23,02 5 6 c

P60..-D23,39R 2 23,39 5 6 b c b c b

P60..-D23,50R 2 23,5 5 6 b c b c b b

P60..-D23,70R 2 23,7 5 6 b c b c b

P60..-D23,80R 2 23,8 5 6 b c b c b

P60..-D23,81R 2 23,81 5 6 c

P60..-D24,00R 2 24 5 6,5 b c b c b b

P60..-D24,21R 2 24,21 61/64“ 5 6,5 b c b c b

P60..-D24,50R 2 24,5 5 6,5 b c b c b b

P60..-D24,59R 2 24,59 5 6,5 b c b c b

P60..-D24,61R 2 24,61 5 6,5 c
Exemple de commande : P60.. -D13,00R est disponible en version 
P6003 dans la nuance WMP35 (ISO P, ISO M et ISO S) : P6003-D13,00R WMP35 ou en version 
P6001 dans la nuance WPP45C (ISO P) : P6001-D13,00R WPP45C

HC = carbure revêtu
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B 1

Pointes de foret
P6001, P6003, P6004, P6005

pour Xtra·tec® Point Drill

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

140˚

s

d1

Dc

140˚

s

d1

Dc

P6001
P6003
P6004

P6005

Pointes de foret

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

Dc 
mm

Dc 
pouces / 

n°
d1 

mm
s 

mm

P6001 
 
P

P6003 
 
P

P6003 
 
M

P6005 
 
K

P6004 
 
N

P6003 
 
S

HC HC HC HC HC

WPP45C WMP35 WMP35 WKK45C WNN25 WMP35

P6001 
 

 
 
 
P6003 
 

 
 
 
P6004 
 

 
 
 
P6005 
 

P60..-D24,70R 2 24,7 5 6,5 b c b c b

P60..-D25,00R 2 25 5 6,5 b c b c b b

P60..-D25,25R 2 25,25 5 6,5 b c b c b

P60..-D25,40R 2 25,4 1“ 5 6,5 b c b c b

P60..-D25,50R 2 25,5 5 6,5 b c b c b b

P60..-D25,65R 2 25,65 5 6,5 b c b c b

P60..-D25,70R 2 25,7 5 6,5 b c b c b

P60..-D25,80R 2 25,8 5 6,5 b c b c b

P60..-D26,00R 2 26 6 7,1 b c b c b b

P60..-D26,25R 2 26,25 6 7,1 b c b c b

P60..-D26,50R 2 26,5 6 7,1 b c b c b b

P60..-D26,59R 2 26,59 1 3/64“ 6 7,1 b c b c b

P60..-D27,00R 2 27 6 7,1 b c b c b b

P60..-D27,38R 2 27,38 6 7,1 b c b c b

P60..-D27,50R 2 27,5 6 7,1 b c b c b b

P60..-D27,78R 2 27,78 6 7,1 b c b c b

P60..-D28,00R 2 28 6 7,7 b c b c b b

P60..-D28,17R 2 28,17 6 7,7 b c b c b

P60..-D28,50R 2 28,5 6 7,7 b c b c b b

P60..-D28,57R 2 28,57 6 7,7 b c b c b

P60..-D29,00R 2 29 6 7,7 b c b c b b

P60..-D29,37R 2 29,37 6 7,7 b c b c b

P60..-D29,50R 2 29,5 6 7,7 b c b c b b

P60..-D29,77R 2 29,77 6 7,7 b c b c b

P60..-D30,00R 2 30 6 8 b c b c b b

P60..-D30,15R 2 30,15 6 8 b c b c b

P60..-D30,50R 2 30,5 6 8 b c b c b b

P60..-D31,00R 2 31 6 8 b c b c b b

P60..-D31,50R 2 31,5 6 8 b c b c b b

P60..-D31,75R 2 31,75 1 1/4“ 6 8 b c b c b

P60..-D31,99R 2 31,99 6 8 b c b c b

P60..-D32,00R 2 32 6 8,3 b c b c b

P60..-D32,10R 2 32,1 6 8,3 b c b c b

P60..-D33,00R 2 33 6 8,3 b c b c b

P60..-D34,00R 2 34 6 8,6 b c b c b

P60..-D35,00R 2 35 6 8,6 b c b c b

P60..-D36,00R 2 36 6 8,9 b c b c b

P60..-D37,00R 2 37 6 8,9 b c b c b

P60..-D37,99R 2 37,99 6 8,9 b c b c b
Exemple de commande : P60.. -D13,00R est disponible en version 
P6003 dans la nuance WMP35 (ISO P, ISO M et ISO S) : P6003-D13,00R WMP35 ou en version 
P6001 dans la nuance WPP45C (ISO P) : P6001-D13,00R WPP45C

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Plaquettes amovibles de perçage et d'alésage

B 1

Triangulaires positive 60°

Tiger·tec® Silver

r60˚

7˚
s

d

l

TCMT / TCMW

Plaquettes amovibles

Désignation
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r  
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P M K S

HC HC HC HC
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TCMT110208-MK4 10,74 0,8 a b

TCMT16T308-MK4 16,50 0,8 a b

TCMT110208-MM4 10,74 0,8 a b a b

TCMT16T308-MM4 16,50 0,8 b b a b a b

TCMT110208-MP4 10,74 0,8 a b

TCMT16T308-MP4 16,50 0,8 a b

TCMT110208-PF4 10,74 0,8 a b c a b c

TCMT16T308-PF4 16,50 0,8 a a b c a b c

TCMT110208-PM5 10,74 0,8 b c b c

TCMT16T308-PM5 16,50 0,8 a b c a b c

TCMT16T312-PM5 16,50 1,2 b c b c

TCMT110208-PS5 10,74 0,8 b c b c

TCMT16T308-PS5 16,50 0,8 b c b c

TCMT110208-RK4 10,74 0,8 a b

TCMT16T308-RK4 16,50 0,8 a b

TCMT16T312-RK4 16,50 1,2 a b

TCMT110208-RM4 10,74 0,8 b b b c b c

TCMT16T308-RM4 16,50 0,8 b b a b c a b c

TCMT110208-RP4 10,74 0,8 a b c

TCMT16T308-RP4 16,50 0,8 a b c

TCMT16T312-RP4 16,50 1,2 a b c

TCMW110208-RK6 10,74 0,8 a b

TCMW16T308-RK6 16,50 0,8 a b

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 HC = carbure revêtu
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Plaquettes amovibles de perçage et d'alésage

B 1

B 456B 450

Carrées

Tiger·tec® Silver
l
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s
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Plaquettes amovibles
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P4840P-1R-A57 4 4,55 1,96 0,29 11° 90° b c c c b c c

P4840P-2R-A57 4 5,52 2,28 0,34 11° 90° b c c c b c c

P4840P-3R-A57 4 6,5 2,8 0,4 11° 90° b c c c b c c

P4840P-4R-A57 4 7,8 3,36 0,48 11° 90° b c c c b c c

P4840P-5R-A57 4 9,56 4,12 0,59 11° 90° b c c c b c c

P4840P-6R-A57 4 11,75 4,87 0,7 11° 90° b c c c b c c

P4840P-7R-A57 4 14,03 5,53 0,8 11° 90° b c c c b c c

P4840P-8R-A57 4 16,5 5,53 1 11° 90° b c c c b c c

P4840P-1R-E57 4 4,55 1,96 0,29 11° 90° a b c c b c c

P4840P-2R-E57 4 5,52 2,28 0,34 11° 90° a b c c b c c

P4840P-3R-E57 4 6,5 2,8 0,4 11° 90° a b c c b c c

P4840P-4R-E57 4 7,8 3,36 0,48 11° 90° a b c c b c c

P4840P-5R-E57 4 9,56 4,12 0,59 11° 90° a b c c b c c

P4840P-6R-E57 4 11,75 4,87 0,7 11° 90° a b c c b c c

P4840P-7R-E57 4 14,03 5,53 0,8 11° 90° a b c c b c c

P4840P-8R-E57 4 16,5 5,53 1 11° 90° a b c c b c c

P4840P-1R-E67 4 4,55 1,96 0,29 11° 90° a b c c b c b c

P4840P-2R-E67 4 5,52 2,28 0,34 11° 90° a b c c b c b c

P4840P-3R-E67 4 6,5 2,8 0,4 11° 90° a b c c b c b c

P4840P-4R-E67 4 7,8 3,36 0,48 11° 90° a b c c b c b c

P4840P-5R-E67 4 9,56 4,12 0,59 11° 90° a b c c b c b c

P4840P-6R-E67 4 11,75 4,87 0,7 11° 90° a b c c b c b c

P4840P-7R-E67 4 14,03 5,53 0,8 11° 90° a b c c b c b c

P4840P-8R-E67 4 16,5 5,53 1 11° 90° a b c c b c b c

P4841P-1R-A57 4 4,55 1,96 0,29 11° 90° b c c c b c c

P4841P-2R-A57 4 5,52 2,28 0,34 11° 90° b c c c b c c

P4841P-3R-A57 4 6,5 2,8 0,4 11° 90° b c c c b c c

P4841P-4R-A57 4 7,8 3,36 0,48 11° 90° b c c c b c c

P4841P-5R-A57 4 9,56 4,12 0,59 11° 90° b c c c b c c

P4841P-6R-A57 4 11,75 4,87 0,7 11° 90° b c c c b c c

P4841P-7R-A57 4 14,03 5,53 0,8 11° 90° b c c c b c c

P4841P-8R-A57 4 16,5 5,53 1 11° 90° b c c c b c c

P4841P-1R-E57 4 4,55 1,96 0,29 11° 90° a b c c b c c

P4841P-2R-E57 4 5,52 2,28 0,34 11° 90° a b c c b c c

P4841P-3R-E57 4 6,5 2,8 0,4 11° 90° a b c c b c c

P4841P-4R-E57 4 7,8 3,36 0,48 11° 90° a b c c b c c

P4841P-5R-E57 4 9,56 4,12 0,59 11° 90° a b c c b c c

P4841P-6R-E57 4 11,75 4,87 0,7 11° 90° a b c c b c c

P4841P-7R-E57 4 14,03 5,53 0,8 11° 90° a b c c b c c

P4841P-8R-E57 4 16,5 5,53 1 11° 90° a b c c b c c

HC = carbure revêtu
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Plaquettes amovibles de perçage et d'alésage

B 1

B 456B 450

Carrées
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P4841C-1R-A57 4 4,9 1,96 0,29 11° 90° b c c c c c

P4841C-2R-A57 4 5,95 2,38 0,34 11° 90° b c c c c c

P4841C-3R-A57 4 7 2,8 0,4 11° 90° b c c c c c

P4841C-4R-A57 4 8,4 3,36 0,48 11° 90° b c c c c c

P4841C-5R-A57 4 10,29 4,12 0,59 11° 90° b c c c c c

P4841C-6R-A57 4 12,24 4,87 0,7 11° 90° b c c c c c

P4841C-7R-A57 4 14,69 5,53 0,8 11° 90° b c c c c c

P4841C-8R-A57 4 17,49 5,53 1 11° 90° b c c c c c

P4841C-1R-E57 4 4,9 1,96 0,29 11° 90° b c c b c c

P4841C-2R-E57 4 5,95 2,38 0,34 11° 90° b c c b c c

P4841C-3R-E57 4 7 2,8 0,4 11° 90° b c c b c c

P4841C-4R-E57 4 8,4 3,36 0,48 11° 90° b c c b c c

P4841C-5R-E57 4 10,29 4,12 0,59 11° 90° b c c b c c

P4841C-6R-E57 4 12,24 4,87 0,7 11° 90° b c c b c c

P4841C-7R-E57 4 14,69 5,53 0,8 11° 90° b c c b c c

P4841C-8R-E57 4 17,49 5,53 1 11° 90° b c c b c c

P4840C-1R-E67 4 4,9 1,96 0,29 11° 90° a c c a c b c

P4840C-2R-E67 4 5,95 2,38 0,34 11° 90° a c c a c b c

P4840C-3R-E67 4 7 2,8 0,4 11° 90° a c c a c b c

P4840C-4R-E67 4 8,4 3,36 0,48 11° 90° a c c a c b c

P4840C-5R-E67 4 10,29 4,12 0,59 11° 90° a c c a c b c

P4840C-6R-E67 4 12,24 4,87 0,7 11° 90° a c c a c b c

P4840C-7R-E67 4 14,69 5,53 0,8 11° 90° a c c a c b c

P4840C-8R-E67 4 17,49 5,53 1 11° 90° a c c a c b c

HC = carbure revêtu
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Plaquettes amovibles de perçage et d'alésage

B 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables
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P2840S-1N-A57 4 6,35 2,38 14° 90° b c c c c b c c c

P2840S-2N-A57 4 7,8 3,18 14° 90° b c c c c b c c c

P2840S-3N-A57 4 9,52 3,97 11° 96° b c c c c b c c c

P2840S-4N-A57 4 11 3,97 11° 96° b c c c c b c c c

P2840S-5N-A57 4 12,7 4,76 11° 96° b c c c c b c c c

P2840S-1N-E67 4 6,35 2,38 14° 90° c c c c c c c c c

P2840S-2N-E67 4 7,8 3,18 14° 90° c c c c c c c c c

P2840S-3N-E67 4 9,52 3,97 11° 96° c c c c c c c c c

P2840S-4N-E67 4 11 3,97 11° 96° c c c c c c c c c

P2840S-5N-E67 4 12,7 4,76 11° 96° c c c c c c c c c

P2841S-1N-A57 4 6,35 2,38 14° 90° a b c b c

P2841S-2N-A57 4 7,8 3,18 14° 90° a b c b c

P2841S-3N-A57 4 9,52 3,97 11° 96° a b c b c

P2841S-4N-A57 4 11 3,97 11° 96° a b c b c

P2841S-5N-A57 4 12,7 4,76 11° 96° a b c b c

P2841S-1N-E57 4 6,35 2,38 14° 90° a b c c b c c

P2841S-2N-E57 4 7,8 3,18 14° 90° a b c c b c c

P2841S-3N-E57 4 9,52 3,97 11° 96° a b c c b c c

P2841S-4N-E57 4 11 3,97 11° 96° a b c c b c c

P2841S-5N-E57 4 12,7 4,76 11° 96° a b c c b c c

P2841S-1N-E67 4 6,35 2,38 14° 90° b c c c c

P2841S-2N-E67 4 7,8 3,18 14° 90° b c c c c

P2841S-3N-E67 4 9,52 3,97 11° 96° b c c c c

P2841S-4N-E67 4 11 3,97 11° 96° b c c c c

P2841S-5N-E67 4 12,7 4,76 11° 96° b c c c c

HC = carbure revêtu



B 188

Perçage en pleine matière

Plaquettes amovibles de perçage et d'alésage
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LCMX050203-B57 2 4 5,2 2,38 7° 0,6 90° a b c c b b c c

LCMX06T204-B57 2 5,2 6,6 2,78 7° 0,8 90° a b c c b b c c

LCMX050203-D57 2 4 5,2 2,38 7° 0,6 90° a b c c c c b c c c c

LCMX06T204-D57 2 5,2 6,6 2,78 7° 0,8 90° a b c c c c b c c c c

LCMX050203-E57 2 4 5,2 2,38 7° 0,6 90° a b c c c c b c c a c c

LCMX06T204-E57 2 5,2 6,6 2,78 7° 0,8 90° a b c c c c b c c a c c

HC = carbure revêtu
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Plaquettes amovibles de perçage et d'alésage

B 1

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 456B 454

Plaquettes amovibles trigones

Tiger·tec® Silver 8˚
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WOMX030204-B57 3 3,31 2,3 0,4 5 b c

WOMX040304-B57 3 4,2 3,18 0,4 6,35 b c

WOMX05T304-B57 3 5,29 3,8 0,4 8 b c

WOMX06T304-B57 3 6,62 3,8 0,4 10 b c

WOMX080408-B57 3 7,94 4,8 0,8 12 b c

WOMX100508-B57 3 9,92 5,3 0,8 15 b c

WOMX120608-B57 3 11,64 6 0,8 17,5 b c

WOMX030204-D57 3 3,31 2,3 0,4 5 b c c c c c

WOMX040304-D57 3 4,2 3,18 0,4 6,35 b c c c c c

WOMX05T304-D57 3 5,29 3,8 0,4 8 b c c a c c c

WOMX06T304-D57 3 6,62 3,8 0,4 10 a b c c a b c c c

WOMX080408-D57 3 7,94 4,8 0,8 12 a b c c a b c c c

WOMX100508-D57 3 9,92 5,3 0,8 15 a b c c a b c c c

WOMX120608-D57 3 11,64 6 0,8 17,5 a b c c a b c c c

WOEX030204-E57 3 3,31 2,3 0,4 5 b b

WOEX040304-E57 3 4,2 3,18 0,4 6,35 a b b b

WOEX05T304-E57 3 5,29 3,8 0,4 8 a b b b

WOEX06T304-E57 3 6,62 3,8 0,4 10 a b a b b

WOEX080408-E57 3 7,94 4,8 0,8 12 a b b b

WOEX100508-E57 3 9,92 5,3 0,8 15 b b

WOEX120608-E57 3 11,64 6 0,8 17,5 b b

HC = carbure revêtu
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Plaquettes amovibles de perçage et d’alésage

B 1

Forme de base positive

l1 s

l2

30˚

3˚

1,3

0,7

P6500

Plaquettes amovibles d’alésage

Désignation N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l1  
mm

l2  
mm

s  
mm

Angle de 
coupe Entrée

P M K N S H O

HC HC HC HC HC HC HC

W
X

K
05

W
CE

10

W
X

P1
5

W
K

10

W
X

K
05

W
X

P1
5

W
K

10

W
X

K
05

W
X

K
05

W
X

P4
0

P6500-00R-A88-E1 1 11 1,5 1 0° E1 a a

P6500-0R-A88-E1 2 20 2,5 1,2 0° E1 a a

P6500-1R-A88-E1 2 20 3 1,5 0° E1 a a

P6500-2R-A88-E1 2 20 4,5 4,5 0° E1 a a

P6500-4R-A88-E1 2 70 7 2,3 0° E1 a a

P6500-00R-B88-E1 1 11 1,5 1 6° E1 a a a a a a a a

P6500-0R-B88-E1 2 20 2,5 1,2 6° E1 a a a a a a a a

P6500-1R-B88-E1 2 20 3 1,5 6° E1 a a a a a a a a

P6500-2R-B88-E1 2 20 4,5 4,5 6° E1 a a a a a a a a

P6500-4R-B88-E1 2 70 7 2,3 6° E1 a a a a a a a a

P6500-00R-B88-E5 1 11 1,5 1 6° E5 a a a a

P6500-0R-B88-E5 2 20 2,5 1,2 6° E5 a a a a

P6500-1R-B88-E5 2 20 3 1,5 6° E5 a a a a

P6500-2R-B88-E5 2 20 4,5 4,5 6° E5 a a a a

P6500-4R-B88-E5 2 70 7 2,3 6° E5 a a a a

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

  

Profondeur de perçage 2,5 × Dc 1,3 × Dc 3 × Dc 5 × Dc 7 × Dc 10 × Dc

Désignation B4012C  
Xtra·tec®

B4011  
Xtra·tec®

B4013  
Xtra·tec®

B4015  
Xtra·tec®

B4017  
Xtra·tec®

B4010  
Xtra·tec®

Plage de Ø [mm] 12–29.99 12–25.99 12–37.99 12–37.99 12–37.99 18–24.99

Page B 198 B 200 B 202 B 204 B 208 B 212

Vue d’ensemble de la gamme
Forets à plaquettes amovibles

 

Profondeur de perçage 2 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc

Désignation B4212  
Xtra·tec®

B4213  
Xtra·tec®

B4213.C  
Xtra·tec®

B4213.N  
Xtra·tec®

B4214  
Xtra·tec®

B4215  
Xtra·tec®

Plage de Ø [mm] 13,5–59 13,5–59 16–45 65–80 17–59 17–59

Page B 214 B 220 B 226 B 228 B 230 B 236

 

Profondeur de perçage 2 × Dc 3 × Dc 4 × Dc

Désignation B3212 B3213 B3214

Plage de Ø [mm] 10–18 10–18 10–18

Page B 242 B 244 B 246
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B 193Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Codes de désignation pour le perçage en pleine matière

6

Profondeur de perçage [mm]

5

Nombre de dents effectif

7

Direction de coupe

R coupe à droite

8

Taille de la plaquette

uniquement Xtra·tec® Insert Drill

2

Profondeur de perçage  
(rapport L / D)

2 × Dc

3 × Dc

4 × Dc

5 × Dc

1

Désignation de plaquettes 
 amovibles Walter

B421 Xtra·tec® Insert Drill

B401 Xtra·tec® Point Drill

B321 Stardrill

3

Variante de queue  
et diamètre

C
Walter Capto™  
ISO 26623

DF
Queue combinée 
DIN 1835 B + DIN 6535 HE

F
Queue cylindrique  
avec surface de serrage

N NCT

T ScrewFit

UF Pouces

Z
Queue cylindrique  
sans surface de serrage

4

Diamètre nominal [mm]

B421 2 . F25 . 24 . Z1 . A57 R – 3
1 2 3 4 5 6 7 8
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Walter Select
Forets à plaquettes amovibles

  

  

  

  

Profondeur de perçage 2,5 × Dc 1,3 × Dc 3 × Dc 5 × Dc 7 × Dc

Désignation B4012C  
Xtra·tec®

B4011  
Xtra·tec®

B4013  
Xtra·tec®

B4015  
Xtra·tec®

B4017  
Xtra·tec®

Plage de Ø [mm] 12–29.99 12–25.99 12–37.99 12–37.99 12–37.99

Page B 198 B 200 B 202 B 204 B 208

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres

Plaquettes amovibles

Type P600 . -D12, ..  
TC .. 11020 ..  

P600 . -D14, ..  
P600 . -D15, ..  

...

P600 . -D12, ..  
P600 . -D13, ..  
P600 . -D14, ..  
P600 . -D15, ..  

...

P600 . -D12, ..  
P600 . -D13, ..  
P600 . -D14, ..  
P600 . -D15, ..  

...

P600 . -D12, ..  
P600 . -D13, ..  
P600 . -D14, ..  
P600 . -D15, ..  

...

P600 . -D12, ..  
P600 . -D13, ..  
P600 . -D14, ..  
P600 . -D15, ..  

...



B 195

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Application principale

Autre application

  

  

  

  

  

  

10 × Dc 2 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc

B4010  
Xtra·tec®

B4212  
Xtra·tec®

B4213  
Xtra·tec®

B4213.C  
Xtra·tec®

B4213.N  
Xtra·tec®

B4214  
Xtra·tec®

B4215  
Xtra·tec®

18–24.99 13,5–59 13,5–59 16–45 65–80 17–59 17–59

B 212 B 214 B 220 B 226 B 228 B 230 B 236

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

      

P600 . -D18, ..  
P600 . -D20, ..  
P600 . -D22, ..  
P600 . -D24, ..

P484 . P-1R- ..  
P484 . C-1R- ..  
P484 . P-2R- ..  
P484 . C-2R- ..  

...

P484 . P-1R- ..  
P484 . C-1R- ..  
P484 . P-2R- ..  
P484 . C-2R- ..  

...

P484 . P-1R- ..  
P484 . C-1R- ..  
P484 . P-2R- ..  
P484 . C-2R- ..  

...

P484 . P-5R- ..  
P484 . C-5R- ..  
P484 . P-6R- ..  
P484 . C-6R- ..

P484 . P-2R- ..  
P484 . C-2R- ..  
P484 . P-3R- ..  
P484 . C-3R- ..  

...

P484 . P-2R- ..  
P484 . C-2R- ..  
P484 . P-3R- ..  
P484 . C-3R- ..  

...
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Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

  

  

  

  

Profondeur de perçage 2 × Dc 3 × Dc 4 × Dc

Désignation B3212 B3213 B3214

Plage de Ø [mm] 10–18 10–18 10–18

Page B 242 B 244 B 246

 P Acier C C C C

 M Acier inoxydable C C C C

 K Fonte C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres

Plaquettes amovibles

Type LCMX050203- ..  
LCMX06T204- ..

LCMX050203- ..  
LCMX06T204- ..

LCMX050203- ..  
LCMX06T204- ..

Walter Select
Forets à plaquettes amovibles
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

D1  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

DcD1  d1 d4

l4 l5
Lc

B4012C.F20.12,0.Z02.35R 12 23,7 35,2 68 50 20 30 0,21 1  
2

P600 . -D12, ..  
TC .. 11020 ..

B4012C.F20.14,0.Z02.40R 14 25,7 40,6 76 50 20 30 0,23
1  
2

P600 . -D14, ..  
TC .. 11020 ..

B4012C.F20.15,0.Z02.44R 15 26,7 46,7 80 50 20 30 0,25 1  
2

P600 . -D15, ..  
TC .. 11020 ..

B4012C.F20.17,0.Z02.48R 17 28,7 48,6 88 50 20 30 0,28 1  
2

P600 . -D17, ..  
TC .. 11020 ..

B4012C.F20.19,0.Z02.52R 19 30,7 52,5 96 50 20 30 0,31 1  
2

P600 . -D19, ..  
TC .. 11020 ..

Queue cylindrique avec méplat  
  

DcD1  d2

 d4

l4 l5

Lc

 d1

B4012C.F20.21,0.Z02.55R 21 32,7 55,3 104 50 20 30 0,34 1  
2

P600 . -D21, ..  
TC .. 11020 ..

B4012C.F25.24,0.Z02.61R 24 43,4 61,4 117 56 25 35 0,6
1  
2

P600 . -D24, ..  
TC .. 16T3 ..

B4012C.F25.26,0.Z02.66R 26 45,4 66,7 125 56 25 35 0,65
1  
2

P600 . -D26, ..  
TC .. 16T3 ..

B4012C.F32.29,0.Z02.71R 29 48,4 72,3 138 60 32 42 1,05 1  
2

P600 . -D29, ..  
TC .. 16T3 ..

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=2
140°90°

2,5×Dc
Dc

12–
29,99

P M K N S H O

B4012C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4012C
Foret pour avant-trous de taraudage
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Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 444D 1B 180

Pièces 
 détachées Dc [mm] 12 14–15 17 19 21 24 26 29

Vis de serrage pour pointe 
amovible P600. 
Couple de serrage

FS1396 
(Torx 7IP)  
1,2 Nm

FS1397 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1398 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1399 
(Torx 15IP)  

4,0 Nm

FS1400 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1402 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1403 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

FS1404 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

Vis de serrage pour arête 
de chanfreinage TC.. 
Couple de serrage

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2061 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

FS2063 
(Torx 15IP)  

3,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 12 14–17 19 21–24 26–29

Poignée dynamométrique en T 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP) FS2049 (Torx 25IP)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)

Tournevis FS1483 (Torx 8IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP) FS1487 (Torx 25IP)

Pointes de foret

Désignation
Dc  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC
W

PP
45

C

W
M

P3
5

W
M

P3
5

W
K

K
45

C

W
N

N
25

W
M

P3
5

P6001-D.. 12–29,77 b

P6003-D.. 12–29,77 c b b

P6004-D.. 12–29,5 b

P6005-D.. 12–29,77 c

Plaquettes de chanfreinage TC .. – voir plaquettes amovibles positives HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

d1  
mm

Nb. de 
 plaquettes Type

ScrewFit  
  

Dc  d1

l4
Lc

B4011.T14.12,0.Z02.15R 12 18 47,6 T14 0,04 1 P600 . -D12, ..

B4011.T14.13,0.Z02.17R 13 19 49,9 T14 0,05 1 P600 . -D13, ..

B4011.T14.14,0.Z02.18R 14 21 52,2 T14 0,05 1 P600 . -D14, ..

B4011.T18.15,0.Z02.19R 15 22 54,5 T18 0,08 1 P600 . -D15, ..

B4011.T18.16,0.Z02.21R 16 24 56,8 T18 0,09 1 P600 . -D16, ..

B4011.T18.17,0.Z02.22R 17 25 59,1 T18 0,09 1 P600 . -D17, ..

B4011.T18.18,0.Z02.23R 18 27 61,4 T18 0,09 1 P600 . -D18, ..

B4011.T22.19,0.Z02.24R 19 28 63,7 T22 0,12 1 P600 . -D19, ..

B4011.T22.20,0.Z02.26R 20 30 66 T22 0,13 1 P600 . -D20, ..

B4011.T22.21,0.Z02.27R 21 31 68,3 T22 0,14 1 P600 . -D21, ..

B4011.T22.22,0.Z02.28R 22 33 71,6 T22 0,16 1 P600 . -D22, ..

B4011.T28.23,0.Z02.30R 23 34 73,9 T28 0,22 1 P600 . -D23, ..

B4011.T28.24,0.Z02.31R 24 36 76,2 T28 0,23 1 P600 . -D24, ..

B4011.T28.25,0.Z02.32R 25 37 78,5 T28 0,25 1 P600 . -D25, ..

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=2
140°

1,3×Dc
Dc

12–
25,99

P M K N S H O

B4011 C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4011
Foret à plaquettes
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Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 444D 1B 180

Pièces 
 détachées Dc [mm] 12–13 14–15 16–17 18–19 20–21 22–23 24–25

Vis de serrage pour 
pointe amovible 
Couple de serrage

FS1396 
(Torx 7IP)  
1,2 Nm

FS1397 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1398 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1399 
(Torx 15IP)  

4,0 Nm

FS1400 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1401 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1402 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 12–13 14–17 18–19 20–25

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)

Tournevis FS1483 (Torx 8IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)

Pointes de foret

Désignation
Dc  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
PP

45
C

W
M

P3
5

W
M

P3
5

W
K

K
45

C

W
N

N
25

W
M

P3
5

P6001-D.. 12–25,8 b

P6003-D.. 12–25,8 c b b

P6004-D.. 12–25,5 b

P6005-D.. 12–25,8 c

HC = carbure revêtu
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Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc

Lc
l5l4

d1

d4

B4013.F20.12,0.Z02.36R 12 38 68 50 20 30 0,22 1 P600 . -D12, ..

B4013.F20.13,0.Z02.39R 13 41 72 50 20 30 0,22 1 P600 . -D13, ..

B4013.F20.14,0.Z02.42R 14 45 76 50 20 30 0,22 1 P600 . -D14, ..

B4013.F20.15,0.Z02.45R 15 48 80 50 20 30 0,25 1 P600 . -D15, ..

B4013.F20.16,0.Z02.48R 16 51 84 50 20 30 0,25 1 P600 . -D16, ..

B4013.F20.17,0.Z02.51R 17 54 88 50 20 30 0,26 1 P600 . -D17, ..

B4013.F20.18,0.Z02.54R 18 57 92 50 20 30 0,28 1 P600 . -D18, ..

B4013.F20.19,0.Z02.57R 19 61 96 50 20 30 0,29 1 P600 . -D19, ..

B4013.F20.20,0.Z02.60R 20 64 100 50 20 30 0,31 1 P600 . -D20, ..

B4013.F20.21,0.Z02.63R 21 67 104 50 20 30 0,33 1 P600 . -D21, ..

B4013.F25.22,0.Z02.66R 22 70 109 56 25 35 0,48 1 P600 . -D22, ..

B4013.F25.23,0.Z02.69R 23 73 113 56 25 35 0,5 1 P600 . -D23, ..

B4013.F25.24,0.Z02.72R 24 76 117 56 25 35 0,52 1 P600 . -D24, ..

B4013.F25.25,0.Z02.75R 25 80 121 56 25 35 0,55 1 P600 . -D25, ..

B4013.F25.26,0.Z02.78R 26 83 125 56 25 35 0,58 1 P600 . -D26, ..

B4013.F25.27,0.Z02.81R 27 86 129 56 25 35 0,62 1 P600 . -D27, ..

B4013.F32.28,0.Z02.84R 28 89 134 60 32 42 0,85 1 P600 . -D28, ..

B4013.F32.29,0.Z02.87R 29 92 138 60 32 42 0,89 1 P600 . -D29, ..

B4013.F32.30,0.Z02.90R 30 95 142 60 32 42 0,95 1 P600 . -D30, ..

B4013.F32.31,0.Z02.93R 31 99 146 60 32 42 1 1 P600 . -D31, ..

B4013.F40.32,0.Z02.96R 32 102 150 70 40 50 1,28 1 P600 . -D32, ..

B4013.F40.33,0.Z02.99R 33 105 154 70 40 50 1,33 1 P600 . -D33,0 ..

B4013.F40.34,0.Z02.102R 34 108 158 70 40 50 1,38 1 P600 . -D34,0 ..

B4013.F40.35,0.Z02.105R 35 111 162 70 40 50 1,45 1 P600 . -D35,0 ..

B4013.F40.36,0.Z02.108R 36 115 166 70 40 50 1,48 1 P600 . -D36,0 ..

B4013.F40.37,0.Z02.111R 37 118 170 70 40 50 1,54 1 P600 . -D37, ..

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=2
140°

3×Dc
Dc

12–
37,99

P M K N S H O

B4013 C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4013
Foret à plaquettes
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Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 444D 1B 180

Pièces 
 détachées Dc [mm] 12–13 14–15 16–17 18–19 20–21 22–23 24–25 26–27 28–33 34–37

Vis de serrage pour 
pointe amovible 
Couple de serrage

FS1396 
(Torx 7IP)  
1,2 Nm

FS1397 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1398 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1399 
(Torx 15IP)  

4,0 Nm

FS1400 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1401 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1402 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1403 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

FS1404 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

FS2159 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

Accessoires
Dc [mm] 12–13 14–17 18–19 20–25 26–37

Poignée dynamométrique en T 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP) FS2049 (Torx 25IP)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)

Tournevis FS1483 (Torx 8IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP) FS1487 (Torx 25IP)

Pointes de foret

Désignation
Dc  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
PP

45
C

W
M

P3
5

W
M

P3
5

W
K

K
45

C

W
N

N
25

W
M

P3
5

P6001-D.. 12–37,99 b

P6003-D.. 12–37,99 c b b

P6004-D.. 12–31,5 b

P6005-D.. 12–37,99 c

HC = carbure revêtu



B 204

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc

Lc
l5l4

d1

d4

B4015.F20.12,0.Z02.60R 12 62 92 50 20 30 0,22 1 P600 . -D12, ..

B4015.F20.13,0.Z02.65R 13 67 98 50 20 30 0,25 1 P600 . -D13, ..

B4015.F20.14,0.Z02.70R 14 73 104 50 20 30 0,25 1 P600 . -D14, ..

B4015.F20.15,0.Z02.75R 15 78 110 50 20 30 0,26 1 P600 . -D15, ..

B4015.F20.16,0.Z02.80R 16 83 116 50 20 30 0,28 1 P600 . -D16, ..

B4015.F20.17,0.Z02.85R 17 88 122 50 20 30 0,26 1 P600 . -D17, ..

B4015.F20.18,0.Z02.90R 18 93 128 50 20 30 0,3 1 P600 . -D18, ..

B4015.F20.19,0.Z02.95R 19 98 134 50 20 30 0,32 1 P600 . -D19, ..

B4015.F20.20,0.Z02.100R 20 104 140 50 20 30 0,35 1 P600 . -D20, ..

B4015.F20.21,0.Z02.105R 21 109 146 50 20 30 0,38 1 P600 . -D21, ..

B4015.F25.22,0.Z02.110R 22 114 153 56 25 35 0,53 1 P600 . -D22, ..

B4015.F25.23,0.Z02.115R 23 119 159 56 25 35 0,57 1 P600 . -D23, ..

B4015.F25.24,0.Z02.120R 24 124 165 56 25 35 0,6 1 P600 . -D24, ..

B4015.F25.25,0.Z02.125R 25 130 171 56 25 35 0,65 1 P600 . -D25, ..

B4015.F25.26,0.Z02.130R 26 135 177 56 25 35 0,69 1 P600 . -D26, ..

B4015.F25.27,0.Z02.135R 27 140 183 56 25 35 0,69 1 P600 . -D27, ..

B4015.F32.28,0.Z02.140R 28 145 190 60 32 42 0,99 1 P600 . -D28, ..

B4015.F32.29,0.Z02.145R 29 150 196 60 32 42 1,05 1 P600 . -D29, ..

B4015.F32.30,0.Z02.150R 30 155 202 60 32 42 1,12 1 P600 . -D30, ..

B4015.F32.31,0.Z02.155R 31 161 208 60 32 42 1,2 1 P600 . -D31, ..

B4015.F40.32,0.Z02.160R 32 166 214 70 40 50 1,54 1 P600 . -D32, ..

B4015.F40.33,0.Z02.165R 33 171 220 70 40 50 1,6 1 P600 . -D33,0 ..

B4015.F40.34,0.Z02.170R 34 176 226 70 40 50 1,69 1 P600 . -D34,0 ..

B4015.F40.35,0.Z02.175R 35 181 232 70 40 50 1,78 1 P600 . -D35,0 ..

B4015.F40.36,0.Z02.180R 36 187 238 70 40 50 1,83 1 P600 . -D36,0 ..

B4015.F40.37,0.Z02.185R 37 192 244 70 40 50 1,92 1 P600 . -D37, ..

Z=2
140°

5×Dc
Dc

12–
37,99

P M K N S H O

B4015 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4015
Foret à plaquettes



B 205

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 444D 1B 180

Pièces 
 détachées Dc [mm] 12–13 14–15 16–17 18–19 20–21 22–23 24–25 26–27 28–33 34–35

Vis de serrage pour 
pointe amovible 
Couple de serrage

FS1396 
(Torx 7IP)  
1,2 Nm

FS1397 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1398 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1399 
(Torx 15IP)  

4,0 Nm

FS1400 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1401 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1402 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1403 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

FS1404 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

FS2159 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

Accessoires
Dc [mm] 12–13 14–17 18–19 20–25 26–35

Poignée dynamométrique en T 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP) FS2049 (Torx 25IP)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)

Tournevis FS1483 (Torx 8IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP) FS1487 (Torx 25IP)

Pointes de foret

Désignation
Dc  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
PP

45
C

W
M

P3
5

W
M

P3
5

W
K

K
45

C

W
N

N
25

W
M

P3
5

P6001-D.. 12–37,99 b

P6003-D.. 12–37,99 c b b

P6004-D.. 12–31,5 b

P6005-D.. 12–37,99 c

HC = carbure revêtu



B 206

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique à épaulement  
  

Dc

Lc
l5l4

d1

d4

B4015.ZB20.12,0.Z02.60R 12 62 92 50 20 30 0,22 1 P600 . -D12, ..

B4015.ZB20.13,0.Z02.65R 13 67 98 50 20 30 0,24 1 P600 . -D13, ..

B4015.ZB20.14,0.Z02.70R 14 73 104 50 20 30 0,25 1 P600 . -D14, ..

B4015.ZB20.15,0.Z02.75R 15 78 110 50 20 30 0,27 1 P600 . -D15, ..

B4015.ZB20.16,0.Z02.80R 16 83 116 50 20 30 0,28 1 P600 . -D16, ..

B4015.ZB20.17,0.Z02.85R 17 88 122 50 20 30 0,30 1 P600 . -D17, ..

B4015.ZB20.18,0.Z02.90R 18 93 128 50 20 30 0,3 1 P600 . -D18, ..

B4015.ZB20.19,0.Z02.95R 19 98 134 50 20 30 0,33 1 P600 . -D19, ..

B4015.ZB20.20,0.Z02.100R 20 104 140 50 20 30 0,36 1 P600 . -D20, ..

B4015.ZB20.21,0.Z02.105R 21 109 146 50 20 30 0,39 1 P600 . -D21, ..

B4015.ZB25.22,0.Z02.110R 22 114 153 56 25 35 0,54 1 P600 . -D22, ..

B4015.ZB25.23,0.Z02.115R 23 119 159 56 25 35 0,58 1 P600 . -D23, ..

B4015.ZB25.24,0.Z02.120R 24 124 165 56 25 35 0,61 1 P600 . -D24, ..

B4015.ZB25.25,0.Z02.125R 25 130 171 56 25 35 0,65 1 P600 . -D25, ..

B4015.ZB25.26,0.Z02.130R 26 135 177 56 25 35 0,7 1 P600 . -D26, ..

B4015.ZB25.27,0.Z02.135R 27 140 183 56 25 35 0,75 1 P600 . -D27, ..

B4015.ZB32.28,0.Z02.140R 28 145 190 60 32 42 1 1 P600 . -D28, ..

B4015.ZB32.29,0.Z02.145R 29 150 196 60 32 42 1,06 1 P600 . -D29, ..

B4015.ZB32.30,0.Z02.150R 30 155 202 60 32 42 1,13 1 P600 . -D30, ..

B4015.ZB32.31,0.Z02.155R 31 161 208 60 32 42 1,2 1 P600 . -D31, ..

Z=2
140°

5×Dc
Dc

12–
31,99

P M K N S H O

B4015 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4015
Foret à plaquettes



B 207

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 444D 1B 180

Pièces 
 détachées Dc [mm] 12–13 14–15 16–17 18–19 20–21 22–23 24–25 26–27 28–33 34–35

Vis de serrage pour 
pointe amovible 
Couple de serrage

FS1396 
(Torx 7IP)  
1,2 Nm

FS1397 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1398 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1399 
(Torx 15IP)  

4,0 Nm

FS1400 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1401 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1402 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1403 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

FS1404 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

FS2159 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

Accessoires
Dc [mm] 12–13 14–17 18–19 20–25 26–35

Poignée dynamométrique en T 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP) FS2049 (Torx 25IP)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)

Tournevis FS1483 (Torx 8IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP) FS1487 (Torx 25IP)

Pointes de foret

Désignation
Dc  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
PP

45
C

W
M

P3
5

W
M

P3
5

W
K

K
45

C

W
N

N
25

W
M

P3
5

P6001-D.. 12–31,99 b

P6003-D.. 12–31,99 c b b

P6004-D.. 12–31,5 b

P6005-D.. 12–31,99 c

HC = carbure revêtu



B 208

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc

Lc
l5l4

d1

d4

B4017.F20.12,0.Z02.84R 12 86 116 50 20 30 0,23 1 P600 . -D12, ..

B4017.F20.13,0.Z02.91R 13 93 124 50 20 30 0,25 1 P600 . -D13, ..

B4017.F20.14,0.Z02.98R 14 101 132 50 20 30 0,27 1 P600 . -D14, ..

B4017.F20.15,0.Z02.105R 15 108 140 50 20 30 0,29 1 P600 . -D15, ..

B4017.F20.16,0.Z02.112R 16 115 148 50 20 30 0,31 1 P600 . -D16, ..

B4017.F20.17,0.Z02.119R 17 122 156 50 20 30 0,35 1 P600 . -D17, ..

B4017.F20.18,0.Z02.126R 18 126 164 50 20 30 0,34 1 P600 . -D18, ..

B4017.F20.19,0.Z02.133R 19 136 172 50 20 30 0,37 1 P600 . -D19, ..

B4017.F20.20,0.Z02.140R 20 144 180 50 20 30 0,41 1 P600 . -D20, ..

B4017.F20.21,0.Z02.147R 21 151 188 50 20 30 0,45 1 P600 . -D21, ..

B4017.F25.22,0.Z02.154R 22 158 197 56 25 35 0,62 1 P600 . -D22, ..

B4017.F25.23,0.Z02.161R 23 165 205 56 25 35 0,66 1 P600 . -D23, ..

B4017.F25.24,0.Z02.168R 24 172 213 56 25 35 0,71 1 P600 . -D24, ..

B4017.F25.25,0.Z02.175R 25 180 221 56 25 35 0,76 1 P600 . -D25, ..

B4017.F25.26,0.Z02.182R 26 187 229 56 25 35 0,82 1 P600 . -D26, ..

B4017.F25.27,0.Z02.189R 27 194 237 56 25 35 0,89 1 P600 . -D27, ..

B4017.F32.28,0.Z02.196R 28 201 246 60 32 42 1,16 1 P600 . -D28, ..

B4017.F32.29,0.Z02.203R 29 208 254 60 32 42 1,24 1 P600 . -D29, ..

B4017.F32.30,0.Z02.210R 30 215 262 60 32 42 1,24 1 P600 . -D30, ..

B4017.F32.31,0.Z02.217R 31 223 270 60 32 42 1,42 1 P600 . -D31, ..

B4017.F40.32,0.Z02.224R 32 230 278 70 40 50 1,73 1 P600 . -D32, ..

B4017.F40.33,0.Z02.231R 33 237 286 70 40 50 1,82 1 P600 . -D33,0 ..

B4017.F40.34,0.Z02.238R 34 244 294 70 40 50 1,94 1 P600 . -D34,0 ..

B4017.F40.35,0.Z02.245R 35 251 302 70 40 50 2,05 1 P600 . -D35,0 ..

B4017.F40.36,0.Z02.252R 36 259 310 70 40 50 2,14 1 P600 . -D36,0 ..

B4017.F40.37,0.Z02.259R 37 266 318 70 40 50 2,28 1 P600 . -D37, ..

Il est recommandé de réaliser un trou de centrage avec un foret B 4013 ou un foret à pointer NC
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=2
140°

7×Dc
Dc

12–
37,99

P M K N S H O

B4017 C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4017
Foret à plaquettes



B 209

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 444D 1B 180

Pièces 
 détachées Dc [mm] 12–13 14–15 16–17 18–19 20–21 22–23 24–25 26–27 28–33 34–37

Vis de serrage pour 
pointe amovible 
Couple de serrage

FS1396 
(Torx 7IP)  
1,2 Nm

FS1397 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1398 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1399 
(Torx 15IP)  

4,0 Nm

FS1400 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1401 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1402 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1403 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

FS1404 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

FS2159 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

Accessoires
Dc [mm] 12–13 14–17 18–19 20–25 26–37

Poignée dynamométrique en T 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP) FS2049 (Torx 25IP)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)

Tournevis FS1483 (Torx 8IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP) FS1487 (Torx 25IP)

Pointes de foret

Désignation
Dc  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
PP

45
C

W
M

P3
5

W
M

P3
5

W
K

K
45

C

W
N

N
25

W
M

P3
5

P6001-D.. 12–37,99 b

P6003-D.. 12–37,99 c b b

P6004-D.. 12–31,5 b

P6005-D.. 12–37,99 c

HC = carbure revêtu



B 210

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique à épaulement  
  

Dc

Lc
l5l4

d1

d4

B4017.ZB20.12,0.Z02.84R 12 86 116 50 20 30 0,24 1 P600 . -D12, ..

B4017.ZB20.13,0.Z02.91R 13 93 124 50 20 30 0,26 1 P600 . -D13, ..

B4017.ZB20.14,0.Z02.98R 14 101 132 50 20 30 0,27 1 P600 . -D14, ..

B4017.ZB20.15,0.Z02.105R 15 108 140 50 20 30 0,31 1 P600 . -D15, ..

B4017.ZB20.16,0.Z02.112R 16 115 148 50 20 30 0,31 1 P600 . -D16, ..

B4017.ZB20.17,0.Z02.119R 17 122 156 50 20 30 0,34 1 P600 . -D17, ..

B4017.ZB20.18,0.Z02.126R 18 133 164 50 20 30 0,34 1 P600 . -D18, ..

B4017.ZB20.19,0.Z02.133R 19 136 172 50 20 30 0,37 1 P600 . -D19, ..

B4017.ZB20.20,0.Z02.140R 20 144 180 50 20 30 0,41 1 P600 . -D20, ..

B4017.ZB20.21,0.Z02.147R 21 151 188 50 20 30 0,45 1 P600 . -D21, ..

B4017.ZB25.22,0.Z02.154R 22 158 197 56 25 35 0,62 1 P600 . -D22, ..

B4017.ZB25.23,0.Z02.161R 23 165 205 56 25 35 0,67 1 P600 . -D23, ..

B4017.ZB25.24,0.Z02.168R 24 172 213 56 25 35 0,71 1 P600 . -D24, ..

B4017.ZB25.25,0.Z02.175R 25 180 221 56 25 35 0,77 1 P600 . -D25, ..

B4017.ZB25.26,0.Z02.182R 26 187 229 56 25 35 0,83 1 P600 . -D26, ..

B4017.ZB25.27,0.Z02.189R 27 194 237 56 25 35 0,89 1 P600 . -D27, ..

B4017.ZB32.28,0.Z02.196R 28 201 246 60 32 42 1,17 1 P600 . -D28, ..

B4017.ZB32.29,0.Z02.203R 29 208 254 60 32 42 1,25 1 P600 . -D29, ..

B4017.ZB32.30,0.Z02.210R 30 215 262 60 32 42 1,34 1 P600 . -D30, ..

B4017.ZB32.31,0.Z02.217R 31 223 270 60 32 42 1,43 1 P600 . -D31, ..

Il est recommandé de réaliser un trou de centrage avec un foret B 4013 ou un foret à pointer NC
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=2
140°

7×Dc

P M K N S H O

B4017 C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4017
Foret à plaquettes

Dc
12–
31,99



B 211

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 444D 1B 180

Pièces 
 détachées Dc [mm] 12–13 14–15 16–17 18–19 20–21 22–23 24–25 26–27 28–33 34–37

Vis de serrage pour 
pointe amovible 
Couple de serrage

FS1396 
(Torx 7IP)  
1,2 Nm

FS1397 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1398 
(Torx 8IP)  
2,0 Nm

FS1399 
(Torx 15IP)  

4,0 Nm

FS1400 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1401 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1402 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

FS1403 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

FS1404 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

FS2159 
(Torx 25IP)  

5,5 Nm

Accessoires
Dc [mm] 12–13 14–17 18–19 20–25 26–37

Poignée dynamométrique en T 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP) FS2049 (Torx 25IP)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP)

Tournevis FS1483 (Torx 8IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP) FS1487 (Torx 25IP)

Pointes de foret

Désignation
Dc  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
PP

45
C

W
M

P3
5

W
M

P3
5

W
K

K
45

C

W
N

N
25

W
M

P3
5

P6001-D.. 12–31,99 b

P6003-D.. 12–31,99 c b b

P6004-D.. 12–31,5 b

P6005-D.. 12–31,99 c

HC = carbure revêtu



B 212

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  
Dc

Lc
l5l4

d1

d4

B4010.F20.18,0.Z02.180R 18 183 218 50 20 30 0,45 1 P600 . -D18, ..

B4010.F20.20,0.Z02.200R 20 204 240 50 20 30 0,54 1 P600 . -D20, ..

B4010.F25.22,0.Z02.220R 22 224 263 56 25 35 0,8 1 P600 . -D22, ..

B4010.F25.24,0.Z02.240R 24 244 285 56 25 35 0,9 1 P600 . -D24, ..

Il est recommandé de réaliser un trou de centrage avec un foret B 4013 ou un foret à pointer NC
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=2
140°

10×Dc
Dc

18–
24,99

P M K N S H O

B4010 C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4010
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 444D 1B 180

Pièces 
 détachées Dc [mm] 18 20 22 24

Vis de serrage pour pointe amovible 
Couple de serrage

FS1399 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

FS1400 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS1401 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS1402 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 18 20–24

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)

Pointes de foret

Désignation
Dc  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
PP

45
C

W
M

P3
5

W
M

P3
5

W
K

K
45

C

W
N

N
25

W
M

P3
5

P6001-D.. 18–24,7 b

P6003-D.. 18–24,7 c b b

P6004-D.. 18–24,5 b

P6005-D.. 18–24,7 c

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

d1

Lc

Dc d4

l4 l5

B4212.F20.13,5.Z1.027R-1 13,5 27 47 50 20 30 0,17 1  
1

P484 . P-1R- ..  
P484 . C-1R- ..

B4212.F20.14.Z1.028R-1 14 28 48 50 20 30 0,17
1  
1

B4212.F20.14,5.Z1.029R-1 14,5 29 49 50 20 30 0,17 1  
1

B4212.F20.15.Z1.030R-1 15 30 50 50 20 30 0,17 1  
1

B4212.F20.15,5.Z1.031R-1 15,5 31 51 50 20 30 0,18 1  
1

B4212.F25.16.Z1.032R-1 16 32 57 56 25 32 0,32
1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

d1

Lc

Dc d4

l4 l5

B4212.F25.16,5.Z1.033R-2 16,5 33 58 56 25 32 0,3 1  
1

P484 . P-2R- ..  
P484 . C-2R- ..

B4212.F25.17.Z1.034R-2 17 34 59 56 25 32 0,42 1  
1

B4212.F25.17,5.Z1.035R-2 17,5 35 60 56 25 32 0,4 1  
1

B4212.F25.18.Z1.036R-2 18 36 61 56 25 32 0,33 1  
1

B4212.F25.18,5.Z1.037R-2 18,5 37 62 56 25 32 0,45 1  
1

B4212.F25.19.Z1.038R-2 19 38 63 56 25 32 0,34
1  
1

B4212.F25.19,5.Z1.039R-2 19,5 39 64 56 25 32 0,35 1  
1

B4212.F25.20.Z1.040R-2 20 40 65 56 25 32 0,45 1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

d1

Lc

Dc d4

l4 l5

B4212.F25.20,5.Z1.041R-3 20,5 41 66 56 25 32 0,44
1  
1

P484 . P-3R- ..  
P484 . C-3R- ..

B4212.F25.21.Z1.042R-3 21 42 67 56 25 32 0,45
1  
1

B4212.F25.21,5.Z1.043R-3 21,5 43 68 56 25 32 0,37
1  
1

B4212.F25.22.Z1.044R-3 22 44 69 56 25 32 0,37 1  
1

B4212.F25.22,5.Z1.045R-3 22,5 45 70 56 25 32 0,46
1  
1

B4212.F25.23.Z1.046R-3 23 46 71 56 25 32 0,48 1  
1

B4212.F25.23,5.Z1.047R-3 23,5 47 72 56 25 32 0,44
1  
1

B4212.F25.24.Z1.048R-3 24 48 73 56 25 32 0,48 1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=12×Dc
Dc

13,5–
59

P M K N S H O

B4212 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4212
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2120 
(Torx 6IP)  
0,4 Nm

FS2111 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 
(Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 
(Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1453 
(Torx 15IP)  

3,5 Nm

FS1495 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

Acces-
soires Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–42 43–59

Tournevis 
dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

W
A

K
15

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

P4840P-.R-A57 1–3 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 1–3 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 1–3 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 1–3 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 1–3 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 1–3 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 1–3 b c c c c c

P4841C-.R-E57 1–3 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

d1

Lc

Dc d4

l4 l5

B4212.F25.24,5.Z1.049R-4 24,5 49 74 56 25 32 0,5 1  
1

P484 . P-4R- ..  
P484 . C-4R- ..

B4212.F25.25.Z1.050R-4 25 50 75 56 25 32 0,4 1  
1

B4212.F32.25,5.Z1.051R-4 25,5 51 83 60 32 40 0,76 1  
1

B4212.F32.26.Z1.052R-4 26 52 84 60 32 40 0,77 1  
1

B4212.F32.26,5.Z1.053R-4 26,5 53 85 60 32 40 0,78 1  
1

B4212.F32.27.Z1.054R-4 27 54 86 60 32 40 0,68 1  
1

B4212.F32.27,5.Z1.055R-4 27,5 55 87 60 32 40 0,8 1  
1

B4212.F32.28.Z1.056R-4 28 56 88 60 32 40 0,8
1  
1

B4212.F32.28,5.Z1.057R-4 28,5 57 89 60 32 40 0,81 1  
1

B4212.F32.29.Z1.058R-4 29 58 90 60 32 40 0,85
1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

d1

Lc

Dc d4

l4 l5

B4212.F32.29,5.Z1.059R-5 29,5 59 91 60 32 40 0,72
1  
1

P484 . P-5R- ..  
P484 . C-5R- ..

B4212.F32.30.Z1.060R-5 30 60 92 60 32 40 0,73 1  
1

B4212.F32.31.Z1.062R-5 31 62 94 60 32 40 0,75 1  
1

B4212.F32.32.Z1.064R-5 32 64 96 60 32 40 0,77
1  
1

B4212.F32.33.Z1.066R-5 33 66 98 60 32 40 0,80
1  
1

B4212.F32.34.Z1.068R-5 34 68 100 60 32 40 0,83 1  
1

B4212.F32.35.Z1.070R-5 35 70 102 60 32 40 0,86 1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=12×Dc
Dc

13,5–
59

P M K N S H O

B4212 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4212
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2120 
(Torx 6IP)  
0,4 Nm

FS2111 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 
(Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 
(Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1453 
(Torx 15IP)  

3,5 Nm

FS1495 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

Acces-
soires Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–42 43–59

Tournevis 
dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

W
A

K
15

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

P4840P-.R-A57 4–5 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 4–5 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 4–5 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 4–5 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 4–5 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 4–5 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 4–5 b c c c c c

P4841C-.R-E57 4–5 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

d1

Lc

Dc d4

l4 l5

B4212.F32.36.Z1.072R-6 36 72 104 60 32 40 0,84 1  
1

P484 . P-6R- ..  
P484 . C-6R- ..

B4212.F40.37.Z1.074R-6 37 74 114 70 40 50 1,36
1  
1

B4212.F40.38.Z1.076R-6 38 76 116 70 40 50 1,39 1  
1

B4212.F40.39.Z1.078R-6 39 78 118 70 40 50 1,43 1  
1

B4212.F40.40.Z1.080R-6 40 80 120 70 40 50 1,47 1  
1

B4212.F40.41.Z1.082R-6 41 82 122 70 40 50 1,51
1  
1

B4212.F40.42.Z1.084R-6 42 84 124 70 40 50 1,56
1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

d1

Lc

Dc d4

l4 l5

B4212.F40.43.Z1.086R-7 43 86 126 70 40 50 1,54 1  
1

P484 . P-7R- ..  
P484 . C-7R- ..

B4212.F40.44.Z1.088R-7 44 88 128 70 40 50 1,58 1  
1

B4212.F40.45.Z1.090R-7 45 90 130 70 40 50 1,63 1  
1

B4212.F40.46.Z1.092R-7 46 92 132 70 40 50 1,68 1  
1

B4212.F40.47.Z1.094R-7 47 94 134 70 40 50 1,73
1  
1

B4212.F40.48.Z1.096R-7 48 96 136 70 40 50 1,78
1  
1

B4212.F40.49.Z1.098R-7 49 98 138 70 40 50 1,84
1  
1

B4212.F40.50.Z1.100R-7 50 100 140 70 40 50 1,9 1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

d1

Lc

Dc d4

l4 l5

B4212.F40.51.Z1.102R-8 51 102 142 70 40 50 1,90
1  
1

P484 . P-8R- ..  
P484 . C-8R- ..

B4212.F40.52.Z1.104R-8 52 104 144 70 40 50 1,96 1  
1

B4212.F40.53.Z1.106R-8 53 106 146 70 40 50 2,02
1  
1

B4212.F40.54.Z1.108R-8 54 108 148 70 40 50 2,09 1  
1

B4212.F40.55.Z1.110R-8 55 110 150 70 40 50 2,16
1  
1

B4212.F40.56.Z1.112R-8 56 112 152 70 40 50 2,23 1  
1

B4212.F40.57.Z1.114R-8 57 114 154 70 40 50 2,31
1  
1

B4212.F40.58.Z1.116R-8 58 116 156 70 40 50 2,38 1  
1

B4212.F40.59.Z1.118R-8 59 118 158 70 40 50 2,47 1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=12×Dc
Dc

13,5–
59

P M K N S H O

B4212 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4212
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2120 
(Torx 6IP)  
0,4 Nm

FS2111 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 
(Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 
(Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1453 
(Torx 15IP)  

3,5 Nm

FS1495 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

Acces-
soires Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–42 43–59

Tournevis 
dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

W
A

K
15

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

P4840P-.R-A57 6–8 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 6–8 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 6–8 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 6–8 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 6–8 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 6–8 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 6–8 b c c c c c

P4841C-.R-E57 6–8 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4213.F20.13,5.Z1.040R-1 13,5 40,5 61 50 20 30 0,17 1  
1

P484 . P-1R- ..  
P484 . C-1R- ..

B4213.F20.14.Z1.042R-1 14 42 62 50 20 30 0,18
1  
1

B4213.F20.14,5.Z1.043R-1 14,5 43,5 64 50 20 30 0,18 1  
1

B4213.F20.15.Z1.045R-1 15 45 65 50 20 30 0,18 1  
1

B4213.F20.15,5.Z1.046R-1 15,5 46,5 67 50 20 30 0,19 1  
1

B4213.F25.16.Z1.048R-1 16 48 73 56 25 32 0,33
1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d

l4 l5
Lc

B4213.F25.16,5.Z1.049R-2 16,5 49,5 75 56 25 32 0,44 1  
1

P484 . P-2R- ..  
P484 . C-2R- ..

B4213.F25.17.Z1.051R-2 17 51 76 56 25 32 0,43
1  
1

B4213.F25.17,5.Z1.052R-2 17,5 52,5 77 56 25 32 0,44
1  
1

B4213.F25.18.Z1.054R-2 18 54 79 56 25 32 0,43 1  
1

B4213.F25.18,5.Z1.055R-2 18,5 55,5 80 56 25 32 0,46
1  
1

B4213.F25.19.Z1.057R-2 19 57 82 56 25 32 0,46 1  
1

B4213.F25.19,5.Z1.058R-2 19,5 58,5 84 56 25 32 0,47 1  
1

B4213.F25.20.Z1.060R-2 20 60 85 56 25 32 0,48 1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4213.F25.20,5.Z1.061R-3 20,5 61,5 87 56 25 32 0,5
1  
1

P484 . P-3R- ..  
P484 . C-3R- ..

B4213.F25.21.Z1.063R-3 21 63 88 56 25 32 0,4 1  
1

B4213.F25.21,5.Z1.064R-3 21,5 64,5 90 56 25 32 0,5
1  
1

B4213.F25.22.Z1.066R-3 22 66 91 56 25 32 0,42
1  
1

B4213.F25.22,5.Z1.067R-3 22,5 67,5 93 56 25 32 0,52
1  
1

B4213.F25.23.Z1.069R-3 23 69 94 56 25 32 0,43
1  
1

B4213.F25.23,5.Z1.070R-3 23,5 70,5 96 56 25 32 0,53
1  
1

B4213.F25.24.Z1.072R-3 24 72 97 56 25 32 0,44
1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=13×Dc
Dc

13,5–
59

P M K N S H O

B4213 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4213
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2120 
(Torx 6IP)  
0,4 Nm

FS2111 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 
(Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 
(Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1453 
(Torx 15IP)  

3,5 Nm

FS1495 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

Acces-
soires Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–42 43–59

Tournevis 
dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC
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S
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S
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K
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S
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S
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W
S

P4
5S

W
X

P4
0

P4840P-.R-A57 1–3 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 1–3 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 1–3 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 1–3 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 1–3 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 1–3 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 1–3 b c c c c c

P4841C-.R-E57 1–3 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure

HC = carbure revêtu



B 222

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4213.F25.24,5.Z1.073R-4 24,5 73,5 99 56 25 32 0,54 1  
1

P484 . P-4R- ..  
P484 . C-4R- ..

B4213.F25.25.Z1.075R-4 25 75 100 56 25 32 0,56 1  
1

B4213.F32.25,5.Z1.076R-4 25,5 76,5 109 60 32 40 0,84 1  
1

B4213.F32.26.Z1.078R-4 26 78 110 60 32 40 0,83 1  
1

B4213.F32.26,5.Z1.079R-4 26,5 79,5 112 60 32 40 0,85 1  
1

B4213.F32.27.Z1.081R-4 27 81 113 60 32 40 0,85 1  
1

B4213.F32.27,5.Z1.082R-4 27,5 82,5 115 60 32 40 0,88 1  
1

B4213.F32.28.Z1.084R-4 28 84 116 60 32 40 0,8
1  
1

B4213.F32.28,5.Z1.085R-4 28,5 85,5 118 60 32 40 0,91
1  
1

B4213.F32.29.Z1.087R-4 29 87 119 60 32 40 0,91
1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4213.F32.29,5.Z1.088R-5 29,5 88,5 121 60 32 40 0,81
1  
1

P484 . P-5R- ..  
P484 . C-5R- ..

B4213.F32.30.Z1.090R-5 30 90 122 60 32 40 0,95 1  
1

B4213.F32.31.Z1.093R-5 31 93 125 60 32 40 0,85 1  
1

B4213.F32.32.Z1.096R-5 32 96 128 60 32 40 0,89 1  
1

B4213.F32.33.Z1.099R-5 33 99 131 60 32 40 0,93 1  
1

B4213.F32.34.Z1.102R-5 34 102 134 60 32 40 0,98 1  
1

B4213.F32.35.Z1.105R-5 35 105 137 60 32 40 1,02
1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=13×Dc
Dc

13,5–
59

P M K N S H O

B4213 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4213
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2120 
(Torx 6IP)  
0,4 Nm

FS2111 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 
(Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 
(Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1453 
(Torx 15IP)  

3,5 Nm

FS1495 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

Acces-
soires Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–42 43–59

Tournevis 
dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC
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S
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S
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S
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0

P4840P-.R-A57 4–5 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 4–5 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 4–5 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 4–5 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 4–5 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 4–5 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 4–5 b c c c c c

P4841C-.R-E57 4–5 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4213.F32.36.Z1.108R-6 36 108 140 60 32 40 0,99 1  
1

P484 . P-6R- ..  
P484 . C-6R- ..

B4213.F40.37.Z1.111R-6 37 111 151 70 40 50 1,53
1  
1

B4213.F40.38.Z1.114R-6 38 114 154 70 40 50 1,58 1  
1

B4213.F40.39.Z1.117R-6 39 117 157 70 40 50 1,63 1  
1

B4213.F40.40.Z1.120R-6 40 120 160 70 40 50 1,69 1  
1

B4213.F40.41.Z1.123R-6 41 123 163 70 40 50 1,75
1  
1

B4213.F40.42.Z1.126R-6 42 126 166 70 40 50 1,82
1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4213.F40.43.Z1.129R-7 43 129 169 70 40 50 1,80 1  
1

P484 . P-7R- ..  
P484 . C-7R- ..

B4213.F40.44.Z1.132R-7 44 132 172 70 40 50 1,87 1  
1

B4213.F40.45.Z1.135R-7 45 135 175 70 40 50 1,94 1  
1

B4213.F40.46.Z1.138R-7 46 138 178 70 40 50 2,01 1  
1

B4213.F40.47.Z1.141R-7 47 141 181 70 40 50 2,09
1  
1

B4213.F40.48.Z1.144R-7 48 144 184 70 40 50 2,17
1  
1

B4213.F40.49.Z1.147R-7 49 147 187 70 40 50 2,25
1  
1

B4213.F40.50.Z1.150R-7 50 150 190 70 40 50 2,34 1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4213.F40.51.Z1.153R-8 51 153 193 70 40 50 2,33
1  
1

P484 . P-8R- ..  
P484 . C-8R- ..

B4213.F40.52.Z1.156R-8 52 156 196 70 40 50 2,42 1  
1

B4213.F40.53.Z1.159R-8 53 159 199 70 40 50 2,51
1  
1

B4213.F40.54.Z1.162R-8 54 162 202 70 40 50 2,61 1  
1

B4213.F40.55.Z1.165R-8 55 165 205 70 40 50 2,72
1  
1

B4213.F40.56.Z1.168R-8 56 168 208 70 40 50 2,83 1  
1

B4213.F40.57.Z1.171R-8 57 171 211 70 40 50 2,94
1  
1

B4213.F40.58.Z1.174R-8 58 174 214 70 40 50 3,07 1  
1

B4213.F40.59.Z1.177R-8 59 177 217 70 40 50 3,18 1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=13×Dc
Dc

13,5–
59

P M K N S H O

B4213 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4213
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2120 
(Torx 6IP)  
0,4 Nm

FS2111 
(Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 
(Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 
(Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 
(Torx 15IP)  

2,5 Nm

FS1453 
(Torx 15IP)  

3,5 Nm

FS1495 
(Torx 20IP)  

5,0 Nm

Acces-
soires Dc [mm] 13,5–16 16,5–20 20,5–24 24,5–29 29,5–42 43–59

Tournevis 
dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC
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P4840P-.R-A57 6–8 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 6–8 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 6–8 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 6–8 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 6–8 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 6–8 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 6–8 b c c c c c

P4841C-.R-E57 6–8 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure

HC = carbure revêtu



B 226

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

d1  
mm

Nb. de  
plaquettes Type

Walter Capto™ selon la norme 
ISO 26623  

l4

Dc d1

Lc

B4213.C4.16.Z1.048R-1 16 48 88 C4 0,4 1  
1

P484 . P-1R- ..  
P484 . C-1R- ..

B4213.C4.20.Z1.060R-2 20 60 100 C4 0,4
1  
1

P484 . P-2R- ..  
P484 . C-2R- ..

B4213.C4.25.Z1.075R-4 25 75 115 C4 0,5 1  
1

P484 . P-4R- ..  
P484 . C-4R- ..

B4213.C4.32.Z1.096R-5 32 96 135 C4 0,7 1  
1

P484 . P-5R- ..  
P484 . C-5R- ..

B4213.C5.16.Z1.048R-1 16 48 92 C5 0,7 1  
1

P484 . P-1R- ..  
P484 . C-1R- ..

B4213.C5.20.Z1.060R-2 20 60 105 C5 0,7
1  
1

P484 . P-2R- ..  
P484 . C-2R- ..

B4213.C5.25.Z1.075R-4 25 75 120 C5 0,8
1  
1

P484 . P-4R- ..  
P484 . C-4R- ..

B4213.C5.32.Z1.096R-5 32 96 140 C5 0,9
1  
1

P484 . P-5R- ..  
P484 . C-5R- ..

B4213.C5.40.Z1.120R-6 40 120 165 C5 1,3
1  
1

P484 . P-6R- ..  
P484 . C-6R- ..

B4213.C6.25.Z1.075R-4 25 75 125 C6 1,3
1  
1

P484 . P-4R- ..  
P484 . C-4R- ..

B4213.C6.32.Z1.096R-5 32 96 145 C6 1,4 1  
1

P484 . P-5R- ..  
P484 . C-5R- ..

B4213.C6.40.Z1.120R-6 40 120 170 C6 1,7 1  
1

P484 . P-6R- ..  
P484 . C-6R- ..

B4213.C6.45.Z1.135R-7 45 135 185 C6 2,0 1  
1

P484 . P-7R- ..  
P484 . C-7R- ..

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=13×Dc
Dc

16−45

P M K N S H O

B4213.C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4213.C
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 16 20 25 32 40 45

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2120 (Torx 6IP)  
0,4 Nm

FS2111 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 16 20 25 32–40 45

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC
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P4840P-.R-A57 1–7 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 1–7 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 1–7 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 1–7 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 1–7 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 1–7 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 1–7 b c c c c c

P4841C-.R-E57 1–7 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

d1  
mm

Nb. de  
plaquettes Type

Attachement modulaire NCT  
  

Lc

l4

d1Dc

B4213.N8.065.Z1.195R-5 65 195 245 NCT 80 4,1 3  
1

P484 . P-5R- ..  
P484 . C-5R- ..

B4213.N8.068.Z1.204R-6 68 204 254 NCT 80 4,5
3  
1

P484 . P-6R- ..  
P484 . C-6R- ..B4213.N8.070.Z1.210R-6 70 210 260 NCT 80 4,7 3  

1

B4213.N8.078.Z1.234R-6 78 234 284 NCT 80 5,9 3  
1

B4213.N8.080.Z1.240R-5 80 240 290 NCT 80 6,2
5  
1

P484 . P-5R- ..  
P484 . C-5R- ..

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=13×Dc
Dc

65−80

P M K N S H O

B4213 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

B4213.N
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 65 68 70 78 80

Cartouche intérieure FR737C-5 FR743C-6 FR743C-6 FR743C-6 FR737C-5

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Vis de réglage radial FS334 FS334 FS334 FS334 FS334

Cartouche extérieur 1 FR738P-5 FR744P-6 FR744P-6 FR744P-6 FR738P-5

Cartouche extérieur 2 FR741P-5 FR745P-6 FR746P-6 FR748P-6 FR739P-5

Vis de serrage pour cartouche 
intérieur et extérieur 1 
Couple de serrage

FS1149 (SW 4)  
5,0 Nm

FS1149 (SW 4)  
5,0 Nm

FS1149 (SW 4)  
5,0 Nm

FS1149 (SW 4)  
5,0 Nm

FS1149 (SW 4)  
5,0 Nm

Vis de serrage pour cartouche 
extérieur 2 
Couple de serrage

FS966 (SW 5)  
8,0 Nm

FS966 (SW 5)  
8,0 Nm

FS966 (SW 5)  
8,0 Nm

FS966 (SW 5)  
8,0 Nm

FS966 (SW 5)  
8,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 65–80

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP)

Clé ISO 2936 pour cartouche 
intérieur et extérieur 1 ISO2936-4 (SW 4)

Clé ISO 2936 pour cartouche 
extérieur 2 ISO2936-5 (SW 5)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP)

Sur les outils avec un diamètre Dc= 80 mm, le cartouche extérieur 1 (FR738P-5) est monté trois fois

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC
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P4840P-.R-A57 5–6 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 5–6 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 5–6 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 5–6 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 5–6 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 5–6 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 5–6 b c c c c c

P4841C-.R-E57 5–6 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4214.F25.17.Z1.068R-2 17 68 93 56 25 32 0,36 1  
1

P484 . P-2R- ..  
P484 . C-2R- ..

B4214.F25.18.Z1.072R-2 18 72 97 56 25 32 0,38
1  
1

B4214.F25.19.Z1.076R-2 19 76 101 56 25 32 0,39 1  
1

B4214.F25.20.Z1.080R-2 20 80 105 56 25 32 0,4 1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4214.F25.21.Z1.084R-3 21 84 109 56 25 32 0,51 1  
1

P484 . P-3R- ..  
P484 . C-3R- ..

B4214.F25.22.Z1.088R-3 22 88 113 56 25 32 0,53 1  
1

B4214.F25.23.Z1.092R-3 23 92 117 56 25 32 0,55 1  
1

B4214.F25.24.Z1.096R-3 24 96 121 56 25 32 0,5
1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4214.F25.25.Z1.100R-4 25 100 125 56 25 32 0,52
1  
1

P484 . P-4R- ..  
P484 . C-4R- ..

B4214.F32.26.Z1.104R-4 26 104 136 60 32 40 0,8 1  
1

B4214.F32.27.Z1.108R-4 27 108 140 60 32 40 0,83
1  
1

B4214.F32.28.Z1.112R-4 28 112 144 60 32 40 0,92 1  
1

B4214.F32.29.Z1.116R-4 29 116 148 60 32 40 0,9
1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=14×Dc
Dc

17−59

P M K N S H O

B4214 C C C C C C C

Xtra·tec®

B4214
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2111 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–42 43–59

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC
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S
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0

P4840P-.R-A57 2–4 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 2–4 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 2–4 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 2–4 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 2–4 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 2–4 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 2–4 b c c c c c

P4841C-.R-E57 2–4 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4214.F32.30.Z1.120R-5 30 120 152 60 32 40 0,91 1  
1

P484 . P-5R- ..  
P484 . C-5R- ..

B4214.F32.31.Z1.124R-5 31 124 156 60 32 40 0,96
1  
1

B4214.F32.32.Z1.128R-5 32 128 160 60 32 40 1 1  
1

B4214.F32.33.Z1.132R-5 33 132 164 60 32 40 1,06 1  
1

B4214.F32.34.Z1.136R-5 34 136 168 60 32 40 1,12 1  
1

B4214.F32.35.Z1.140R-5 35 140 172 60 32 40 1,2
1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4214.F32.36.Z1.144R-6 36 144 176 60 32 40 1,14 1  
1

P484 . P-6R- ..  
P484 . C-6R- ..

B4214.F40.37.Z1.148R-6 37 148 188 70 40 50 1,69 1  
1

B4214.F40.38.Z1.152R-6 38 152 192 70 40 50 1,76 1  
1

B4214.F40.39.Z1.156R-6 39 156 196 70 40 50 1,83 1  
1

B4214.F40.40.Z1.160R-6 40 160 200 70 40 50 1,91 1  
1

B4214.F40.41.Z1.164R-6 41 164 204 70 40 50 1,99
1  
1

B4214.F40.42.Z1.168R-6 42 168 208 70 40 50 2,08 1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4214.F40.43.Z1.172R-7 43 172 212 70 40 50 2,04
1  
1

P484 . P-7R- ..  
P484 . C-7R- ..

B4214.F40.44.Z1.176R-7 44 176 216 70 40 50 2,13
1  
1

B4214.F40.45.Z1.180R-7 45 180 220 70 40 50 2,22 1  
1

B4214.F40.46.Z1.184R-7 46 184 224 70 40 50 2,32 1  
1

B4214.F40.47.Z1.188R-7 47 188 228 70 40 50 2,44 1  
1

B4214.F40.48.Z1.192R-7 48 192 232 70 40 50 2,54
1  
1

B4214.F40.49.Z1.196R-7 49 196 236 70 40 50 2,65
1  
1

B4214.F40.50.Z1.200R-7 50 200 240 70 40 50 2,77
1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=14×Dc
Dc

17−59

P M K N S H O

B4214 C C C C C C C

Xtra·tec®

B4214
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2111 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–42 43–59

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC
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P4840P-.R-A57 5–7 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 5–7 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 5–7 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 5–7 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 5–7 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 5–7 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 5–7 b c c c c c

P4841C-.R-E57 5–7 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc d1 d4

l4 l5
Lc

B4214.F40.51.Z1.204R-8 51 204 244 70 40 50 2,78 1  
1

P484 . P-8R- ..  
P484 . C-8R- ..

B4214.F40.52.Z1.208R-8 52 208 248 70 40 50 2,91 1  
1

B4214.F40.53.Z1.212R-8 53 212 252 70 40 50 3,03 1  
1

B4214.F40.54.Z1.216R-8 54 216 256 70 40 50 3,16
1  
1

B4214.F40.55.Z1.220R-8 55 220 260 70 40 50 3,3 1  
1

B4214.F40.56.Z1.224R-8 56 224 264 70 40 50 3,44 1  
1

B4214.F40.57.Z1.228R-8 57 228 268 70 40 50 3,58 1  
1

B4214.F40.58.Z1.232R-8 58 232 272 70 40 50 3,75
1  
1

B4214.F40.59.Z1.236R-8 59 236 276 70 40 50 3,91
1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=14×Dc
Dc

17−59

P M K N S H O

B4214 C C C C C C C

Xtra·tec®
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Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2111 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–42 43–59

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC
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P4840P-.R-A57 8–8 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 8–8 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 8–8 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 8–8 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 8–8 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 8–8 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 8–8 b c c c c c

P4841C-.R-E57 8–8 b c c b c c

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc  d4 d1

l4 l5

Lc

B4215.F25.17.Z1.085R-2 17 85 110 56 25 32 0,38 1  
1

P484 . P-2R- ..  
P484 . C-2R- ..

B4215.F25.18.Z1.090R-2 18 90 115 56 25 32 0,48
1  
1

B4215.F25.19.Z1.095R-2 19 95 120 56 25 32 0,42 1  
1

B4215.F25.20.Z1.100R-2 20 100 125 56 25 32 0,44 1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc  d4 d1

l4 l5

Lc

B4215.F25.21.Z1.105R-3 21 105 130 56 25 32 0,54 1  
1

P484 . P-3R- ..  
P484 . C-3R- ..

B4215.F25.22.Z1.110R-3 22 110 135 56 25 32 0,58 1  
1

B4215.F25.23.Z1.115R-3 23 115 140 56 25 32 0,51 1  
1

B4215.F25.24.Z1.120R-3 24 120 145 56 25 32 0,55
1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc  d4 d1

l4 l5

Lc

B4215.F25.25.Z1.125R-4 25 125 150 56 25 32 0,57
1  
1

P484 . P-4R- ..  
P484 . C-4R- ..

B4215.F32.26.Z1.130R-4 26 130 162 60 32 40 0,86 1  
1

B4215.F32.27.Z1.135R-4 27 135 167 60 32 40 0,90
1  
1

B4215.F32.28.Z1.140R-4 28 140 172 60 32 40 0,94 1  
1

B4215.F32.29.Z1.145R-4 29 145 177 60 32 40 0,99
1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=15×Dc
Dc

17−59
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2111 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–42 43–59

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC
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P4840P-.R-A57 2–4 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 2–4 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 2–4 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 2–4 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 2–4 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 2–4 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 2–4 b c c c c c

P4841C-.R-E57 2–4 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc  d4 d1

l4 l5

Lc

B4215.F32.30.Z1.150R-5 30 150 182 60 32 40 1,01 1  
1

P484 . P-5R- ..  
P484 . C-5R- ..

B4215.F32.31.Z1.155R-5 31 155 187 60 32 40 1,06
1  
1

B4215.F32.32.Z1.160R-5 32 160 192 60 32 40 1,12 1  
1

B4215.F32.33.Z1.165R-5 33 165 197 60 32 40 1,19 1  
1

B4215.F32.34.Z1.170R-5 34 170 202 60 32 40 1,26 1  
1

B4215.F32.35.Z1.175R-5 35 175 207 60 32 40 1,34
1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc  d4 d1

l4 l5

Lc

B4215.F32.36.Z1.180R-6 36 180 212 60 32 40 1,29 1  
1

P484 . P-6R- ..  
P484 . C-6R- ..

B4215.F40.37.Z1.185R-6 37 185 225 70 40 50 1,85 1  
1

B4215.F40.38.Z1.190R-6 38 190 230 70 40 50 1,93 1  
1

B4215.F40.39.Z1.195R-6 39 195 235 70 40 50 2,02 1  
1

B4215.F40.40.Z1.200R-6 40 200 240 70 40 50 2,12 1  
1

B4215.F40.41.Z1.205R-6 41 205 245 70 40 50 2,22
1  
1

B4215.F40.42.Z1.210R-6 42 210 250 70 40 50 2,32 1  
1

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc  d4 d1

l4 l5

Lc

B4215.F40.43.Z1.215R-7 43 215 255 70 40 50 2,34
1  
1

P484 . P-7R- ..  
P484 . C-7R- ..

B4215.F40.44.Z1.220R-7 44 220 260 70 40 50 2,44
1  
1

B4215.F40.45.Z1.225R-7 45 225 265 70 40 50 2,55 1  
1

B4215.F40.46.Z1.230R-7 46 230 270 70 40 50 2,65 1  
1

B4215.F40.47.Z1.235R-7 47 235 275 70 40 50 2,77 1  
1

B4215.F40.48.Z1.240R-7 48 240 280 70 40 50 2,9
1  
1

B4215.F40.49.Z1.245R-7 49 245 285 70 40 50 3,04
1  
1

B4215.F40.50.Z1.250R-7 50 250 290 70 40 50 3,18
1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=15×Dc
Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2111 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–42 43–59

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

W
A

K
15

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
X

P4
0

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

P4840P-.R-A57 5–7 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 5–7 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 5–7 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 5–7 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 5–7 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 5–7 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 5–7 b c c c c c

P4841C-.R-E57 5–7 b c c b c c

P48 . . C = plaquette intérieure
P48 . . P = plaquette extérieure HC = carbure revêtu



B 240

Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

d4  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique avec méplat  
  

Dc  d4 d1

l4 l5

Lc

B4215.F40.51.Z1.255R-8 51 255 295 70 40 50 3,21 1  
1

P484 . P-8R- ..  
P484 . C-8R- ..

B4215.F40.52.Z1.260R-8 52 260 300 70 40 50 3,35 1  
1

B4215.F40.53.Z1.265R-8 53 265 305 70 40 50 3,5 1  
1

B4215.F40.54.Z1.270R-8 54 270 310 70 40 50 3,66
1  
1

B4215.F40.55.Z1.275R-8 55 275 315 70 40 50 3,83 1  
1

B4215.F40.56.Z1.280R-8 56 280 320 70 40 50 4,01 1  
1

B4215.F40.57.Z1.285R-8 57 285 325 70 40 50 4,20 1  
1

B4215.F40.58.Z1.290R-8 58 290 330 70 40 50 4,39
1  
1

B4215.F40.59.Z1.295R-8 59 295 335 70 40 50 4,59
1  
1

Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=15×Dc
Dc

17−59

P M K N S H O

B4215 C C C C C

Xtra·tec®

B4215
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 450D 1B 185

Pièces 
 détachées Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–35 36–42 43–59

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2111 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS2080 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 17–20 21–24 25–29 30–42 43–59

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation Taille

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S
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S
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5
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S
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5S
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X
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S
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S
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S
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5
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X
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W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

P4840P-.R-A57 8–8 b c c c b c c

P4840P-.R-E57 8–8 a b c c b c c

P4840P-.R-E67 8–8 a b c c b c b c

P4841P-.R-A57 8–8 b c c c b c c

P4841P-.R-E57 8–8 a b c c b c c

P4840C-.R-E67 8–8 a c c a c b c

P4841C-.R-A57 8–8 b c c c c c

P4841C-.R-E57 8–8 b c c b c c

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

DIN 1835 forme B,  
tournée de 90° 
DIN 6535 forme HE  
  

Dc

Lc
l4 l5

d1

B3212.DF.10,0.Z01.20R 10 20 31 49 16 0,08 2

LCMX050203- ..

B3212.DF.10,2.Z01.20R 10,2 20,4 31 49 16 0,08 2

B3212.DF.10,5.Z01.21R 10,5 21 32 49 16 0,09 2

B3212.DF.11,0.Z01.22R 11 22 34 49 16 0,09 2

B3212.DF.11,5.Z01.23R 11,5 23 35 49 16 0,09 2

B3212.DF.11,7.Z01.23R 11,7 23,4 35 49 16 0,01 2

B3212.DF.12,0.Z01.24R 12 24 36 49 16 0,09 2

B3212.DF.12,5.Z01.25R 12,5 25 38 49 16 0,09 2

B3212.DF.13,0.Z01.26R 13 26 39 49 16 0,09 2

B3212.DF.13,5.Z01.27R 13,5 27 40 49 16 0,1 2

B3212.DF.13,7.Z01.27R 13,7 27,4 41 49 16 0,1 2

B3212.DF.14,0.Z01.28R 14 28 42 49 16 0,1 2

LCMX06T204- ..

B3212.DF.14,5.Z01.29R 14,5 29 43 49 16 0,1 2

B3212.DF.15,0.Z01.30R 15 30 44 49 16 0,11 2

B3212.DF.15,5.Z01.31R 15,5 31 45 49 16 0,11 2

B3212.DF.15,7.Z01.31R 15,7 31,4 46 49 16 0,11 2

B3212.DF.16,0.Z01.32R 16 32 47 49 16 0,11 2

B3212.DF.16,5.Z01.33R 16,5 33 48 49 16 0,12 2

B3212.DF.17,0.Z01.34R 17 34 49 49 16 0,12 2

B3212.DF.17,5.Z01.35R 17,5 35 51 49 16 0,12 2

B3212.DF.18,0.Z01.36R 18 36 52 49 16 0,13 2

Réglage possible en X pour le perçage en pleine matière supérieur au diamètre nominal
X = +0,2 mm / -0,1 mm ‡ ΔD = +0,4 mm / -0,2 mm
Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=12×Dc
Dc

10−18

P M K N S H O

B3212 C C C C C C C C C

B3212
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 452D 1B 188

Pièces 
 détachées Dc [mm] 10–13,7 14–15,7 16–18

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1012 (Torx 6)  
0,4 Nm

FS1004 (Torx 7)  
0,6 Nm

FS1020 (Torx 7)  
0,6 Nm

Accessoires
Dc [mm] 10–13,7 14–18

ø20 ø35

ø16 50 6
Douille d’excentration FS1207 FS1207

Tournevis FS1063 (Torx 6) FS309 (Torx 7)

Vis de serrage pour mandrin de serrage FS1209 (SW 8) FS1209 (SW 8)

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
l2  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC
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K
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S
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S
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S
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X
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S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

P4
5S

W
X

P4
0

LCMX050203-B57 4 5,2 a b c c b b c c

LCMX06T204-B57 5,2 6,6 a b c c b b c c

LCMX050203-D57 4 5,2 a b c c c c b c c c c

LCMX06T204-D57 5,2 6,6 a b c c c c b c c c c

LCMX050203-E57 4 5,2 a b c c c c b c c a c c

LCMX06T204-E57 5,2 6,6 a b c c c c b c c a c c

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

DIN 1835 forme B,  
tournée de 90° 
DIN 6535 forme HE  
  

Dc

Lc
l4 l5

d1

B3213.DF.10,0.Z01.30R 10 30 41 49 16 0,09 2

LCMX050203- ..

B3213.DF.10,2.Z01.30R 10,2 30,6 41 49 16 0,09 2

B3213.DF.10,5.Z01.31R 10,5 31,5 43 49 16 0,09 2

B3213.DF.11,0.Z01.33R 11 33 45 49 16 0,09 2

B3213.DF.11,5.Z01.34R 11,5 34,5 47 49 16 0,1 2

B3213.DF.11,7.Z01.35R 11,7 35,1 48 49 16 0,1 2

B3213.DF.12,0.Z01.36R 12 36 48 49 16 0,1 2

B3213.DF.12,5.Z01.37R 12,5 37,5 50 49 16 0,1 2

B3213.DF.13,0.Z01.39R 13 39 52 49 16 0,1 2

B3213.DF.13,5.Z01.40R 13,5 40,5 54 49 16 0,11 2

B3213.DF.13,7.Z01.41R 13,7 41,1 55 49 16 0,11 2

B3213.DF.14,0.Z01.42R 14 42 56 49 16 0,11 2

LCMX06T204- ..

B3213.DF.14,5.Z01.43R 14,5 43,5 57 49 16 0,11 2

B3213.DF.15,0.Z01.45R 15 45 59 49 16 0,12 2

B3213.DF.15,5.Z01.46R 15,5 46,5 61 49 16 0,12 2

B3213.DF.15,7.Z01.47R 15,7 47 62 49 16 0,13 2

B3213.DF.16,0.Z01.48R 16 48 63 49 16 0,13 2

B3213.DF.16,5.Z01.49R 16,5 49,5 65 49 16 0,12 2

B3213.DF.17,0.Z01.51R 17 51 66 49 16 0,12 2

B3213.DF.17,5.Z01.52R 17,5 52,5 68 49 16 0,14 2

B3213.DF.18,0.Z01.54R 18 54 70 49 16 0,16 2

Réglage possible en X pour le perçage en pleine matière supérieur au diamètre nominal
X = +0,2 mm / -0,1 mm ‡ ΔD = +0,4 mm / -0,2 mm
Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=13×Dc
Dc

10−18

P M K N S H O

B3213 C C C C C C C C C

B3213
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 452D 1B 188

Pièces 
 détachées Dc [mm] 10–13,7 14–15,7 16–18

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1012 (Torx 6)  
0,4 Nm

FS1004 (Torx 7)  
0,6 Nm

FS1020 (Torx 7)  
0,6 Nm

Accessoires
Dc [mm] 10–13,7 14–18

ø20 ø35

ø16 50 6
Douille d’excentration FS1207 FS1207

Tournevis FS1063 (Torx 6) FS309 (Torx 7)

Vis de serrage pour mandrin de serrage FS1209 (SW 8) FS1209 (SW 8)

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
l2  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC
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S
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LCMX050203-B57 4 5,2 a b c c b b c c

LCMX06T204-B57 5,2 6,6 a b c c b b c c

LCMX050203-D57 4 5,2 a b c c c c b c c c c

LCMX06T204-D57 5,2 6,6 a b c c c c b c c c c

LCMX050203-E57 4 5,2 a b c c c c b c c a c c

LCMX06T204-E57 5,2 6,6 a b c c c c b c c a c c

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

l5  
mm

d1  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

DIN 1835 forme B,  
tournée de 90° 
DIN 6535 forme HE  
  

Dc

Lc
l5l4

d1

B3214.DF.10,0.Z01.40R 10 40 51 49 16 0,09 2

LCMX050203- ..

B3214.DF.10,5.Z01.42R 10,5 42 53 49 16 0,1 2

B3214.DF.11,0.Z01.44R 11 44 56 49 16 0,1 2

B3214.DF.11,5.Z01.46R 11,5 46 58 49 16 0,1 2

B3214.DF.12,0.Z01.48R 12 48 60 49 16 0,11 2

B3214.DF.12,5.Z01.50R 12,5 50 62 49 16 0,11 2

B3214.DF.13,0.Z01.52R 13 52 65 49 16 0,12 2

B3214.DF.13,5.Z01.54R 13,5 54 67 49 16 0,12 2

B3214.DF.14,0.Z01.56R 14 56 70 49 16 0,12 2

LCMX06T204- ..

B3214.DF.14,5.Z01.58R 14,5 58 72 49 16 0,13 2

B3214.DF.15,0.Z01.60R 15 60 74 49 16 0,13 2

B3214.DF.15,5.Z01.62R 15,5 62 77 49 16 0,14 2

B3214.DF.16,0.Z01.64R 16 64 78 49 16 0,14 2

B3214.DF.16,5.Z01.66R 16,5 66 82 49 16 0,15 2

B3214.DF.17,5.Z01.70R 17,5 70 85 49 16 0,16 2

B3214.DF.18,0.Z01.72R 18 72 88 49 16 0,17 2

Réglage possible en X pour le perçage en pleine matière supérieur au diamètre nominal
X = +0,2 mm / -0,1 mm ‡ ΔD = +0,4 mm / -0,2 mm
Attention : lors des perçages débouchants avec un outil rotatif, il se crée une rondelle susceptible d’être éjectée. Veuillez prendre des mesures de protection adaptées ! 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées

Z=14×Dc
Dc

10−18

P M K N S H O

B3214 C C C

B3214
Foret à plaquettes
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

B 456B 452D 1B 188

Pièces 
 détachées Dc [mm] 10–13,5 14–15,5 16–18

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1012 (Torx 6)  
0,4 Nm

FS1004 (Torx 7)  
0,6 Nm

FS1020 (Torx 7)  
0,6 Nm

Accessoires
Dc [mm] 10–13,5 14–18

ø20 ø35

ø16 50 6
Douille d’excentration FS1207 FS1207

Tournevis FS1063 (Torx 6) FS309 (Torx 7)

Vis de serrage pour mandrin de serrage FS1209 (SW 8) FS1209 (SW 8)

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
l2  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC
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LCMX050203-B57 4 5,2 a b c c b b c c

LCMX06T204-B57 5,2 6,6 a b c c b b c c

LCMX050203-D57 4 5,2 a b c c c c b c c c c

LCMX06T204-D57 5,2 6,6 a b c c c c b c c c c

LCMX050203-E57 4 5,2 a b c c c c b c c a c c

LCMX06T204-E57 5,2 6,6 a b c c c c b c c a c c

HC = carbure revêtu
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Usinage
 

Profondeur de perçage ~3 × Dc ~5 × Dc ~8 × Dc

Désignation A1149XPL  
UFL®

A1154TFT  
VA Inox

A1148  
UFL®

A1111 A2258  
UFL® – LH

A3143 A3153  
LH

A6292TIN  
MegaJet

A1249XPL  
UFL®

Norme DIN 1897 DIN 1897 DIN 1897 DIN 1897 Walter DIN 1899 DIN 1899 Walter DIN 338

Plage de Ø [mm] 1–20 2–16 1–20 0,5–32 1–20 0,05–1,45 0,15–1,4 5–24 1–20

Page B 262 B 267 B 270 B 275 B 279 B 282 B 284 B 286 B 288

Vue d’ensemble de la gamme
Forets en HSS

Usinage
 

Profondeur de perçage ~8 × Dc

Désignation A1254TFT  
VA Inox

A1247  
Alpha® XE

A1244  
VA

A1222  
UFL®

A1211TIN A1211 A1212 A1234  
UFL® – LH

A1231  
LH

Norme DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338

Plage de Ø [mm] 3–16 1–16 0,3–15 1–16 0,5–16 0,2–22 0,4–16 1,016–12,303 0,2–20

Page B 292 B 294 B 298 B 303 B 308 B 308 B 316 B 319 B 322

Usinage
 

Profondeur de perçage ~12 × Dc ~16 × Dc ~22 × Dc ~30 × Dc ~60 × Dc

Désignation A1549TFP  
UFL®

A1547  
Alpha® XE

A1544  
VA

A1522  
UFL®

A1511 A1622  
UFL®

A1722  
UFL®

A1822  
UFL®

A1922S  
UFL®

Norme DIN 340 DIN 340 DIN 340 DIN 340 DIN 340 DIN 1869 I DIN 1869 II DIN 1869 III Walter

Plage de Ø [mm] 1–12 1–12,7 1–12 1–22,225 0,5–22 2–12,7 3–12 3,5–12 6–14

Page B 325 B 327 B 330 B 332 B 336 B 339 B 342 B 343 B 344

LH = coupe à gauche
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Usinage
 

Profondeur de perçage ~85 × Dc ~8 × Dc ~12 × Dc ~16 × Dc

Désignation A1922L  
UFL®

A4211TIN A4211 A4244  
VA

A4247  
Alpha® XE

A4422  
UFL®

A4411 A4622  
UFL®

A4611

Norme Walter DIN 345 DIN 345 DIN 345 DIN 345 DIN 341 DIN 341 DIN 1870 I DIN 1870 I

Plage de Ø [mm] 8–12 10–30 3–100 10–32 10–40 10–31 5–50 12–30 8–50

Page B 345 B 346 B 346 B 353 B 355 B 357 B 359 B 362 B 363

Vue d’ensemble de la gamme
Forets en HSS

Usinage  
   

Profondeur de perçage ~22 × Dc 1:50

Désignation A4722  
UFL®

K6221 K6222 K6223 K2929 K4929

Norme DIN 1870 II DIN 8374 DIN 8378 DIN 8376 DIN 1898 DIN 1898

Plage de Ø [mm] 8–40 3,2–8,4 2,5–10,2 4,5–11 2–12 8–25

Page B 365 B 366 B 367 B 368 B 369 B 370

Usinage
 

Coffret de forets hélicoïdaux

Désignation DIN 338

Type N; VA; UFL®

Page B 371
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Perçage en pleine matière

B 251Outils de perçage en HSS

B 1

Codes de désignation – Outils de perçage en HSS

2

Forme de queue

1 Cylindrique

2 Cylindrique

3 Cylindrique

4 Avec cône morse

6 DIN 1835 E

1

Type d’outil

A Foret hélicoïdal

K Foret étagé multi-lèvres /  
Foret pour trous de goupille

Z Coffrets et accessoires

3

Longueur selon DIN ou norme Walter

Cylindrique Cône morse

1 DIN 1897 / 1899 1 Norme Walter

2 DIN 338 2 DIN 345

3 DIN 334 3 DIN 346

4 DIN 339 4 DIN 341

5 DIN 340 5 DIN 8041

6 DIN 1869 – série I 6 DIN 1870 – série I

7 DIN 1869 – série II 7 DIN 1870 – série II

8 DIN 1869 – série III

9 Norme Walter / DIN 8037

A 1 1 49 XPL
1 2 3 4 5

Exemple :

4

Type d’outil

11 Type N (HSS)

12 Type H (HSS)

14 Foret à pointer NC (HSS) 120°

15 Foret à pointer NC (HSS) 90°

22 Type UFL® (HSS)

31 Type N (HSS-LH)

34 Type UFL® (HSS-LH) 53 Type ESU (HSS-E LH)

43 Type ESU (HSS-E) 54 Type VA Inox (HSS-E)

44 Type VA (HSS-E) 92 Type MegaJet (HSS-E)

47 Type Alpha® XE (HSS-E)

48 Type UFL® (HSS-E)

49 Type UFL® (HSS-E)

5

Revêtement

TiN Revêtement TiN

TFT Revêtement Tinal®-TOP

TFP Revêtement Tinal® en pointe

XPL Revêtement AlCrN
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Walter Select – Outils de perçage en HSS
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : K5.

Lettres  
d’identi-
fication

Groupes 
d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite
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ETAPE 3

Sélectionnez vos paramètres de coupe 
dans le tableau à partir de la page B 474 :

–  Vitesse de coupe :  
vc ; VCRR (série type vc pour Micro)

–  Avance :  
VRR (série type d’avances)

Allez à la ligne de votre groupe d’usinage  
(p. ex. K5) et à la colonne de l’outil de  
perçage que vous avez choisi. Vous y  
trouverez la vitesse de coupe vc ou les  
valeurs VCRR et VRR.
Les séries type de vc (VCRR) ou d’avance 
(VRR) peuvent être consultées à partir  
de la page B 480.

ETAPE 2

Sélectionnez votre outil : 
  
–  En fonction de la profondeur de perçage  

ou de la norme  
(p. ex. ~ 3 × Dc ou DIN 338)

–  En fonction du groupe d’usinage  
correspondant  
(voir étape 1 : P1–P15 ; M1–M3 ; … ; O1–O6)

Paramètres de coupe
Forets en HSS

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec)
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 481

VCRR = série type vc à partir de la page B 480

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage ~3 × Dc

Désignation A1149XPL 
UFL®

A1154TFT 
VA Inox

Norme DIN 1897 DIN 1897

Revêtement XPL TFT

Plage de Ø [mm] 1–20 2–16

Page B 262 B 267

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
*

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 56 12 E O 56 12 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 63 12 E O 56 12 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 63 12 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 63 10 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 50 10 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 56 12 E O 56 12 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 56 12 E O 56 12 E O
traité 285 960 P8 45 10 E O
traité 380 1280 P9 28 7 E O
traité 430 1480 P10 18 5 E O

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 32 5 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 50 10 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 25 7 E O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 50 12 E O
martensitique traité 330 1110 P15 50 10 E O

Walter Select
Forets en HSS

Usinage

 

 

Profondeur de perçage ~3 × Dc

Désignation A1149XPL 
UFL®

A1154TFT 
VA Inox

A1148 
UFL®

A1111 A2258 
UFL®

Direction de coupe à droite à droite à droite à droite à gauche

Norme DIN 1897 DIN 1897 DIN 1897 DIN 1897 Walter

Matériau de coupe HSS-E HSS-E HSS HSS-E HSS-E

Revêtement XPL TFT sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Plage de Ø [mm] 1–20 2–16 1–20 0,5–32 1–20

Page B 262 B 267 B 270 B 275 B 279
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Walter Select
Forets en HSS

Usinage

  

  

Profondeur de perçage ~3 × Dc

Désignation A1149XPL  
UFL®

A1154TFT  
VA Inox

A1148  
UFL®

A1111 A2258  
UFL®

Direction de coupe à droite à droite à droite à droite à gauche

Norme DIN 1897 DIN 1897 DIN 1897 DIN 1897 Walter

Matériau de coupe HSS-E HSS-E HSS HSS-E HSS-E

Revêtement XPL TFT sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Plage de Ø [mm] 1–20 2–16 1–20 0,5–32 1–20

Page B 262 B 267 B 270 B 275 B 279

 P Acier C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres C C C C C
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Application principale

Autre application

  

  

~5 × Dc ~8 × Dc

A3143 A3153 A6292TIN  
MegaJet

A1249XPL  
UFL®

A1254TFT  
VA Inox

A1247  
Alpha® XE

A1244  
VA

à droite à gauche à droite à droite à droite à droite à droite

DIN 1899 DIN 1899 Walter DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338

HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E

sans revêtement sans revêtement TIN XPL TFT sans revêtement sans revêtement

0,05–1,45 0,15–1,4 5–24 1–20 3–16 1–16 0,3–15

B 282 B 284 B 286 B 288 B 292 B 294 B 298

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C
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Walter Select
Forets en HSS

Usinage

  

  

Profondeur de perçage ~8 × Dc

Désignation A1222  
UFL®

A1211TIN A1211 A1212 A1234  
UFL®

Direction de coupe à droite à droite à droite à droite à gauche

Norme DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338

Matériau de coupe HSS HSS HSS HSS HSS

Revêtement sans revêtement TIN sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Plage de Ø [mm] 1–16 0,5–16 0,2–22 0,4–16 1,016–12,303

Page B 303 B 308 B 308 B 316 B 319

 P Acier C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C

 K Fonte C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres C C C C C
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Application principale

Autre application

  

  

~8 × Dc ~12 × Dc ~16 × Dc

A1231 A1549TFP  
UFL®

A1547  
Alpha® XE

A1544  
VA

A1522  
UFL®

A1511 A1622  
UFL®

à gauche à droite à droite à droite à droite à droite à droite

DIN 338 DIN 340 DIN 340 DIN 340 DIN 340 DIN 340 DIN 1869 I

HSS HSS-E HSS-E HSS-E HSS HSS HSS

sans revêtement TFP sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

0,2–20 1–12 1–12,7 1–12 1–22,225 0,5–22 2–12,7

B 322 B 325 B 327 B 330 B 332 B 336 B 339

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C
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Usinage

  

  

Profondeur de perçage ~22 × Dc ~30 × Dc ~60 × Dc ~85 × Dc ~8 × Dc

Désignation A1722  
UFL®

A1822  
UFL®

A1922S  
UFL®

A1922L  
UFL®

A4211TIN

Direction de coupe à droite à droite à droite à droite à droite

Norme DIN 1869 II DIN 1869 III Walter Walter DIN 345

Matériau de coupe HSS HSS HSS HSS HSS

Revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement TIN

Plage de Ø [mm] 3–12 3,5–12 6–14 8–12 10–30

Page B 342 B 343 B 344 B 345 B 346

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres C C C C C

Walter Select
Forets en HSS
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~8 × Dc ~12 × Dc ~16 × Dc

A4211 A4244  
VA

A4247  
Alpha® XE

A4422  
UFL®

A4411 A4622  
UFL®

A4611

à droite à droite à droite à droite à droite à droite à droite

DIN 345 DIN 345 DIN 345 DIN 341 DIN 341 DIN 1870 I DIN 1870 I

HSS HSS-E HSS-E HSS HSS HSS HSS

sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

3–100 10–32 10–40 10–31 5–50 12–30 8–50

B 346 B 353 B 355 B 357 B 359 B 362 B 363

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C

Application principale

Autre application
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Usinage

  

  

      

Profondeur de perçage ~22 × Dc

Désignation A4722  
UFL®

K6221 K6222 K6223 K2929 K4929

Direction de coupe à droite

Norme DIN 1870 II DIN 8374 DIN 8378 DIN 8376 DIN 1898 DIN 1898

Matériau de coupe HSS HSS HSS HSS HSS HSS

Revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Plage de Ø [mm] 8–40 3,2–8,4 2,5–10,2 4,5–11 2–12 8–25

Page B 365 B 366 B 367 B 368 B 369 B 370

 P Acier C C C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres C C C C C C C C C C C

Walter Select
Forets en HSS
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Suite

B 482B 474D 1XIII

Foret hélicoïdal HSS-E extra-court
A1149XPL
UFL®

Désignation  
XPL

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1149XPL-1 1 4 26 6 1
A1149XPL-NO60 1,016 No. 60 4 26 6 1,016
A1149XPL-NO59 1,041 No. 59 4 26 6 1,041
A1149XPL-NO58 1,067 No. 58 5 28 7 1,067
A1149XPL-NO57 1,092 No. 57 5 28 7 1,092
A1149XPL-1.1 1,1 5 28 7 1,1
A1149XPL-NO56 1,181 No. 56 6 30 8 1,181
A1149XPL-3/64IN 1,191 3/64“ 6 30 8 1,191
A1149XPL-1.2 1,2 6 30 8 1,2
A1149XPL-1.3 1,3 6 30 8 1,3
A1149XPL-NO55 1,321 No. 55 6 32 9 1,321
A1149XPL-NO54 1,397 No. 54 6 32 9 1,397
A1149XPL-1.4 1,4 6 32 9 1,4
A1149XPL-1.5 1,5 6 32 9 1,5
A1149XPL-NO53 1,511 No. 53 7 34 10 1,511
A1149XPL-1/16IN 1,588 1/16“ 7 34 10 1,588
A1149XPL-1.6 1,6 7 34 10 1,6
A1149XPL-NO52 1,613 No. 52 7 34 10 1,613
A1149XPL-1.7 1,7 7 34 10 1,7
A1149XPL-NO51 1,702 No. 51 8 36 11 1,702
A1149XPL-NO50 1,778 No. 50 8 36 11 1,778
A1149XPL-1.8 1,8 8 36 11 1,8
A1149XPL-NO49 1,854 No. 49 8 36 11 1,854
A1149XPL-1.9 1,9 8 36 11 1,9
A1149XPL-NO48 1,93 No. 48 8 38 12 1,93
A1149XPL-5/64IN 1,984 5/64“ 8 38 12 1,984
A1149XPL-NO47 1,994 No. 47 8 38 12 1,994
A1149XPL-2 2 8 38 12 2
A1149XPL-NO46 2,057 No. 46 8 38 12 2,057
A1149XPL-NO45 2,083 No. 45 8 38 12 2,083
A1149XPL-2.1 2,1 8 38 12 2,1
A1149XPL-NO44 2,184 No. 44 9 40 13 2,184
A1149XPL-2.2 2,2 9 40 13 2,2
A1149XPL-NO43 2,261 No. 43 9 40 13 2,261
A1149XPL-2.3 2,3 9 40 13 2,3
A1149XPL-NO42 2,375 No. 42 10 43 14 2,375
A1149XPL-3/32IN 2,381 3/32“ 10 43 14 2,381
A1149XPL-2.4 2,4 10 43 14 2,4
A1149XPL-NO41 2,438 No. 41 10 43 14 2,438
A1149XPL-NO40 2,489 No. 40 10 43 14 2,489
A1149XPL-2.5 2,5 10 43 14 2,5
A1149XPL-NO39 2,527 No. 39 10 43 14 2,527
A1149XPL-NO38 2,578 No. 38 10 43 14 2,578
A1149XPL-2.6 2,6 10 43 14 2,6
A1149XPL-NO37 2,642 No. 37 10 43 14 2,642
A1149XPL-2.7 2,7 11 46 16 2,7
A1149XPL-NO36 2,705 No. 36 11 46 16 2,705
A1149XPL-7/64IN 2,778 7/64“ 11 46 16 2,778

P M K N S H O

XPL C C C C C C C C C C

130°

DIN
1897~3×Dc
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Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1149XPL-NO35 2,794 No. 35 11 46 16 2,794
A1149XPL-2.8 2,8 11 46 16 2,8
A1149XPL-NO34 2,819 No. 34 11 46 16 2,819
A1149XPL-NO33 2,87 No. 33 11 46 16 2,87
A1149XPL-2.9 2,9 11 46 16 2,9
A1149XPL-NO32 2,946 No. 32 11 46 16 2,946
A1149XPL-3 3 11 46 16 3
A1149XPL-NO31 3,048 No. 31 12 49 18 3,048
A1149XPL-3.1 3,1 12 49 18 3,1
A1149XPL-1/8IN 3,175 1/8“ 12 49 18 3,175
A1149XPL-3.2 3,2 12 49 18 3,2
A1149XPL-NO30 3,264 No. 30 12 49 18 3,264
A1149XPL-3.3 3,3 12 49 18 3,3
A1149XPL-3.4 3,4 14 52 20 3,4
A1149XPL-NO29 3,454 No. 29 14 52 20 3,454
A1149XPL-3.5 3,5 14 52 20 3,5
A1149XPL-NO28 3,569 No. 28 14 52 20 3,569
A1149XPL-9/64IN 3,572 9/64“ 14 52 20 3,572
A1149XPL-3.6 3,6 14 52 20 3,6
A1149XPL-NO27 3,658 No. 27 14 52 20 3,658
A1149XPL-3.7 3,7 14 52 20 3,7
A1149XPL-NO26 3,734 No. 26 14 52 20 3,734
A1149XPL-NO25 3,797 No. 25 15 55 22 3,797
A1149XPL-3.8 3,8 15 55 22 3,8
A1149XPL-NO24 3,861 No. 24 15 55 22 3,861
A1149XPL-3.9 3,9 15 55 22 3,9
A1149XPL-NO23 3,912 No. 23 15 55 22 3,912
A1149XPL-5/32IN 3,969 5/32“ 15 55 22 3,969
A1149XPL-NO22 3,988 No. 22 15 55 22 3,988
A1149XPL-4 4 15 55 22 4
A1149XPL-NO21 4,039 No. 21 15 55 22 4,039
A1149XPL-NO20 4,089 No. 20 15 55 22 4,089
A1149XPL-4.1 4,1 15 55 22 4,1
A1149XPL-4.2 4,2 15 55 22 4,2
A1149XPL-NO19 4,216 No. 19 15 55 22 4,216
A1149XPL-4.3 4,3 16 58 24 4,3
A1149XPL-NO18 4,305 No. 18 16 58 24 4,305
A1149XPL-11/64IN 4,366 11/64“ 16 58 24 4,366
A1149XPL-NO17 4,394 No. 17 16 58 24 4,394
A1149XPL-4.4 4,4 16 58 24 4,4
A1149XPL-NO16 4,496 No. 16 16 58 24 4,496
A1149XPL-4.5 4,5 16 58 24 4,5
A1149XPL-NO15 4,572 No. 15 16 58 24 4,572
A1149XPL-4.6 4,6 16 58 24 4,6
A1149XPL-NO14 4,623 No. 14 16 58 24 4,623
A1149XPL-4.65 4,65 16 58 24 4,65
A1149XPL-NO13 4,699 No. 13 16 58 24 4,699
A1149XPL-4.7 4,7 16 58 24 4,7
A1149XPL-3/16IN 4,763 3/16“ 18 62 26 4,763
A1149XPL-4.8 4,8 18 62 26 4,8
A1149XPL-NO12 4,801 No. 12 18 62 26 4,801
A1149XPL-NO11 4,851 No. 11 18 62 26 4,851
A1149XPL-4.9 4,9 18 62 26 4,9
A1149XPL-NO10 4,915 No. 10 18 62 26 4,915
A1149XPL-NO9 4,978 No. 09 18 62 26 4,978
A1149XPL-5 5 18 62 26 5
A1149XPL-NO8 5,055 No. 08 18 62 26 5,055
A1149XPL-5.1 5,1 18 62 26 5,1
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Suite

Suite

B 482B 474D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1149XPL-NO7 5,105 No. 07 18 62 26 5,105
A1149XPL-13/64IN 5,159 13/64“ 18 62 26 5,159
A1149XPL-NO6 5,182 No. 06 18 62 26 5,182
A1149XPL-5.2 5,2 18 62 26 5,2
A1149XPL-NO5 5,22 No. 05 18 62 26 5,22
A1149XPL-5.3 5,3 18 62 26 5,3
A1149XPL-NO4 5,309 No. 04 19 66 28 5,309
A1149XPL-5.4 5,4 19 66 28 5,4
A1149XPL-NO3 5,41 No. 03 19 66 28 5,41
A1149XPL-5.5 5,5 19 66 28 5,5
A1149XPL-5.55 5,55 19 66 28 5,55
A1149XPL-7/32IN 5,556 7/32“ 19 66 28 5,556
A1149XPL-5.6 5,6 19 66 28 5,6
A1149XPL-NO2 5,613 No. 02 19 66 28 5,613
A1149XPL-5.7 5,7 19 66 28 5,7
A1149XPL-NO1 5,791 No. 01 19 66 28 5,791
A1149XPL-5.8 5,8 19 66 28 5,8
A1149XPL-5.9 5,9 19 66 28 5,9
A1149XPL-LET.A 5,944 Let.A 19 66 28 5,944
A1149XPL-15/64IN 5,953 15/64“ 19 66 28 5,953
A1149XPL-6 6 19 66 28 6
A1149XPL-LET.B 6,045 Let.B 20 70 31 6,045
A1149XPL-6.1 6,1 20 70 31 6,1
A1149XPL-LET.C 6,147 Let.C 20 70 31 6,147
A1149XPL-6.2 6,2 20 70 31 6,2
A1149XPL-LET.D 6,248 Let.D 20 70 31 6,248
A1149XPL-6.3 6,3 20 70 31 6,3
A1149XPL-1/4IN 6,35 1/4“ 20 70 31 6,35
A1149XPL-6.4 6,4 20 70 31 6,4
A1149XPL-6.5 6,5 20 70 31 6,5
A1149XPL-LET.F 6,528 Let.F 20 70 31 6,528
A1149XPL-6.6 6,6 20 70 31 6,6
A1149XPL-LET.G 6,629 Let.G 20 70 31 6,629
A1149XPL-6.7 6,7 20 70 31 6,7
A1149XPL-17/64IN 6,747 17/64“ 22 74 34 6,747
A1149XPL-LET.H 6,756 Let.H 22 74 34 6,756
A1149XPL-6.8 6,8 22 74 34 6,8
A1149XPL-6.9 6,9 22 74 34 6,9
A1149XPL-LET.I 6,909 Let.I 22 74 34 6,909
A1149XPL-7 7 22 74 34 7
A1149XPL-LET.J 7,036 Let.J 22 74 34 7,036
A1149XPL-7.1 7,1 22 74 34 7,1
A1149XPL-LET.K 7,137 Let.K 22 74 34 7,137
A1149XPL-9/32IN 7,144 9/32“ 22 74 34 7,144
A1149XPL-7.2 7,2 22 74 34 7,2
A1149XPL-7.3 7,3 22 74 34 7,3
A1149XPL-LET.L 7,366 Let.L 22 74 34 7,366
A1149XPL-7.4 7,4 22 74 34 7,4
A1149XPL-LET.M 7,493 Let.M 22 74 34 7,493
A1149XPL-7.5 7,5 22 74 34 7,5
A1149XPL-19/64IN 7,541 19/64“ 24 79 37 7,541
A1149XPL-7.6 7,6 24 79 37 7,6
A1149XPL-LET.N 7,671 Let.N 24 79 37 7,671
A1149XPL-7.7 7,7 24 79 37 7,7
A1149XPL-7.8 7,8 24 79 37 7,8
A1149XPL-7.9 7,9 24 79 37 7,9
A1149XPL-5/16IN 7,938 5/16“ 24 79 37 7,938
A1149XPL-8 8 24 79 37 8
A1149XPL-LET.O 8,026 Let.O 24 79 37 8,026
A1149XPL-8.1 8,1 24 79 37 8,1
A1149XPL-8.2 8,2 24 79 37 8,2
A1149XPL-LET.P 8,204 Let.P 24 79 37 8,204
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Désignation  
XPL

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1149XPL-8.3 8,3 24 79 37 8,3
A1149XPL-21/64IN 8,334 21/64“ 24 79 37 8,334
A1149XPL-8.4 8,4 24 79 37 8,4
A1149XPL-LET.Q 8,433 Let.Q 24 79 37 8,433
A1149XPL-8.5 8,5 24 79 37 8,5
A1149XPL-8.6 8,6 25 84 40 8,6
A1149XPL-LET.R 8,611 Let.R 25 84 40 8,611
A1149XPL-8.7 8,7 25 84 40 8,7
A1149XPL-11/32IN 8,731 11/32“ 25 84 40 8,731
A1149XPL-8.8 8,8 25 84 40 8,8
A1149XPL-LET.S 8,839 Let.S 25 84 40 8,839
A1149XPL-8.9 8,9 25 84 40 8,9
A1149XPL-9 9 25 84 40 9
A1149XPL-LET.T 9,093 Let.T 25 84 40 9,093
A1149XPL-9.1 9,1 25 84 40 9,1
A1149XPL-23/64IN 9,128 23/64“ 25 84 40 9,128
A1149XPL-9.2 9,2 25 84 40 9,2
A1149XPL-9.3 9,3 25 84 40 9,3
A1149XPL-LET.U 9,347 Let.U 25 84 40 9,347
A1149XPL-9.4 9,4 25 84 40 9,4
A1149XPL-9.5 9,5 25 84 40 9,5
A1149XPL-3/8IN 9,525 3/8“ 27 89 43 9,525
A1149XPL-LET.V 9,576 Let.V 27 89 43 9,576
A1149XPL-9.6 9,6 27 89 43 9,6
A1149XPL-9.7 9,7 27 89 43 9,7
A1149XPL-9.8 9,8 27 89 43 9,8
A1149XPL-LET.W 9,804 Let.W 27 89 43 9,804
A1149XPL-9.9 9,9 27 89 43 9,9
A1149XPL-25/64IN 9,922 25/64“ 27 89 43 9,922
A1149XPL-10 10 27 89 43 10
A1149XPL-LET.X 10,084 Let.X 27 89 43 10,084
A1149XPL-10.2 10,2 27 89 43 10,2
A1149XPL-LET.Y 10,262 Let.Y 27 89 43 10,262
A1149XPL-13/32IN 10,319 13/32“ 27 89 43 10,319
A1149XPL-LET.Z 10,49 Let.Z 27 89 43 10,49
A1149XPL-10.5 10,5 27 89 43 10,5
A1149XPL-27/64IN 10,716 27/64“ 29 95 47 10,716
A1149XPL-10.8 10,8 29 95 47 10,8
A1149XPL-11 11 29 95 47 11
A1149XPL-7/16IN 11,113 7/16“ 29 95 47 11,113
A1149XPL-11.2 11,2 29 95 47 11,2
A1149XPL-11.3 11,3 29 95 47 11,3
A1149XPL-11.5 11,5 29 95 47 11,5
A1149XPL-29/64IN 11,509 29/64“ 29 95 47 11,509
A1149XPL-11.8 11,8 29 95 47 11,8
A1149XPL-15/32IN 11,906 15/32“ 37 102 51 11,906
A1149XPL-12 12 37 102 51 12
A1149XPL-31/64IN 12,303 31/64“ 37 102 51 12,303
A1149XPL-12.5 12,5 37 102 51 12,5
A1149XPL-1/2IN 12,7 1/2“ 37 102 51 12,7
A1149XPL-12.8 12,8 37 102 51 12,8
A1149XPL-13 13 37 102 51 13
A1149XPL-33/64IN 13,097 33/64“ 37 102 51 13,097
A1149XPL-13.1 13,1 37 102 51 13,1
A1149XPL-13.3 13,3 40 107 54 13,3
A1149XPL-17/32IN 13,494 17/32“ 40 107 54 13,494
A1149XPL-13.5 13,5 40 107 54 13,5
A1149XPL-35/64IN 13,891 35/64“ 40 107 54 13,891
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Désignation  
XPL

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1149XPL-14 14 40 107 54 14
A1149XPL-9/16IN 14,288 9/16“ 41 111 56 14,288
A1149XPL-14.5 14,5 41 111 56 14,5
A1149XPL-37/64IN 14,684 37/64“ 41 111 56 14,684
A1149XPL-15 15 41 111 56 15
A1149XPL-19/32IN 15,081 19/32“ 42 115 58 15,081
A1149XPL-15.1 15,1 42 115 58 15,1
A1149XPL-15.3 15,3 42 115 58 15,3
A1149XPL-39/64IN 15,478 39/64“ 42 115 58 15,478
A1149XPL-15.5 15,5 42 115 58 15,5
A1149XPL-5/8IN 15,875 5/8“ 42 115 58 15,875
A1149XPL-16 16 42 115 58 16
A1149XPL-41/64IN 16,272 41/64“ 43 119 60 16,272
A1149XPL-16.5 16,5 43 119 60 16,5
A1149XPL-21/32IN 16,669 21/32“ 43 119 60 16,669
A1149XPL-17 17 43 119 60 17
A1149XPL-43/64IN 17,066 43/64“ 44 123 62 17,066
A1149XPL-11/16IN 17,463 11/16“ 44 123 62 17,463
A1149XPL-17.5 17,5 44 123 62 17,5
A1149XPL-45/64IN 17,859 45/64“ 44 123 62 17,859
A1149XPL-18 18 44 123 62 18
A1149XPL-23/32IN 18,256 23/32“ 45 127 64 18,256
A1149XPL-18.5 18,5 45 127 64 18,5
A1149XPL-47/64IN 18,653 47/64“ 45 127 64 18,653
A1149XPL-19 19 45 127 64 19
A1149XPL-3/4IN 19,05 3/4“ 46 131 66 19,05
A1149XPL-19.5 19,5 46 131 66 19,5
A1149XPL-20 20 46 131 66 20
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Foret hélicoïdal HSS-E extra-court
A1154TFT
VA Inox

Désignation  
TFT

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1154TFT-2 2 8 38 12 2
A1154TFT-2.1 2,1 8 38 12 2,1
A1154TFT-2.2 2,2 9 40 13 2,2
A1154TFT-2.3 2,3 9 40 13 2,3
A1154TFT-2.4 2,4 10 43 14 2,4
A1154TFT-2.5 2,5 10 43 14 2,5
A1154TFT-2.6 2,6 10 43 14 2,6
A1154TFT-2.7 2,7 11 46 16 2,7
A1154TFT-2.8 2,8 11 46 16 2,8
A1154TFT-2.9 2,9 11 46 16 2,9
A1154TFT-3 3 11 46 16 3
A1154TFT-3.1 3,1 12 49 18 3,1
A1154TFT-3.2 3,2 12 49 18 3,2
A1154TFT-3.3 3,3 12 49 18 3,3
A1154TFT-3.4 3,4 14 52 20 3,4
A1154TFT-3.5 3,5 14 52 20 3,5
A1154TFT-3.6 3,6 14 52 20 3,6
A1154TFT-3.7 3,7 14 52 20 3,7
A1154TFT-3.8 3,8 15 55 22 3,8
A1154TFT-3.9 3,9 15 55 22 3,9
A1154TFT-4 4 15 55 22 4
A1154TFT-4.1 4,1 15 55 22 4,1
A1154TFT-4.2 4,2 15 55 22 4,2
A1154TFT-4.3 4,3 16 58 24 4,3
A1154TFT-4.4 4,4 16 58 24 4,4
A1154TFT-4.5 4,5 16 58 24 4,5
A1154TFT-4.6 4,6 16 58 24 4,6
A1154TFT-4.65 4,65 16 58 24 4,65
A1154TFT-4.7 4,7 16 58 24 4,7
A1154TFT-4.8 4,8 18 62 26 4,8
A1154TFT-4.9 4,9 18 62 26 4,9
A1154TFT-5 5 18 62 26 5
A1154TFT-5.1 5,1 18 62 26 5,1
A1154TFT-5.2 5,2 18 62 26 5,2
A1154TFT-5.3 5,3 18 62 26 5,3
A1154TFT-5.4 5,4 19 66 28 5,4
A1154TFT-5.5 5,5 19 66 28 5,5
A1154TFT-5.55 5,55 19 66 28 5,55
A1154TFT-5.6 5,6 19 66 28 5,6
A1154TFT-5.7 5,7 19 66 28 5,7
A1154TFT-5.8 5,8 19 66 28 5,8
A1154TFT-5.9 5,9 19 66 28 5,9
A1154TFT-6 6 19 66 28 6
A1154TFT-6.1 6,1 20 70 31 6,1

P M K N S H O

TFT C C C C C C C

118°
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Désignation  
TFT

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1154TFT-6.2 6,2 20 70 31 6,2
A1154TFT-6.3 6,3 20 70 31 6,3
A1154TFT-6.4 6,4 20 70 31 6,4
A1154TFT-6.5 6,5 20 70 31 6,5
A1154TFT-6.6 6,6 20 70 31 6,6
A1154TFT-6.7 6,7 20 70 31 6,7
A1154TFT-6.8 6,8 22 74 34 6,8
A1154TFT-6.9 6,9 22 74 34 6,9
A1154TFT-7 7 22 74 34 7
A1154TFT-7.1 7,1 22 74 34 7,1
A1154TFT-7.2 7,2 22 74 34 7,2
A1154TFT-7.3 7,3 22 74 34 7,3
A1154TFT-7.4 7,4 22 74 34 7,4
A1154TFT-7.5 7,5 22 74 34 7,5
A1154TFT-7.6 7,6 24 79 37 7,6
A1154TFT-7.7 7,7 24 79 37 7,7
A1154TFT-7.8 7,8 24 79 37 7,8
A1154TFT-7.9 7,9 24 79 37 7,9
A1154TFT-8 8 24 79 37 8
A1154TFT-8.1 8,1 24 79 37 8,1
A1154TFT-8.2 8,2 24 79 37 8,2
A1154TFT-8.3 8,3 24 79 37 8,3
A1154TFT-8.4 8,4 24 79 37 8,4
A1154TFT-8.5 8,5 24 79 37 8,5
A1154TFT-8.6 8,6 25 84 40 8,6
A1154TFT-8.7 8,7 25 84 40 8,7
A1154TFT-8.8 8,8 25 84 40 8,8
A1154TFT-8.9 8,9 25 84 40 8,9
A1154TFT-9 9 25 84 40 9
A1154TFT-9.1 9,1 25 84 40 9,1
A1154TFT-9.2 9,2 25 84 40 9,2
A1154TFT-9.3 9,3 25 84 40 9,3
A1154TFT-9.4 9,4 25 84 40 9,4
A1154TFT-9.5 9,5 25 84 40 9,5
A1154TFT-9.6 9,6 27 89 43 9,6
A1154TFT-9.7 9,7 27 89 43 9,7
A1154TFT-9.8 9,8 27 89 43 9,8
A1154TFT-9.9 9,9 27 89 43 9,9
A1154TFT-10 10 27 89 43 10
A1154TFT-10.2 10,2 27 89 43 10,2
A1154TFT-10.3 10,3 27 89 43 10,3
A1154TFT-10.5 10,5 27 89 43 10,5
A1154TFT-10.6 10,6 27 89 43 10,6
A1154TFT-10.7 10,7 29 95 47 10,7
A1154TFT-10.8 10,8 29 95 47 10,8
A1154TFT-10.9 10,9 29 95 47 10,9
A1154TFT-11 11 29 95 47 11
A1154TFT-11.1 11,1 29 95 47 11,1
A1154TFT-11.2 11,2 29 95 47 11,2
A1154TFT-11.3 11,3 29 95 47 11,3
A1154TFT-11.5 11,5 29 95 47 11,5
A1154TFT-11.6 11,6 29 95 47 11,6
A1154TFT-11.8 11,8 29 95 47 11,8
A1154TFT-11.9 11,9 37 102 51 11,9
A1154TFT-12 12 37 102 51 12
A1154TFT-12.1 12,1 37 102 51 12,1
A1154TFT-12.3 12,3 37 102 51 12,3
A1154TFT-12.5 12,5 37 102 51 12,5
A1154TFT-12.6 12,6 37 102 51 12,6
A1154TFT-12.7 12,7 37 102 51 12,7
A1154TFT-13 13 37 102 51 13
A1154TFT-13.1 13,1 37 102 51 13,1
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Désignation  
TFT

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1154TFT-13.2 13,2 37 102 51 13,2
A1154TFT-13.3 13,3 40 107 54 13,3
A1154TFT-13.4 13,4 40 107 54 13,4
A1154TFT-13.5 13,5 40 107 54 13,5
A1154TFT-13.6 13,6 40 107 54 13,6
A1154TFT-14 14 40 107 54 14
A1154TFT-14.1 14,1 41 111 56 14,1
A1154TFT-14.2 14,2 41 111 56 14,2
A1154TFT-14.5 14,5 41 111 56 14,5
A1154TFT-14.8 14,8 41 111 56 14,8
A1154TFT-15 15 41 111 56 15
A1154TFT-15.1 15,1 42 115 58 15,1
A1154TFT-15.2 15,2 42 115 58 15,2
A1154TFT-15.3 15,3 42 115 58 15,3
A1154TFT-15.4 15,4 42 115 58 15,4
A1154TFT-15.5 15,5 42 115 58 15,5
A1154TFT-15.8 15,8 42 115 58 15,8
A1154TFT-16 16 42 115 58 16
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– Sans traitement jusqu’à 1,9 mm

Foret hélicoïdal HSS-E extra-court
A1148
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1148-1 1 4 26 6 1
A1148-NO60 1,016 No. 60 4 26 6 1,016
A1148-NO59 1,041 No. 59 4 26 6 1,041
A1148-NO58 1,067 No. 58 5 28 7 1,067
A1148-NO57 1,092 No. 57 5 28 7 1,092
A1148-1.1 1,1 5 28 7 1,1
A1148-NO56 1,181 No. 56 6 30 8 1,181
A1148-3/64IN 1,191 3/64“ 6 30 8 1,191
A1148-1.2 1,2 6 30 8 1,2
A1148-1.3 1,3 6 30 8 1,3
A1148-NO55 1,321 No. 55 6 32 9 1,321
A1148-NO54 1,397 No. 54 6 32 9 1,397
A1148-1.4 1,4 6 32 9 1,4
A1148-1.5 1,5 6 32 9 1,5
A1148-NO53 1,511 No. 53 7 34 10 1,511
A1148-1/16IN 1,588 1/16“ 7 34 10 1,588
A1148-1.6 1,6 7 34 10 1,6
A1148-NO52 1,613 No. 52 7 34 10 1,613
A1148-1.7 1,7 7 34 10 1,7
A1148-NO51 1,702 No. 51 8 36 11 1,702
A1148-NO50 1,778 No. 50 8 36 11 1,778
A1148-1.8 1,8 8 36 11 1,8
A1148-NO49 1,854 No. 49 8 36 11 1,854
A1148-1.9 1,9 8 36 11 1,9
A1148-NO48 1,93 No. 48 8 38 12 1,93
A1148-5/64IN 1,984 5/64“ 8 38 12 1,984
A1148-NO47 1,994 No. 47 8 38 12 1,994
A1148-2 2 8 38 12 2
A1148-NO46 2,057 No. 46 8 38 12 2,057
A1148-NO45 2,083 No. 45 8 38 12 2,083
A1148-2.1 2,1 8 38 12 2,1
A1148-NO44 2,184 No. 44 9 40 13 2,184
A1148-2.2 2,2 9 40 13 2,2
A1148-NO43 2,261 No. 43 9 40 13 2,261
A1148-2.3 2,3 9 40 13 2,3
A1148-NO42 2,375 No. 42 10 43 14 2,375
A1148-3/32IN 2,381 3/32“ 10 43 14 2,381
A1148-2.4 2,4 10 43 14 2,4
A1148-NO41 2,438 No. 41 10 43 14 2,438
A1148-NO40 2,489 No. 40 10 43 14 2,489
A1148-2.5 2,5 10 43 14 2,5
A1148-NO39 2,527 No. 39 10 43 14 2,527
A1148-NO38 2,578 No. 38 10 43 14 2,578
A1148-2.6 2,6 10 43 14 2,6
A1148-NO37 2,642 No. 37 10 43 14 2,642
A1148-2.7 2,7 11 46 16 2,7
A1148-NO36 2,705 No. 36 11 46 16 2,705
A1148-7/64IN 2,778 7/64“ 11 46 16 2,778

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C
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Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1148-NO35 2,794 No. 35 11 46 16 2,794
A1148-2.8 2,8 11 46 16 2,8
A1148-NO34 2,819 No. 34 11 46 16 2,819
A1148-NO33 2,87 No. 33 11 46 16 2,87
A1148-2.9 2,9 11 46 16 2,9
A1148-NO32 2,946 No. 32 11 46 16 2,946
A1148-3 3 11 46 16 3
A1148-NO31 3,048 No. 31 12 49 18 3,048
A1148-3.1 3,1 12 49 18 3,1
A1148-1/8IN 3,175 1/8“ 12 49 18 3,175
A1148-3.2 3,2 12 49 18 3,2
A1148-NO30 3,264 No. 30 12 49 18 3,264
A1148-3.3 3,3 12 49 18 3,3
A1148-3.4 3,4 14 52 20 3,4
A1148-NO29 3,454 No. 29 14 52 20 3,454
A1148-3.5 3,5 14 52 20 3,5
A1148-NO28 3,569 No. 28 14 52 20 3,569
A1148-9/64IN 3,572 9/64“ 14 52 20 3,572
A1148-3.6 3,6 14 52 20 3,6
A1148-NO27 3,658 No. 27 14 52 20 3,658
A1148-3.7 3,7 14 52 20 3,7
A1148-NO26 3,734 No. 26 14 52 20 3,734
A1148-NO25 3,797 No. 25 15 55 22 3,797
A1148-3.8 3,8 15 55 22 3,8
A1148-NO24 3,861 No. 24 15 55 22 3,861
A1148-3.9 3,9 15 55 22 3,9
A1148-NO23 3,912 No. 23 15 55 22 3,912
A1148-5/32IN 3,969 5/32“ 15 55 22 3,969
A1148-NO22 3,988 No. 22 15 55 22 3,988
A1148-4 4 15 55 22 4
A1148-NO21 4,039 No. 21 15 55 22 4,039
A1148-NO20 4,089 No. 20 15 55 22 4,089
A1148-4.1 4,1 15 55 22 4,1
A1148-4.2 4,2 15 55 22 4,2
A1148-NO19 4,216 No. 19 15 55 22 4,216
A1148-4.3 4,3 16 58 24 4,3
A1148-NO18 4,305 No. 18 16 58 24 4,305
A1148-11/64IN 4,366 11/64“ 16 58 24 4,366
A1148-NO17 4,394 No. 17 16 58 24 4,394
A1148-4.4 4,4 16 58 24 4,4
A1148-NO16 4,496 No. 16 16 58 24 4,496
A1148-4.5 4,5 16 58 24 4,5
A1148-NO15 4,572 No. 15 16 58 24 4,572
A1148-4.6 4,6 16 58 24 4,6
A1148-NO14 4,623 No. 14 16 58 24 4,623
A1148-NO13 4,699 No. 13 16 58 24 4,699
A1148-4.7 4,7 16 58 24 4,7
A1148-3/16IN 4,763 3/16“ 18 62 26 4,763
A1148-4.8 4,8 18 62 26 4,8
A1148-NO12 4,801 No. 12 18 62 26 4,801
A1148-NO11 4,851 No. 11 18 62 26 4,851
A1148-4.9 4,9 18 62 26 4,9
A1148-NO10 4,915 No. 10 18 62 26 4,915
A1148-NO9 4,978 No. 09 18 62 26 4,978
A1148-5 5 18 62 26 5
A1148-NO8 5,055 No. 08 18 62 26 5,055
A1148-5.1 5,1 18 62 26 5,1
A1148-NO7 5,105 No. 07 18 62 26 5,105
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Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1148-13/64IN 5,159 13/64“ 18 62 26 5,159
A1148-NO6 5,182 No. 06 18 62 26 5,182
A1148-5.2 5,2 18 62 26 5,2
A1148-NO5 5,22 No. 05 18 62 26 5,22
A1148-5.3 5,3 18 62 26 5,3
A1148-NO4 5,309 No. 04 19 66 28 5,309
A1148-5.4 5,4 19 66 28 5,4
A1148-NO3 5,41 No. 03 19 66 28 5,41
A1148-5.5 5,5 19 66 28 5,5
A1148-7/32IN 5,556 7/32“ 19 66 28 5,556
A1148-5.6 5,6 19 66 28 5,6
A1148-NO2 5,613 No. 02 19 66 28 5,613
A1148-5.7 5,7 19 66 28 5,7
A1148-NO1 5,791 No. 01 19 66 28 5,791
A1148-5.8 5,8 19 66 28 5,8
A1148-5.9 5,9 19 66 28 5,9
A1148-LET.A 5,944 Let.A 19 66 28 5,944
A1148-15/64IN 5,953 15/64“ 19 66 28 5,953
A1148-6 6 19 66 28 6
A1148-LET.B 6,045 Let.B 20 70 31 6,045
A1148-6.1 6,1 20 70 31 6,1
A1148-LET.C 6,147 Let.C 20 70 31 6,147
A1148-6.2 6,2 20 70 31 6,2
A1148-LET.D 6,248 Let.D 20 70 31 6,248
A1148-6.3 6,3 20 70 31 6,3
A1148-1/4IN 6,35 1/4“ 20 70 31 6,35
A1148-6.4 6,4 20 70 31 6,4
A1148-6.5 6,5 20 70 31 6,5
A1148-LET.F 6,528 Let.F 20 70 31 6,528
A1148-6.6 6,6 20 70 31 6,6
A1148-LET.G 6,629 Let.G 20 70 31 6,629
A1148-6.7 6,7 20 70 31 6,7
A1148-17/64IN 6,747 17/64“ 22 74 34 6,747
A1148-LET.H 6,756 Let.H 22 74 34 6,756
A1148-6.8 6,8 22 74 34 6,8
A1148-6.9 6,9 22 74 34 6,9
A1148-LET.I 6,909 Let.I 22 74 34 6,909
A1148-7 7 22 74 34 7
A1148-LET.J 7,036 Let.J 22 74 34 7,036
A1148-7.1 7,1 22 74 34 7,1
A1148-LET.K 7,137 Let.K 22 74 34 7,137
A1148-9/32IN 7,144 9/32“ 22 74 34 7,144
A1148-7.2 7,2 22 74 34 7,2
A1148-7.3 7,3 22 74 34 7,3
A1148-LET.L 7,366 Let.L 22 74 34 7,366
A1148-7.4 7,4 22 74 34 7,4
A1148-LET.M 7,493 Let.M 22 74 34 7,493
A1148-7.5 7,5 22 74 34 7,5
A1148-19/64IN 7,541 19/64“ 24 79 37 7,541
A1148-7.6 7,6 24 79 37 7,6
A1148-LET.N 7,671 Let.N 24 79 37 7,671
A1148-7.7 7,7 24 79 37 7,7
A1148-7.8 7,8 24 79 37 7,8
A1148-7.9 7,9 24 79 37 7,9
A1148-5/16IN 7,938 5/16“ 24 79 37 7,938
A1148-8 8 24 79 37 8
A1148-LET.O 8,026 Let.O 24 79 37 8,026
A1148-8.1 8,1 24 79 37 8,1
A1148-8.2 8,2 24 79 37 8,2
A1148-LET.P 8,204 Let.P 24 79 37 8,204
A1148-8.3 8,3 24 79 37 8,3
A1148-21/64IN 8,334 21/64“ 24 79 37 8,334



B 273

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1148-8.4 8,4 24 79 37 8,4
A1148-LET.Q 8,433 Let.Q 24 79 37 8,433
A1148-8.5 8,5 24 79 37 8,5
A1148-8.6 8,6 25 84 40 8,6
A1148-LET.R 8,611 Let.R 25 84 40 8,611
A1148-8.7 8,7 25 84 40 8,7
A1148-11/32IN 8,731 11/32“ 25 84 40 8,731
A1148-8.8 8,8 25 84 40 8,8
A1148-LET.S 8,839 Let.S 25 84 40 8,839
A1148-8.9 8,9 25 84 40 8,9
A1148-9 9 25 84 40 9
A1148-LET.T 9,093 Let.T 25 84 40 9,093
A1148-9.1 9,1 25 84 40 9,1
A1148-23/64IN 9,128 23/64“ 25 84 40 9,128
A1148-9.2 9,2 25 84 40 9,2
A1148-9.3 9,3 25 84 40 9,3
A1148-LET.U 9,347 Let.U 25 84 40 9,347
A1148-9.4 9,4 25 84 40 9,4
A1148-9.5 9,5 25 84 40 9,5
A1148-3/8IN 9,525 3/8“ 27 89 43 9,525
A1148-LET.V 9,576 Let.V 27 89 43 9,576
A1148-9.6 9,6 27 89 43 9,6
A1148-9.7 9,7 27 89 43 9,7
A1148-9.8 9,8 27 89 43 9,8
A1148-LET.W 9,804 Let.W 27 89 43 9,804
A1148-9.9 9,9 27 89 43 9,9
A1148-25/64IN 9,922 25/64“ 27 89 43 9,922
A1148-10 10 27 89 43 10
A1148-LET.X 10,084 Let.X 27 89 43 10,084
A1148-10.2 10,2 27 89 43 10,2
A1148-LET.Y 10,262 Let.Y 27 89 43 10,262
A1148-13/32IN 10,319 13/32“ 27 89 43 10,319
A1148-LET.Z 10,49 Let.Z 27 89 43 10,49
A1148-10.5 10,5 27 89 43 10,5
A1148-27/64IN 10,716 27/64“ 29 95 47 10,716
A1148-10.8 10,8 29 95 47 10,8
A1148-11 11 29 95 47 11
A1148-7/16IN 11,113 7/16“ 29 95 47 11,113
A1148-11.2 11,2 29 95 47 11,2
A1148-11.5 11,5 29 95 47 11,5
A1148-29/64IN 11,509 29/64“ 29 95 47 11,509
A1148-11.8 11,8 29 95 47 11,8
A1148-15/32IN 11,906 15/32“ 37 102 51 11,906
A1148-12 12 37 102 51 12
A1148-31/64IN 12,303 31/64“ 37 102 51 12,303
A1148-12.5 12,5 37 102 51 12,5
A1148-1/2IN 12,7 1/2“ 37 102 51 12,7
A1148-12.8 12,8 37 102 51 12,8
A1148-13 13 37 102 51 13
A1148-33/64IN 13,097 33/64“ 37 102 51 13,097
A1148-13.3 13,3 40 107 54 13,3
A1148-17/32IN 13,494 17/32“ 40 107 54 13,494
A1148-13.5 13,5 40 107 54 13,5
A1148-35/64IN 13,891 35/64“ 40 107 54 13,891
A1148-14 14 40 107 54 14
A1148-9/16IN 14,288 9/16“ 41 111 56 14,288
A1148-14.5 14,5 41 111 56 14,5
A1148-37/64IN 14,684 37/64“ 41 111 56 14,684



B 274

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 474D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1148-15 15 41 111 56 15
A1148-19/32IN 15,081 19/32“ 42 115 58 15,081
A1148-15.3 15,3 42 115 58 15,3
A1148-39/64IN 15,478 39/64“ 42 115 58 15,478
A1148-15.5 15,5 42 115 58 15,5
A1148-5/8IN 15,875 5/8“ 42 115 58 15,875
A1148-16 16 42 115 58 16
A1148-41/64IN 16,272 41/64“ 43 119 60 16,272
A1148-16.5 16,5 43 119 60 16,5
A1148-21/32IN 16,669 21/32“ 43 119 60 16,669
A1148-17 17 43 119 60 17
A1148-43/64IN 17,066 43/64“ 44 123 62 17,066
A1148-11/16IN 17,463 11/16“ 44 123 62 17,463
A1148-17.5 17,5 44 123 62 17,5
A1148-45/64IN 17,859 45/64“ 44 123 62 17,859
A1148-18 18 44 123 62 18
A1148-23/32IN 18,256 23/32“ 45 127 64 18,256
A1148-18.5 18,5 45 127 64 18,5
A1148-47/64IN 18,653 47/64“ 45 127 64 18,653
A1148-19 19 45 127 64 19
A1148-3/4IN 19,05 3/4“ 46 131 66 19,05
A1148-19.5 19,5 46 131 66 19,5
A1148-20 20 46 131 66 20



B 275

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1

– Sans traitement jusqu’à 3 mm
– Type N

Foret hélicoïdal HSS extra-court
A1111

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1111-0.5 0,5 2,2 20 3 0,5
A1111-0.6 0,6 2,6 21 3,5 0,6
A1111-0.7 0,7 3,3 23 4,5 0,7
A1111-0.8 0,8 3,7 24 5 0,8
A1111-0.9 0,9 4 25 5,5 0,9
A1111-1 1 4 26 6 1
A1111-1.05 1,05 4 26 6 1,05
A1111-1.1 1,1 5 28 7 1,1
A1111-1.15 1,15 5 28 7 1,15
A1111-1.2 1,2 6 30 8 1,2
A1111-1.25 1,25 6 30 8 1,25
A1111-1.3 1,3 6 30 8 1,3
A1111-1.35 1,35 6 32 9 1,35
A1111-1.4 1,4 6 32 9 1,4
A1111-1.45 1,45 6 32 9 1,45
A1111-1.5 1,5 6 32 9 1,5
A1111-1.55 1,55 7 34 10 1,55
A1111-1.6 1,6 7 34 10 1,6
A1111-1.65 1,65 7 34 10 1,65
A1111-1.7 1,7 7 34 10 1,7
A1111-1.75 1,75 8 36 11 1,75
A1111-1.8 1,8 8 36 11 1,8
A1111-1.85 1,85 8 36 11 1,85
A1111-1.9 1,9 8 36 11 1,9
A1111-1.95 1,95 8 38 12 1,95
A1111-2 2 8 38 12 2
A1111-2.05 2,05 8 38 12 2,05
A1111-2.1 2,1 8 38 12 2,1
A1111-2.15 2,15 9 40 13 2,15
A1111-2.2 2,2 9 40 13 2,2
A1111-2.25 2,25 9 40 13 2,25
A1111-2.3 2,3 9 40 13 2,3
A1111-2.35 2,35 9 40 13 2,35
A1111-2.4 2,4 10 43 14 2,4
A1111-2.45 2,45 10 43 14 2,45
A1111-2.5 2,5 10 43 14 2,5
A1111-2.55 2,55 10 43 14 2,55
A1111-2.6 2,6 10 43 14 2,6
A1111-2.65 2,65 10 43 14 2,65
A1111-2.7 2,7 11 46 16 2,7
A1111-2.75 2,75 11 46 16 2,75
A1111-2.8 2,8 11 46 16 2,8
A1111-2.85 2,85 11 46 16 2,85
A1111-2.9 2,9 11 46 16 2,9

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

118°

DIN
1897~3×Dc



B 276

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 474D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1111-2.95 2,95 11 46 16 2,95
A1111-3 3 11 46 16 3
A1111-3.1 3,1 12 49 18 3,1
A1111-3.2 3,2 12 49 18 3,2
A1111-3.25 3,25 12 49 18 3,25
A1111-3.3 3,3 12 49 18 3,3
A1111-3.4 3,4 14 52 20 3,4
A1111-3.5 3,5 14 52 20 3,5
A1111-3.6 3,6 14 52 20 3,6
A1111-3.7 3,7 14 52 20 3,7
A1111-3.8 3,8 15 55 22 3,8
A1111-3.9 3,9 15 55 22 3,9
A1111-4 4 15 55 22 4
A1111-4.1 4,1 15 55 22 4,1
A1111-4.2 4,2 15 55 22 4,2
A1111-4.25 4,25 15 55 22 4,25
A1111-4.3 4,3 16 58 24 4,3
A1111-4.4 4,4 16 58 24 4,4
A1111-4.5 4,5 16 58 24 4,5
A1111-4.6 4,6 16 58 24 4,6
A1111-4.7 4,7 16 58 24 4,7
A1111-4.75 4,75 16 58 24 4,75
A1111-4.8 4,8 18 62 26 4,8
A1111-4.9 4,9 18 62 26 4,9
A1111-5 5 18 62 26 5
A1111-5.1 5,1 18 62 26 5,1
A1111-5.2 5,2 18 62 26 5,2
A1111-5.25 5,25 18 62 26 5,25
A1111-5.3 5,3 18 62 26 5,3
A1111-5.4 5,4 19 66 28 5,4
A1111-5.5 5,5 19 66 28 5,5
A1111-5.6 5,6 19 66 28 5,6
A1111-5.7 5,7 19 66 28 5,7
A1111-5.75 5,75 19 66 28 5,75
A1111-5.8 5,8 19 66 28 5,8
A1111-5.9 5,9 19 66 28 5,9
A1111-6 6 19 66 28 6
A1111-6.1 6,1 20 70 31 6,1
A1111-6.2 6,2 20 70 31 6,2
A1111-6.3 6,3 20 70 31 6,3
A1111-6.4 6,4 20 70 31 6,4
A1111-6.5 6,5 20 70 31 6,5
A1111-6.6 6,6 20 70 31 6,6
A1111-6.7 6,7 20 70 31 6,7
A1111-6.75 6,75 22 74 34 6,75
A1111-6.8 6,8 22 74 34 6,8
A1111-6.9 6,9 22 74 34 6,9
A1111-7 7 22 74 34 7
A1111-7.1 7,1 22 74 34 7,1
A1111-7.2 7,2 22 74 34 7,2
A1111-7.3 7,3 22 74 34 7,3
A1111-7.4 7,4 22 74 34 7,4
A1111-7.5 7,5 22 74 34 7,5
A1111-7.6 7,6 24 79 37 7,6
A1111-7.7 7,7 24 79 37 7,7
A1111-7.75 7,75 24 79 37 7,75
A1111-7.8 7,8 24 79 37 7,8
A1111-7.9 7,9 24 79 37 7,9
A1111-8 8 24 79 37 8
A1111-8.1 8,1 24 79 37 8,1
A1111-8.2 8,2 24 79 37 8,2
A1111-8.25 8,25 24 79 37 8,25



B 277

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1111-8.3 8,3 24 79 37 8,3
A1111-8.4 8,4 24 79 37 8,4
A1111-8.5 8,5 24 79 37 8,5
A1111-8.6 8,6 25 84 40 8,6
A1111-8.7 8,7 25 84 40 8,7
A1111-8.8 8,8 25 84 40 8,8
A1111-8.9 8,9 25 84 40 8,9
A1111-9 9 25 84 40 9
A1111-9.1 9,1 25 84 40 9,1
A1111-9.2 9,2 25 84 40 9,2
A1111-9.3 9,3 25 84 40 9,3
A1111-9.4 9,4 25 84 40 9,4
A1111-9.5 9,5 25 84 40 9,5
A1111-9.6 9,6 27 89 43 9,6
A1111-9.7 9,7 27 89 43 9,7
A1111-9.8 9,8 27 89 43 9,8
A1111-9.9 9,9 27 89 43 9,9
A1111-10 10 27 89 43 10
A1111-10.1 10,1 27 89 43 10,1
A1111-10.2 10,2 27 89 43 10,2
A1111-10.3 10,3 27 89 43 10,3
A1111-10.4 10,4 27 89 43 10,4
A1111-10.5 10,5 27 89 43 10,5
A1111-10.6 10,6 27 89 43 10,6
A1111-10.7 10,7 29 95 47 10,7
A1111-10.8 10,8 29 95 47 10,8
A1111-10.9 10,9 29 95 47 10,9
A1111-11 11 29 95 47 11
A1111-11.1 11,1 29 95 47 11,1
A1111-11.2 11,2 29 95 47 11,2
A1111-11.3 11,3 29 95 47 11,3
A1111-11.4 11,4 29 95 47 11,4
A1111-11.5 11,5 29 95 47 11,5
A1111-11.6 11,6 29 95 47 11,6
A1111-11.7 11,7 29 95 47 11,7
A1111-11.8 11,8 29 95 47 11,8
A1111-11.9 11,9 37 102 51 11,9
A1111-12 12 37 102 51 12
A1111-12.1 12,1 37 102 51 12,1
A1111-12.2 12,2 37 102 51 12,2
A1111-12.3 12,3 37 102 51 12,3
A1111-12.4 12,4 37 102 51 12,4
A1111-12.5 12,5 37 102 51 12,5
A1111-12.6 12,6 37 102 51 12,6
A1111-12.7 12,7 37 102 51 12,7
A1111-12.8 12,8 37 102 51 12,8
A1111-12.9 12,9 37 102 51 12,9
A1111-13 13 37 102 51 13
A1111-13.1 13,1 37 102 51 13,1
A1111-13.2 13,2 37 102 51 13,2
A1111-13.3 13,3 40 107 54 13,3
A1111-13.4 13,4 40 107 54 13,4
A1111-13.5 13,5 40 107 54 13,5
A1111-13.6 13,6 40 107 54 13,6
A1111-13.7 13,7 40 107 54 13,7
A1111-13.8 13,8 40 107 54 13,8
A1111-13.9 13,9 40 107 54 13,9
A1111-14 14 40 107 54 14



B 278

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 474D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1111-14.1 14,1 41 111 56 14,1
A1111-14.2 14,2 41 111 56 14,2
A1111-14.3 14,3 41 111 56 14,3
A1111-14.4 14,4 41 111 56 14,4
A1111-14.5 14,5 41 111 56 14,5
A1111-14.6 14,6 41 111 56 14,6
A1111-14.7 14,7 41 111 56 14,7
A1111-14.8 14,8 41 111 56 14,8
A1111-14.9 14,9 41 111 56 14,9
A1111-15 15 41 111 56 15
A1111-15.5 15,5 42 115 58 15,5
A1111-16 16 42 115 58 16
A1111-16.5 16,5 43 119 60 16,5
A1111-17 17 43 119 60 17
A1111-17.5 17,5 44 123 62 17,5
A1111-18 18 44 123 62 18
A1111-18.5 18,5 45 127 64 18,5
A1111-19 19 45 127 64 19
A1111-19.5 19,5 46 131 66 19,5
A1111-20 20 46 131 66 20
A1111-20.5 20,5 46 136 68 20,5
A1111-21 21 46 136 68 21
A1111-21.5 21,5 47 141 70 21,5
A1111-22 22 47 141 70 22
A1111-22.5 22,5 48 146 72 22,5
A1111-23 23 48 146 72 23
A1111-23.5 23,5 48 146 72 23,5
A1111-24 24 50 151 75 24
A1111-24.5 24,5 50 151 75 24,5
A1111-25 25 50 151 75 25
A1111-25.5 25,5 51 156 78 25,5
A1111-26 26 51 156 78 26
A1111-26.5 26,5 51 156 78 26,5
A1111-27 27 53 162 81 27
A1111-27.5 27,5 53 162 81 27,5
A1111-28 28 53 162 81 28
A1111-28.5 28,5 54 168 84 28,5
A1111-29 29 54 168 84 29
A1111-29.5 29,5 54 168 84 29,5
A1111-30 30 54 168 84 30
A1111-31 31 55 174 87 31
A1111-32 32 56 180 90 32



B 279

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1

–  Longueur totale conforme à la norme DIN 1897, goujures rallongées par rapport 
à la norme DIN 1897

Foret hélicoïdal HSS-E extra-court
A2258
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A2258-1 1 6 26 8 1
A2258-NO60 1,016 No. 60 6 26 8 1,016
A2258-1.1 1,1 7 28 9 1,1
A2258-1.2 1,2 8 30 10 1,2
A2258-1.3 1,3 8 30 10 1,3
A2258-NO55 1,321 No. 55 9 32 12 1,321
A2258-NO54 1,397 No. 54 9 32 12 1,397
A2258-1.4 1,4 9 32 12 1,4
A2258-1.5 1,5 9 32 12 1,5
A2258-NO53 1,511 No. 53 10 34 13 1,511
A2258-1/16IN 1,588 1/16“ 10 34 13 1,588
A2258-1.6 1,6 10 34 13 1,6
A2258-NO52 1,613 No. 52 10 34 13 1,613
A2258-1.7 1,7 10 34 13 1,7
A2258-NO50 1,778 No. 50 11 36 14 1,778
A2258-1.8 1,8 11 36 14 1,8
A2258-NO49 1,854 No. 49 11 36 14 1,854
A2258-1.9 1,9 11 36 14 1,9
A2258-NO48 1,93 No. 48 12 38 16 1,93
A2258-5/64IN 1,984 5/64“ 12 38 16 1,984
A2258-2 2 12 38 16 2
A2258-NO46 2,057 No. 46 12 38 16 2,057
A2258-2.1 2,1 12 38 16 2,1
A2258-2.2 2,2 13 40 17 2,2
A2258-NO43 2,261 No. 43 13 40 17 2,261
A2258-2.3 2,3 13 40 17 2,3
A2258-NO42 2,375 No. 42 14 43 18 2,375
A2258-3/32IN 2,381 3/32“ 14 43 18 2,381
A2258-2.4 2,4 14 43 18 2,4
A2258-NO41 2,438 No. 41 14 43 18 2,438
A2258-NO40 2,489 No. 40 14 43 18 2,489
A2258-2.5 2,5 14 43 18 2,5
A2258-NO38 2,578 No. 38 14 43 18 2,578
A2258-2.6 2,6 14 43 18 2,6
A2258-2.7 2,7 16 46 21 2,7
A2258-NO36 2,705 No. 36 16 46 21 2,705
A2258-7/64IN 2,778 7/64“ 16 46 21 2,778
A2258-NO35 2,794 No. 35 16 46 21 2,794
A2258-2.8 2,8 16 46 21 2,8
A2258-NO33 2,87 No. 33 16 46 21 2,87
A2258-2.9 2,9 16 46 21 2,9
A2258-3 3 16 46 21 3
A2258-NO31 3,048 No. 31 17 49 23 3,048
A2258-3.1 3,1 17 49 23 3,1

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C

LH130°
~3×Dc



B 280

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 474D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A2258-1/8IN 3,175 1/8“ 17 49 23 3,175
A2258-3.2 3,2 17 49 23 3,2
A2258-3.3 3,3 17 49 23 3,3
A2258-3.4 3,4 20 52 26 3,4
A2258-NO29 3,454 No. 29 20 52 26 3,454
A2258-3.5 3,5 20 52 26 3,5
A2258-9/64IN 3,572 9/64“ 20 52 26 3,572
A2258-3.6 3,6 20 52 26 3,6
A2258-NO27 3,658 No. 27 20 52 26 3,658
A2258-3.7 3,7 20 52 26 3,7
A2258-NO26 3,734 No. 26 20 52 26 3,734
A2258-NO25 3,797 No. 25 22 55 29 3,797
A2258-3.8 3,8 22 55 29 3,8
A2258-NO24 3,861 No. 24 22 55 29 3,861
A2258-3.9 3,9 22 55 29 3,9
A2258-5/32IN 3,969 5/32“ 22 55 29 3,969
A2258-NO22 3,988 No. 22 22 55 29 3,988
A2258-4 4 22 55 29 4
A2258-NO21 4,039 No. 21 22 55 29 4,039
A2258-NO20 4,089 No. 20 22 55 29 4,089
A2258-4.1 4,1 22 55 29 4,1
A2258-4.2 4,2 22 55 29 4,2
A2258-NO19 4,216 No. 19 22 55 29 4,216
A2258-4.3 4,3 23 58 31 4,3
A2258-NO18 4,305 No. 18 23 58 31 4,305
A2258-11/64IN 4,366 11/64“ 23 58 31 4,366
A2258-NO17 4,394 No. 17 23 58 31 4,394
A2258-4.4 4,4 23 58 31 4,4
A2258-NO16 4,496 No. 16 23 58 31 4,496
A2258-4.5 4,5 23 58 31 4,5
A2258-NO15 4,572 No. 15 23 58 31 4,572
A2258-4.6 4,6 23 58 31 4,6
A2258-NO14 4,623 No. 14 23 58 31 4,623
A2258-4.7 4,7 23 58 31 4,7
A2258-3/16IN 4,763 3/16“ 26 62 34 4,763
A2258-4.8 4,8 26 62 34 4,8
A2258-NO12 4,801 No. 12 26 62 34 4,801
A2258-NO11 4,851 No. 11 26 62 34 4,851
A2258-4.9 4,9 26 62 34 4,9
A2258-NO10 4,915 No. 10 26 62 34 4,915
A2258-NO9 4,978 No. 09 26 62 34 4,978
A2258-5 5 26 62 34 5
A2258-5.1 5,1 26 62 34 5,1
A2258-NO7 5,105 No. 07 26 62 34 5,105
A2258-13/64IN 5,159 13/64“ 26 62 34 5,159
A2258-NO6 5,182 No. 06 26 62 34 5,182
A2258-5.2 5,2 26 62 34 5,2
A2258-NO5 5,22 No. 05 26 62 34 5,22
A2258-5.3 5,3 26 62 34 5,3
A2258-NO4 5,309 No. 04 27 66 36 5,309
A2258-5.4 5,4 27 66 36 5,4
A2258-5.5 5,5 27 66 36 5,5
A2258-7/32IN 5,556 7/32“ 27 66 36 5,556
A2258-5.6 5,6 27 66 36 5,6
A2258-5.7 5,7 27 66 36 5,7
A2258-NO1 5,791 No. 01 27 66 36 5,791
A2258-5.8 5,8 27 66 36 5,8
A2258-5.9 5,9 27 66 36 5,9
A2258-6 6 27 66 36 6
A2258-6.1 6,1 29 70 40 6,1
A2258-6.2 6,2 29 70 40 6,2
A2258-6.3 6,3 29 70 40 6,3
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A2258-1/4IN 6,35 1/4“ 29 70 40 6,35
A2258-6.4 6,4 29 70 40 6,4
A2258-6.5 6,5 29 70 40 6,5
A2258-6.6 6,6 29 70 40 6,6
A2258-6.7 6,7 29 70 40 6,7
A2258-6.8 6,8 32 74 44 6,8
A2258-6.9 6,9 32 74 44 6,9
A2258-7 7 32 74 44 7
A2258-7.1 7,1 32 74 44 7,1
A2258-9/32IN 7,144 9/32“ 32 74 44 7,144
A2258-7.2 7,2 32 74 44 7,2
A2258-7.3 7,3 32 74 44 7,3
A2258-7.4 7,4 32 74 44 7,4
A2258-7.5 7,5 32 74 44 7,5
A2258-7.6 7,6 35 79 48 7,6
A2258-7.8 7,8 35 79 48 7,8
A2258-7.9 7,9 35 79 48 7,9
A2258-8 8 35 79 48 8
A2258-8.1 8,1 35 79 48 8,1
A2258-8.2 8,2 35 79 48 8,2
A2258-8.3 8,3 35 79 48 8,3
A2258-8.4 8,4 35 79 48 8,4
A2258-8.5 8,5 35 79 48 8,5
A2258-8.6 8,6 37 84 52 8,6
A2258-8.7 8,7 37 84 52 8,7
A2258-11/32IN 8,731 11/32“ 37 84 52 8,731
A2258-8.9 8,9 37 84 52 8,9
A2258-9 9 37 84 52 9
A2258-9.1 9,1 37 84 52 9,1
A2258-9.3 9,3 37 84 52 9,3
A2258-9.5 9,5 37 84 52 9,5
A2258-3/8IN 9,525 3/8“ 40 89 56 9,525
A2258-9.6 9,6 40 89 56 9,6
A2258-9.7 9,7 40 89 56 9,7
A2258-9.8 9,8 40 89 56 9,8
A2258-10 10 40 89 56 10
A2258-10.2 10,2 40 89 56 10,2
A2258-13/32IN 10,319 13/32“ 40 89 56 10,319
A2258-10.5 10,5 40 89 56 10,5
A2258-27/64IN 10,716 27/64“ 43 95 61 10,716
A2258-11 11 43 95 61 11
A2258-11.5 11,5 43 95 61 11,5
A2258-15/32IN 11,906 15/32“ 52 102 66 11,906
A2258-12 12 52 102 66 12
A2258-12.5 12,5 52 102 66 12,5
A2258-1/2IN 12,7 1/2“ 52 102 66 12,7
A2258-13 13 52 102 66 13
A2258-13.5 13,5 56 107 70 13,5
A2258-14 14 56 107 70 14
A2258-14.5 14,5 58 111 73 14,5
A2258-15 15 58 111 73 15
A2258-16 16 59 115 75 16
A2258-17 17 61 119 78 17
A2258-18 18 63 123 81 18
A2258-20 20 66 131 86 20
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 474D 1

– Type ESU

Micro-forets en HSS-E
A3143

Désignation 
sans revêtement

Dc  
0-0,004  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A3143-0.05 0,05 0,2 25 0,3 1
A3143-0.06 0,06 0,2 25 0,3 1
A3143-0.07 0,07 0,2 25 0,4 1
A3143-0.08 0,08 0,2 25 0,4 1
A3143-0.09 0,09 0,2 25 0,4 1
A3143-0.1 0,1 0,3 25 0,5 1
A3143-0.11 0,11 0,3 25 0,5 1
A3143-0.12 0,12 0,3 25 0,5 1
A3143-0.13 0,13 0,5 25 0,8 1
A3143-0.14 0,14 0,5 25 0,8 1
A3143-0.15 0,15 0,5 25 0,8 1
A3143-0.16 0,16 0,8 25 1,1 1
A3143-0.17 0,17 0,8 25 1,1 1
A3143-0.18 0,18 0,8 25 1,1 1
A3143-0.19 0,19 0,8 25 1,1 1
A3143-0.2 0,2 1,1 25 1,5 1
A3143-0.21 0,21 1,1 25 1,5 1
A3143-0.22 0,22 1,1 25 1,5 1
A3143-0.23 0,23 1,1 25 1,5 1
A3143-0.24 0,24 1,1 25 1,5 1
A3143-0.25 0,25 1,4 25 1,9 1
A3143-0.26 0,26 1,4 25 1,9 1
A3143-0.27 0,27 1,4 25 1,9 1
A3143-0.28 0,28 1,4 25 1,9 1
A3143-0.29 0,29 1,4 25 1,9 1
A3143-0.3 0,3 1,4 25 1,9 1
A3143-0.31 0,31 1,8 25 2,4 1
A3143-0.32 0,32 1,8 25 2,4 1
A3143-0.33 0,33 1,8 25 2,4 1
A3143-0.34 0,34 1,8 25 2,4 1
A3143-0.35 0,35 1,8 25 2,4 1
A3143-0.36 0,36 1,8 25 2,4 1
A3143-0.37 0,37 1,8 25 2,4 1
A3143-0.38 0,38 1,8 25 2,4 1
A3143-0.39 0,39 2,2 25 3 1
A3143-0.4 0,4 2,2 25 3 1
A3143-0.41 0,41 2,2 25 3 1
A3143-0.42 0,42 2,2 25 3 1
A3143-0.43 0,43 2,2 25 3 1
A3143-0.44 0,44 2,2 25 3 1
A3143-0.45 0,45 2,2 25 3 1
A3143-0.46 0,46 2,2 25 3 1
A3143-0.47 0,47 2,2 25 3 1
A3143-0.48 0,48 2,2 25 3 1
A3143-0.49 0,49 2,6 25 3,4 1
A3143-0.5 0,5 2,6 25 3,4 1
A3143-0.51 0,51 2,6 25 3,4 1
A3143-0.52 0,52 2,6 25 3,4 1

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C

118°

DIN
1899~5×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
0-0,004  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A3143-0.53 0,53 2,6 25 3,4 1
A3143-0.54 0,54 3 25 3,9 1
A3143-0.55 0,55 3 25 3,9 1
A3143-0.56 0,56 3 25 3,9 1
A3143-0.57 0,57 3 25 3,9 1
A3143-0.58 0,58 3 25 3,9 1
A3143-0.59 0,59 3 25 3,9 1
A3143-0.6 0,6 3 25 3,9 1
A3143-0.61 0,61 3,1 25 4,2 1
A3143-0.62 0,62 3,1 25 4,2 1
A3143-0.63 0,63 3,1 25 4,2 1
A3143-0.64 0,64 3,1 25 4,2 1
A3143-0.65 0,65 3,1 25 4,2 1
A3143-0.66 0,66 3,1 25 4,2 1
A3143-0.67 0,67 3,1 25 4,2 1
A3143-0.68 0,68 3,6 25 4,8 1
A3143-0.69 0,69 3,6 25 4,8 1
A3143-0.7 0,7 3,6 25 4,8 1
A3143-0.71 0,71 3,6 25 4,8 1
A3143-0.72 0,72 3,6 25 4,8 1
A3143-0.73 0,73 3,6 25 4,8 1
A3143-0.74 0,74 3,6 25 4,8 1
A3143-0.75 0,75 3,6 25 4,8 1
A3143-0.76 0,76 4,1 25 5,3 1
A3143-0.77 0,77 4,1 25 5,3 1
A3143-0.78 0,78 4,1 25 5,3 1
A3143-0.79 0,79 4,1 25 5,3 1
A3143-0.8 0,8 4 25 5,3 1,5
A3143-0.81 0,81 4 25 5,3 1,5
A3143-0.82 0,82 4 25 5,3 1,5
A3143-0.83 0,83 4 25 5,3 1,5
A3143-0.84 0,84 4 25 5,3 1,5
A3143-0.85 0,85 4 25 5,3 1,5
A3143-0.86 0,86 4,5 25 6 1,5
A3143-0.87 0,87 4,5 25 6 1,5
A3143-0.88 0,88 4,5 25 6 1,5
A3143-0.89 0,89 4,5 25 6 1,5
A3143-0.9 0,9 4,5 25 6 1,5
A3143-0.91 0,91 4,5 25 6 1,5
A3143-0.92 0,92 4,5 25 6 1,5
A3143-0.93 0,93 4,5 25 6 1,5
A3143-0.94 0,94 4,5 25 6 1,5
A3143-0.95 0,95 4,5 25 6 1,5
A3143-0.96 0,96 5 25 6,8 1,5
A3143-0.97 0,97 5 25 6,8 1,5
A3143-0.98 0,98 5 25 6,8 1,5
A3143-0.99 0,99 5 25 6,8 1,5
A3143-1 1 5 25 6,8 1,5
A3143-1.05 1,05 5 25 6,8 1,5
A3143-1.1 1,1 5 25 7,6 1,5
A3143-1.15 1,15 5 25 7,6 1,5
A3143-1.2 1,2 6 25 8,5 1,5
A3143-1.25 1,25 6 25 8,5 1,5
A3143-1.3 1,3 6 25 8,5 1,5
A3143-1.35 1,35 7 25 9,5 1,5
A3143-1.4 1,4 7 25 9,5 1,5
A3143-1.45 1,45 7 25 9,5 1,5
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 474D 1

– Type ESU

Micro-forets en HSS-E
A3153

Désignation 
sans revêtement

Dc  
0-0,004  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A3153-0.15 0,15 0,5 25 0,8 1
A3153-0.16 0,16 0,8 25 1,1 1
A3153-0.17 0,17 0,8 25 1,1 1
A3153-0.18 0,18 0,8 25 1,1 1
A3153-0.19 0,19 0,8 25 1,1 1
A3153-0.2 0,2 1,1 25 1,5 1
A3153-0.21 0,21 1,1 25 1,5 1
A3153-0.22 0,22 1,1 25 1,5 1
A3153-0.23 0,23 1,1 25 1,5 1
A3153-0.24 0,24 1,1 25 1,5 1
A3153-0.25 0,25 1,4 25 1,9 1
A3153-0.26 0,26 1,4 25 1,9 1
A3153-0.27 0,27 1,4 25 1,9 1
A3153-0.28 0,28 1,4 25 1,9 1
A3153-0.29 0,29 1,4 25 1,9 1
A3153-0.3 0,3 1,4 25 1,9 1
A3153-0.31 0,31 1,8 25 2,4 1
A3153-0.32 0,32 1,8 25 2,4 1
A3153-0.33 0,33 1,8 25 2,4 1
A3153-0.34 0,34 1,8 25 2,4 1
A3153-0.35 0,35 1,8 25 2,4 1
A3153-0.36 0,36 1,8 25 2,4 1
A3153-0.37 0,37 1,8 25 2,4 1
A3153-0.38 0,38 1,8 25 2,4 1
A3153-0.39 0,39 2,2 25 3 1
A3153-0.4 0,4 2,2 25 3 1
A3153-0.41 0,41 2,2 25 3 1
A3153-0.42 0,42 2,2 25 3 1
A3153-0.43 0,43 2,2 25 3 1
A3153-0.44 0,44 2,2 25 3 1
A3153-0.45 0,45 2,2 25 3 1
A3153-0.46 0,46 2,2 25 3 1
A3153-0.47 0,47 2,2 25 3 1
A3153-0.48 0,48 2,2 25 3 1
A3153-0.49 0,49 2,6 25 3,4 1
A3153-0.5 0,5 2,6 25 3,4 1
A3153-0.51 0,51 2,6 25 3,4 1
A3153-0.52 0,52 2,6 25 3,4 1
A3153-0.53 0,53 2,6 25 3,4 1
A3153-0.54 0,54 3 25 3,9 1
A3153-0.55 0,55 3 25 3,9 1
A3153-0.56 0,56 3 25 3,9 1
A3153-0.57 0,57 3 25 3,9 1
A3153-0.58 0,58 3 25 3,9 1
A3153-0.59 0,59 3 25 3,9 1
A3153-0.6 0,6 3 25 3,9 1
A3153-0.61 0,61 3,1 25 4,2 1
A3153-0.62 0,62 3,1 25 4,2 1

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C

LH118°

DIN
1899~5×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
0-0,004  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A3153-0.63 0,63 3,1 25 4,2 1
A3153-0.64 0,64 3,1 25 4,2 1
A3153-0.65 0,65 3,1 25 4,2 1
A3153-0.66 0,66 3,1 25 4,2 1
A3153-0.67 0,67 3,1 25 4,2 1
A3153-0.68 0,68 3,6 25 4,8 1
A3153-0.69 0,69 3,6 25 4,8 1
A3153-0.7 0,7 3,6 25 4,8 1
A3153-0.71 0,71 3,6 25 4,8 1
A3153-0.72 0,72 3,6 25 4,8 1
A3153-0.73 0,73 3,6 25 4,8 1
A3153-0.74 0,74 3,6 25 4,8 1
A3153-0.75 0,75 3,6 25 4,8 1
A3153-0.76 0,76 4,1 25 5,3 1
A3153-0.77 0,77 4,1 25 5,3 1
A3153-0.78 0,78 4,1 25 5,3 1
A3153-0.79 0,79 4,1 25 5,3 1
A3153-0.8 0,8 4 25 5,3 1,5
A3153-0.81 0,81 4 25 5,3 1,5
A3153-0.82 0,82 4 25 5,3 1,5
A3153-0.83 0,83 4 25 5,3 1,5
A3153-0.84 0,84 4 25 5,3 1,5
A3153-0.85 0,85 4 25 5,3 1,5
A3153-0.86 0,86 4,5 25 6 1,5
A3153-0.87 0,87 4,5 25 6 1,5
A3153-0.88 0,88 4,5 25 6 1,5
A3153-0.89 0,89 4,5 25 6 1,5
A3153-0.9 0,9 4,5 25 6 1,5
A3153-0.91 0,91 4,5 25 6 1,5
A3153-0.92 0,92 4,5 25 6 1,5
A3153-0.93 0,93 4,5 25 6 1,5
A3153-0.94 0,94 4,5 25 6 1,5
A3153-0.95 0,95 4,5 25 6 1,5
A3153-0.96 0,96 5 25 6,8 1,5
A3153-0.97 0,97 5 25 6,8 1,5
A3153-0.98 0,98 5 25 6,8 1,5
A3153-0.99 0,99 5 25 6,8 1,5
A3153-1 1 5 25 6,8 1,5
A3153-1.05 1,05 5 25 6,8 1,5
A3153-1.1 1,1 5 25 7,6 1,5
A3153-1.15 1,15 5 25 7,6 1,5
A3153-1.2 1,2 6 25 8,5 1,5
A3153-1.3 1,3 6 25 8,5 1,5
A3153-1.4 1,4 7 25 9,5 1,5



B 286

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 474D 1XIII

Foret en HSS-E à lubrification interne
A6292TIN
MegaJet

Désignation  
TIN

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 1835 E  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6292TIN-5 5 35 82 44 36 6
A6292TIN-5.1 5,1 35 82 44 36 6
A6292TIN-5.2 5,2 35 82 44 36 6
A6292TIN-5.3 5,3 35 82 44 36 6
A6292TIN-5.4 5,4 35 82 44 36 6
A6292TIN-5.5 5,5 35 82 44 36 6
A6292TIN-7/32IN 5,556 7/32“ 35 82 44 36 6
A6292TIN-5.6 5,6 35 82 44 36 6
A6292TIN-5.7 5,7 35 82 44 36 6
A6292TIN-5.8 5,8 35 82 44 36 6
A6292TIN-5.9 5,9 35 82 44 36 6
A6292TIN-6 6 35 82 44 36 6
A6292TIN-6.1 6,1 41 91 53 36 8
A6292TIN-6.2 6,2 41 91 53 36 8
A6292TIN-6.3 6,3 41 91 53 36 8
A6292TIN-1/4IN 6,35 1/4“ 41 91 53 36 8
A6292TIN-6.4 6,4 41 91 53 36 8
A6292TIN-6.5 6,5 41 91 53 36 8
A6292TIN-6.6 6,6 41 91 53 36 8
A6292TIN-6.7 6,7 41 91 53 36 8
A6292TIN-6.8 6,8 41 91 53 36 8
A6292TIN-6.9 6,9 41 91 53 36 8
A6292TIN-7 7 41 91 53 36 8
A6292TIN-7.1 7,1 41 91 53 36 8
A6292TIN-9/32IN 7,144 9/32“ 41 91 53 36 8
A6292TIN-7.2 7,2 41 91 53 36 8
A6292TIN-7.3 7,3 41 91 53 36 8
A6292TIN-7.4 7,4 41 91 53 36 8
A6292TIN-7.5 7,5 41 91 53 36 8
A6292TIN-7.6 7,6 41 91 53 36 8
A6292TIN-7.7 7,7 41 91 53 36 8
A6292TIN-7.8 7,8 41 91 53 36 8
A6292TIN-7.9 7,9 41 91 53 36 8
A6292TIN-5/16IN 7,938 5/16“ 41 91 53 36 8
A6292TIN-8 8 41 91 53 36 8
A6292TIN-8.1 8,1 46 103 61 40 10
A6292TIN-8.2 8,2 46 103 61 40 10
A6292TIN-8.3 8,3 46 103 61 40 10
A6292TIN-8.4 8,4 46 103 61 40 10
A6292TIN-8.5 8,5 46 103 61 40 10
A6292TIN-8.6 8,6 46 103 61 40 10
A6292TIN-8.7 8,7 46 103 61 40 10
A6292TIN-11/32IN 8,731 11/32“ 46 103 61 40 10
A6292TIN-8.8 8,8 46 103 61 40 10
A6292TIN-8.9 8,9 46 103 61 40 10
A6292TIN-9 9 46 103 61 40 10
A6292TIN-9.1 9,1 46 103 61 40 10
A6292TIN-9.2 9,2 46 103 61 40 10

P M K N S H O

TIN C C C C C C C C C

130°
~5×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1XIII

Désignation  
TIN

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm
l5  

mm

d1  
h6  

mm

Queue DIN 1835 E  
  

d1

Lc
l5

l1

Dc

l2

A6292TIN-9.3 9,3 46 103 61 40 10
A6292TIN-9.4 9,4 46 103 61 40 10
A6292TIN-9.5 9,5 46 103 61 40 10
A6292TIN-3/8IN 9,525 3/8“ 46 103 61 40 10
A6292TIN-9.6 9,6 46 103 61 40 10
A6292TIN-9.7 9,7 46 103 61 40 10
A6292TIN-9.8 9,8 46 103 61 40 10
A6292TIN-9.9 9,9 46 103 61 40 10
A6292TIN-10 10 46 103 61 40 10
A6292TIN-10.2 10,2 57 122 75 45 12
A6292TIN-13/32IN 10,319 13/32“ 57 122 75 45 12
A6292TIN-10.5 10,5 57 122 75 45 12
A6292TIN-11 11 57 122 75 45 12
A6292TIN-7/16IN 11,113 7/16“ 57 122 75 45 12
A6292TIN-11.5 11,5 57 122 75 45 12
A6292TIN-15/32IN 11,906 15/32“ 57 122 75 45 12
A6292TIN-12 12 57 122 75 45 12
A6292TIN-12.5 12,5 73 134 87 45 14
A6292TIN-1/2IN 12,7 1/2“ 73 134 87 45 14
A6292TIN-13 13 73 134 87 45 14
A6292TIN-17/32IN 13,494 17/32“ 73 134 87 45 14
A6292TIN-13.5 13,5 73 134 87 45 14
A6292TIN-14 14 73 134 87 45 14
A6292TIN-9/16IN 14,288 9/16“ 84 150 100 48 16
A6292TIN-14.5 14,5 84 150 100 48 16
A6292TIN-15 15 84 150 100 48 16
A6292TIN-19/32IN 15,081 19/32“ 84 150 100 48 16
A6292TIN-15.5 15,5 84 150 100 48 16
A6292TIN-5/8IN 15,875 5/8“ 84 150 100 48 16
A6292TIN-16 16 84 150 100 48 16
A6292TIN-16.5 16,5 94 162 112 48 18
A6292TIN-17 17 94 162 112 48 18
A6292TIN-11/16IN 17,463 11/16“ 94 162 112 48 18
A6292TIN-17.5 17,5 94 162 112 48 18
A6292TIN-18 18 94 162 112 48 18
A6292TIN-23/32IN 18,256 23/32“ 104 176 124 50 20
A6292TIN-18.5 18,5 104 176 124 50 20
A6292TIN-19 19 104 176 124 50 20
A6292TIN-3/4IN 19,05 3/4“ 104 176 124 50 20
A6292TIN-19.5 19,5 104 176 124 50 20
A6292TIN-20 20 104 176 124 50 20
A6292TIN-20.5 20,5 120 207 145 56 25
A6292TIN-21 21 120 207 145 56 25
A6292TIN-22 22 120 207 145 56 25
A6292TIN-23 23 120 207 145 56 25
A6292TIN-24 24 120 207 145 56 25
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 474D 1XIII

Foret pour perçage profond en HSS-E
A1249XPL
UFL®

Désignation  
XPL

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1249XPL-1 1 10 34 12 1
A1249XPL-NO60 1,016 No. 60 10 34 12 1,016
A1249XPL-NO59 1,041 No. 59 10 34 12 1,041
A1249XPL-NO58 1,067 No. 58 12 36 14 1,067
A1249XPL-NO57 1,092 No. 57 12 36 14 1,092
A1249XPL-1.1 1,1 12 36 14 1,1
A1249XPL-NO56 1,181 No. 56 14 38 16 1,181
A1249XPL-3/64IN 1,191 3/64“ 14 38 16 1,191
A1249XPL-1.2 1,2 14 38 16 1,2
A1249XPL-1.3 1,3 14 38 16 1,3
A1249XPL-NO55 1,321 No. 55 15 40 18 1,321
A1249XPL-NO54 1,397 No. 54 15 40 18 1,397
A1249XPL-1.4 1,4 15 40 18 1,4
A1249XPL-1.5 1,5 15 40 18 1,5
A1249XPL-NO53 1,511 No. 53 17 43 20 1,511
A1249XPL-1/16IN 1,588 1/16“ 17 43 20 1,588
A1249XPL-1.6 1,6 17 43 20 1,6
A1249XPL-NO52 1,613 No. 52 17 43 20 1,613
A1249XPL-1.7 1,7 17 43 20 1,7
A1249XPL-NO51 1,702 No. 51 19 46 22 1,702
A1249XPL-NO50 1,778 No. 50 19 46 22 1,778
A1249XPL-1.8 1,8 19 46 22 1,8
A1249XPL-NO49 1,854 No. 49 19 46 22 1,854
A1249XPL-1.9 1,9 19 46 22 1,9
A1249XPL-NO48 1,93 No. 48 20 49 24 1,93
A1249XPL-5/64IN 1,984 5/64“ 20 49 24 1,984
A1249XPL-NO47 1,994 No. 47 20 49 24 1,994
A1249XPL-2 2 20 49 24 2
A1249XPL-NO46 2,057 No. 46 20 49 24 2,057
A1249XPL-NO45 2,083 No. 45 20 49 24 2,083
A1249XPL-2.1 2,1 20 49 24 2,1
A1249XPL-NO44 2,184 No. 44 23 53 27 2,184
A1249XPL-2.2 2,2 23 53 27 2,2
A1249XPL-NO43 2,261 No. 43 23 53 27 2,261
A1249XPL-2.3 2,3 23 53 27 2,3
A1249XPL-NO42 2,375 No. 42 26 57 30 2,375
A1249XPL-3/32IN 2,381 3/32“ 26 57 30 2,381
A1249XPL-2.4 2,4 26 57 30 2,4
A1249XPL-NO41 2,438 No. 41 26 57 30 2,438
A1249XPL-NO40 2,489 No. 40 26 57 30 2,489
A1249XPL-2.5 2,5 26 57 30 2,5
A1249XPL-NO39 2,527 No. 39 26 57 30 2,527
A1249XPL-NO38 2,578 No. 38 26 57 30 2,578
A1249XPL-2.6 2,6 26 57 30 2,6
A1249XPL-NO37 2,642 No. 37 26 57 30 2,642
A1249XPL-2.7 2,7 28 61 33 2,7
A1249XPL-NO36 2,705 No. 36 28 61 33 2,705
A1249XPL-7/64IN 2,778 7/64“ 28 61 33 2,778

P M K N S H O

XPL C C C C C C C C C C

130°

DIN
338~8×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1249XPL-NO35 2,794 No. 35 28 61 33 2,794
A1249XPL-2.8 2,8 28 61 33 2,8
A1249XPL-NO34 2,819 No. 34 28 61 33 2,819
A1249XPL-NO33 2,87 No. 33 28 61 33 2,87
A1249XPL-2.9 2,9 28 61 33 2,9
A1249XPL-NO32 2,946 No. 32 28 61 33 2,946
A1249XPL-3 3 28 61 33 3
A1249XPL-NO31 3,048 No. 31 30 65 36 3,048
A1249XPL-3.1 3,1 30 65 36 3,1
A1249XPL-1/8IN 3,175 1/8“ 30 65 36 3,175
A1249XPL-3.2 3,2 30 65 36 3,2
A1249XPL-NO30 3,264 No. 30 30 65 36 3,264
A1249XPL-3.3 3,3 30 65 36 3,3
A1249XPL-3.4 3,4 33 70 39 3,4
A1249XPL-NO29 3,454 No. 29 33 70 39 3,454
A1249XPL-3.5 3,5 33 70 39 3,5
A1249XPL-NO28 3,569 No. 28 33 70 39 3,569
A1249XPL-9/64IN 3,572 9/64“ 33 70 39 3,572
A1249XPL-3.6 3,6 33 70 39 3,6
A1249XPL-NO27 3,658 No. 27 33 70 39 3,658
A1249XPL-3.7 3,7 33 70 39 3,7
A1249XPL-NO26 3,734 No. 26 33 70 39 3,734
A1249XPL-NO25 3,797 No. 25 36 75 43 3,797
A1249XPL-3.8 3,8 36 75 43 3,8
A1249XPL-NO24 3,861 No. 24 36 75 43 3,861
A1249XPL-3.9 3,9 36 75 43 3,9
A1249XPL-NO23 3,912 No. 23 36 75 43 3,912
A1249XPL-5/32IN 3,969 5/32“ 36 75 43 3,969
A1249XPL-NO22 3,988 No. 22 36 75 43 3,988
A1249XPL-4 4 36 75 43 4
A1249XPL-NO21 4,039 No. 21 36 75 43 4,039
A1249XPL-NO20 4,089 No. 20 36 75 43 4,089
A1249XPL-4.1 4,1 36 75 43 4,1
A1249XPL-4.2 4,2 36 75 43 4,2
A1249XPL-NO19 4,216 No. 19 36 75 43 4,216
A1249XPL-4.3 4,3 39 80 47 4,3
A1249XPL-NO18 4,305 No. 18 39 80 47 4,305
A1249XPL-11/64IN 4,366 11/64“ 39 80 47 4,366
A1249XPL-NO17 4,394 No. 17 39 80 47 4,394
A1249XPL-4.4 4,4 39 80 47 4,4
A1249XPL-NO16 4,496 No. 16 39 80 47 4,496
A1249XPL-4.5 4,5 39 80 47 4,5
A1249XPL-NO15 4,572 No. 15 39 80 47 4,572
A1249XPL-4.6 4,6 39 80 47 4,6
A1249XPL-NO14 4,623 No. 14 39 80 47 4,623
A1249XPL-4.65 4,65 39 80 47 4,65
A1249XPL-NO13 4,699 No. 13 39 80 47 4,699
A1249XPL-4.7 4,7 39 80 47 4,7
A1249XPL-3/16IN 4,763 3/16“ 44 86 52 4,763
A1249XPL-4.8 4,8 44 86 52 4,8
A1249XPL-NO12 4,801 No. 12 44 86 52 4,801
A1249XPL-NO11 4,851 No. 11 44 86 52 4,851
A1249XPL-4.9 4,9 44 86 52 4,9
A1249XPL-NO10 4,915 No. 10 44 86 52 4,915
A1249XPL-NO9 4,978 No. 09 44 86 52 4,978
A1249XPL-5 5 44 86 52 5
A1249XPL-NO8 5,055 No. 08 44 86 52 5,055
A1249XPL-5.1 5,1 44 86 52 5,1
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 474D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1249XPL-NO7 5,105 No. 07 44 86 52 5,105
A1249XPL-13/64IN 5,159 13/64“ 44 86 52 5,159
A1249XPL-NO6 5,182 No. 06 44 86 52 5,182
A1249XPL-5.2 5,2 44 86 52 5,2
A1249XPL-NO5 5,22 No. 05 44 86 52 5,22
A1249XPL-5.3 5,3 44 86 52 5,3
A1249XPL-NO4 5,309 No. 04 48 93 57 5,309
A1249XPL-5.4 5,4 48 93 57 5,4
A1249XPL-NO3 5,41 No. 03 48 93 57 5,41
A1249XPL-5.5 5,5 48 93 57 5,5
A1249XPL-5.55 5,55 48 93 57 5,55
A1249XPL-7/32IN 5,556 7/32“ 48 93 57 5,556
A1249XPL-5.6 5,6 48 93 57 5,6
A1249XPL-NO2 5,613 No. 02 48 93 57 5,613
A1249XPL-5.7 5,7 48 93 57 5,7
A1249XPL-NO1 5,791 No. 01 48 93 57 5,791
A1249XPL-5.8 5,8 48 93 57 5,8
A1249XPL-5.9 5,9 48 93 57 5,9
A1249XPL-15/64IN 5,953 15/64“ 48 93 57 5,953
A1249XPL-6 6 48 93 57 6
A1249XPL-6.1 6,1 52 101 63 6,1
A1249XPL-6.2 6,2 52 101 63 6,2
A1249XPL-6.3 6,3 52 101 63 6,3
A1249XPL-1/4IN 6,35 1/4“ 52 101 63 6,35
A1249XPL-6.4 6,4 52 101 63 6,4
A1249XPL-6.5 6,5 52 101 63 6,5
A1249XPL-6.6 6,6 52 101 63 6,6
A1249XPL-6.7 6,7 52 101 63 6,7
A1249XPL-17/64IN 6,747 17/64“ 57 109 69 6,747
A1249XPL-6.8 6,8 57 109 69 6,8
A1249XPL-6.9 6,9 57 109 69 6,9
A1249XPL-7 7 57 109 69 7
A1249XPL-7.1 7,1 57 109 69 7,1
A1249XPL-9/32IN 7,144 9/32“ 57 109 69 7,144
A1249XPL-7.2 7,2 57 109 69 7,2
A1249XPL-7.3 7,3 57 109 69 7,3
A1249XPL-7.4 7,4 57 109 69 7,4
A1249XPL-7.5 7,5 57 109 69 7,5
A1249XPL-19/64IN 7,541 19/64“ 62 117 75 7,541
A1249XPL-7.6 7,6 62 117 75 7,6
A1249XPL-7.7 7,7 62 117 75 7,7
A1249XPL-7.8 7,8 62 117 75 7,8
A1249XPL-7.9 7,9 62 117 75 7,9
A1249XPL-5/16IN 7,938 5/16“ 62 117 75 7,938
A1249XPL-8 8 62 117 75 8
A1249XPL-8.1 8,1 62 117 75 8,1
A1249XPL-8.2 8,2 62 117 75 8,2
A1249XPL-8.3 8,3 62 117 75 8,3
A1249XPL-21/64IN 8,334 21/64“ 62 117 75 8,334
A1249XPL-8.4 8,4 62 117 75 8,4
A1249XPL-8.5 8,5 62 117 75 8,5
A1249XPL-8.6 8,6 66 125 81 8,6
A1249XPL-8.7 8,7 66 125 81 8,7
A1249XPL-11/32IN 8,731 11/32“ 66 125 81 8,731
A1249XPL-8.8 8,8 66 125 81 8,8
A1249XPL-8.9 8,9 66 125 81 8,9
A1249XPL-9 9 66 125 81 9
A1249XPL-9.1 9,1 66 125 81 9,1
A1249XPL-23/64IN 9,128 23/64“ 66 125 81 9,128
A1249XPL-9.2 9,2 66 125 81 9,2
A1249XPL-9.3 9,3 66 125 81 9,3
A1249XPL-9.4 9,4 66 125 81 9,4
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Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1XIII

Désignation  
XPL

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1249XPL-9.5 9,5 66 125 81 9,5
A1249XPL-3/8IN 9,525 3/8“ 71 133 87 9,525
A1249XPL-9.6 9,6 71 133 87 9,6
A1249XPL-9.7 9,7 71 133 87 9,7
A1249XPL-9.8 9,8 71 133 87 9,8
A1249XPL-9.9 9,9 71 133 87 9,9
A1249XPL-25/64IN 9,922 25/64“ 71 133 87 9,922
A1249XPL-10 10 71 133 87 10
A1249XPL-10.2 10,2 71 133 87 10,2
A1249XPL-13/32IN 10,319 13/32“ 71 133 87 10,319
A1249XPL-10.5 10,5 71 133 87 10,5
A1249XPL-27/64IN 10,716 27/64“ 76 142 94 10,716
A1249XPL-11 11 76 142 94 11
A1249XPL-7/16IN 11,113 7/16“ 76 142 94 11,113
A1249XPL-11.2 11,2 76 142 94 11,2
A1249XPL-11.3 11,3 76 142 94 11,3
A1249XPL-11.5 11,5 76 142 94 11,5
A1249XPL-29/64IN 11,509 29/64“ 76 142 94 11,509
A1249XPL-15/32IN 11,906 15/32“ 87 151 101 11,906
A1249XPL-12 12 87 151 101 12
A1249XPL-31/64IN 12,303 31/64“ 87 151 101 12,303
A1249XPL-12.5 12,5 87 151 101 12,5
A1249XPL-1/2IN 12,7 1/2“ 87 151 101 12,7
A1249XPL-13 13 87 151 101 13
A1249XPL-13.1 13,1 87 151 101 13,1
A1249XPL-13.3 13,3 94 160 108 13,3
A1249XPL-13.5 13,5 94 160 108 13,5
A1249XPL-14 14 94 160 108 14
A1249XPL-14.5 14,5 99 169 114 14,5
A1249XPL-15 15 99 169 114 15
A1249XPL-15.1 15,1 104 178 120 15,1
A1249XPL-15.3 15,3 104 178 120 15,3
A1249XPL-15.5 15,5 104 178 120 15,5
A1249XPL-16 16 104 178 120 16
A1249XPL-16.5 16,5 108 184 125 16,5
A1249XPL-17 17 108 184 125 17
A1249XPL-17.5 17,5 112 191 130 17,5
A1249XPL-18 18 112 191 130 18
A1249XPL-18.5 18,5 116 198 135 18,5
A1249XPL-19 19 116 198 135 19
A1249XPL-19.5 19,5 120 205 140 19,5
A1249XPL-20 20 120 205 140 20
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Foret pour perçage profond en HSS-E
A1254TFT
VA Inox

Désignation  
TFT

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1254TFT-3 3 28 61 33 3
A1254TFT-3.2 3,2 30 65 36 3,2
A1254TFT-3.3 3,3 30 65 36 3,3
A1254TFT-3.4 3,4 33 70 39 3,4
A1254TFT-3.5 3,5 33 70 39 3,5
A1254TFT-3.7 3,7 33 70 39 3,7
A1254TFT-3.8 3,8 36 75 43 3,8
A1254TFT-4 4 36 75 43 4
A1254TFT-4.2 4,2 36 75 43 4,2
A1254TFT-4.3 4,3 39 80 47 4,3
A1254TFT-4.5 4,5 39 80 47 4,5
A1254TFT-4.65 4,65 39 80 47 4,65
A1254TFT-4.7 4,7 39 80 47 4,7
A1254TFT-4.8 4,8 44 86 52 4,8
A1254TFT-5 5 44 86 52 5
A1254TFT-5.1 5,1 44 86 52 5,1
A1254TFT-5.3 5,3 44 86 52 5,3
A1254TFT-5.5 5,5 48 93 57 5,5
A1254TFT-5.55 5,55 48 93 57 5,55
A1254TFT-5.6 5,6 48 93 57 5,6
A1254TFT-5.8 5,8 48 93 57 5,8
A1254TFT-6 6 48 93 57 6
A1254TFT-6.5 6,5 52 101 63 6,5
A1254TFT-6.6 6,6 52 101 63 6,6
A1254TFT-6.8 6,8 57 109 69 6,8
A1254TFT-6.9 6,9 57 109 69 6,9
A1254TFT-7 7 57 109 69 7
A1254TFT-7.4 7,4 57 109 69 7,4
A1254TFT-7.5 7,5 57 109 69 7,5
A1254TFT-7.8 7,8 62 117 75 7,8
A1254TFT-8 8 62 117 75 8
A1254TFT-8.5 8,5 62 117 75 8,5
A1254TFT-8.6 8,6 66 125 81 8,6
A1254TFT-8.8 8,8 66 125 81 8,8
A1254TFT-9 9 66 125 81 9
A1254TFT-9.3 9,3 66 125 81 9,3
A1254TFT-9.4 9,4 66 125 81 9,4
A1254TFT-9.5 9,5 66 125 81 9,5
A1254TFT-9.8 9,8 71 133 87 9,8
A1254TFT-10 10 71 133 87 10
A1254TFT-10.2 10,2 71 133 87 10,2
A1254TFT-10.3 10,3 71 133 87 10,3
A1254TFT-10.5 10,5 71 133 87 10,5
A1254TFT-11 11 76 142 94 11
A1254TFT-11.2 11,2 76 142 94 11,2
A1254TFT-11.3 11,3 76 142 94 11,3
A1254TFT-11.5 11,5 76 142 94 11,5
A1254TFT-11.8 11,8 76 142 94 11,8

P M K N S H O

TFT C C C C C C C
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DIN
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Suite

Application principale

Autre application
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Désignation  
TFT

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1254TFT-12 12 87 151 101 12
A1254TFT-12.1 12,1 87 151 101 12,1
A1254TFT-12.5 12,5 87 151 101 12,5
A1254TFT-13 13 87 151 101 13
A1254TFT-13.2 13,2 87 151 101 13,2
A1254TFT-13.5 13,5 94 160 108 13,5
A1254TFT-14 14 94 160 108 14
A1254TFT-14.1 14,1 99 169 114 14,1
A1254TFT-14.2 14,2 99 169 114 14,2
A1254TFT-14.5 14,5 99 169 114 14,5
A1254TFT-15 15 99 169 114 15
A1254TFT-15.1 15,1 104 178 120 15,1
A1254TFT-15.2 15,2 104 178 120 15,2
A1254TFT-15.5 15,5 104 178 120 15,5
A1254TFT-16 16 104 178 120 16



B 294

Perçage en pleine matière
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– Sans traitement jusqu’à 1,9 mm

Foret hélicoïdal en HSS-E
A1247
Alpha® XE

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1247-1 1 10 34 12 1
A1247-NO60 1,016 No. 60 10 34 12 1,016
A1247-NO59 1,041 No. 59 10 34 12 1,041
A1247-NO58 1,067 No. 58 12 36 14 1,067
A1247-NO57 1,092 No. 57 12 36 14 1,092
A1247-1.1 1,1 12 36 14 1,1
A1247-NO56 1,181 No. 56 14 38 16 1,181
A1247-3/64IN 1,191 3/64“ 14 38 16 1,191
A1247-1.2 1,2 14 38 16 1,2
A1247-1.25 1,25 14 38 16 1,25
A1247-1.3 1,3 14 38 16 1,3
A1247-NO55 1,321 No. 55 15 40 18 1,321
A1247-NO54 1,397 No. 54 15 40 18 1,397
A1247-1.4 1,4 15 40 18 1,4
A1247-1.5 1,5 15 40 18 1,5
A1247-NO53 1,511 No. 53 17 43 20 1,511
A1247-1/16IN 1,588 1/16“ 17 43 20 1,588
A1247-1.6 1,6 17 43 20 1,6
A1247-NO52 1,613 No. 52 17 43 20 1,613
A1247-1.7 1,7 17 43 20 1,7
A1247-NO51 1,702 No. 51 19 46 22 1,702
A1247-NO50 1,778 No. 50 19 46 22 1,778
A1247-1.8 1,8 19 46 22 1,8
A1247-NO49 1,854 No. 49 19 46 22 1,854
A1247-1.9 1,9 19 46 22 1,9
A1247-NO48 1,93 No. 48 20 49 24 1,93
A1247-5/64IN 1,984 5/64“ 20 49 24 1,984
A1247-NO47 1,994 No. 47 20 49 24 1,994
A1247-2 2 20 49 24 2
A1247-NO46 2,057 No. 46 20 49 24 2,057
A1247-NO45 2,083 No. 45 20 49 24 2,083
A1247-2.1 2,1 20 49 24 2,1
A1247-NO44 2,184 No. 44 23 53 27 2,184
A1247-2.2 2,2 23 53 27 2,2
A1247-NO43 2,261 No. 43 23 53 27 2,261
A1247-2.3 2,3 23 53 27 2,3
A1247-NO42 2,375 No. 42 26 57 30 2,375
A1247-3/32IN 2,381 3/32“ 26 57 30 2,381
A1247-2.4 2,4 26 57 30 2,4
A1247-NO41 2,438 No. 41 26 57 30 2,438
A1247-NO40 2,489 No. 40 26 57 30 2,489
A1247-2.5 2,5 26 57 30 2,5
A1247-NO39 2,527 No. 39 26 57 30 2,527
A1247-NO38 2,578 No. 38 26 57 30 2,578
A1247-2.6 2,6 26 57 30 2,6
A1247-NO37 2,642 No. 37 26 57 30 2,642
A1247-2.7 2,7 28 61 33 2,7
A1247-NO36 2,705 No. 36 28 61 33 2,705

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C
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DIN
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Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique 
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1247-7/64IN 2,778 7/64“ 28 61 33 2,778
A1247-NO35 2,794 No. 35 28 61 33 2,794
A1247-2.8 2,8 28 61 33 2,8
A1247-NO34 2,819 No. 34 28 61 33 2,819
A1247-NO33 2,87 No. 33 28 61 33 2,87
A1247-2.9 2,9 28 61 33 2,9
A1247-NO32 2,946 No. 32 28 61 33 2,946
A1247-3 3 28 61 33 3
A1247-NO31 3,048 No. 31 30 65 36 3,048
A1247-3.1 3,1 30 65 36 3,1
A1247-1/8IN 3,175 1/8“ 30 65 36 3,175
A1247-3.2 3,2 30 65 36 3,2
A1247-NO30 3,264 No. 30 30 65 36 3,264
A1247-3.3 3,3 30 65 36 3,3
A1247-3.4 3,4 33 70 39 3,4
A1247-NO29 3,454 No. 29 33 70 39 3,454
A1247-3.5 3,5 33 70 39 3,5
A1247-NO28 3,569 No. 28 33 70 39 3,569
A1247-9/64IN 3,572 9/64“ 33 70 39 3,572
A1247-3.6 3,6 33 70 39 3,6
A1247-NO27 3,658 No. 27 33 70 39 3,658
A1247-3.7 3,7 33 70 39 3,7
A1247-NO26 3,734 No. 26 33 70 39 3,734
A1247-NO25 3,797 No. 25 36 75 43 3,797
A1247-3.8 3,8 36 75 43 3,8
A1247-NO24 3,861 No. 24 36 75 43 3,861
A1247-3.9 3,9 36 75 43 3,9
A1247-NO23 3,912 No. 23 36 75 43 3,912
A1247-5/32IN 3,969 5/32“ 36 75 43 3,969
A1247-NO22 3,988 No. 22 36 75 43 3,988
A1247-4 4 36 75 43 4
A1247-NO21 4,039 No. 21 36 75 43 4,039
A1247-NO20 4,089 No. 20 36 75 43 4,089
A1247-4.1 4,1 36 75 43 4,1
A1247-4.2 4,2 36 75 43 4,2
A1247-NO19 4,216 No. 19 36 75 43 4,216
A1247-4.3 4,3 39 80 47 4,3
A1247-NO18 4,305 No. 18 39 80 47 4,305
A1247-11/64IN 4,366 11/64“ 39 80 47 4,366
A1247-NO17 4,394 No. 17 39 80 47 4,394
A1247-4.4 4,4 39 80 47 4,4
A1247-NO16 4,496 No. 16 39 80 47 4,496
A1247-4.5 4,5 39 80 47 4,5
A1247-NO15 4,572 No. 15 39 80 47 4,572
A1247-4.6 4,6 39 80 47 4,6
A1247-NO14 4,623 No. 14 39 80 47 4,623
A1247-NO13 4,699 No. 13 39 80 47 4,699
A1247-4.7 4,7 39 80 47 4,7
A1247-3/16IN 4,763 3/16“ 44 86 52 4,763
A1247-4.8 4,8 44 86 52 4,8
A1247-NO12 4,801 No. 12 44 86 52 4,801
A1247-NO11 4,851 No. 11 44 86 52 4,851
A1247-4.9 4,9 44 86 52 4,9
A1247-NO10 4,915 No. 10 44 86 52 4,915
A1247-NO9 4,978 No. 09 44 86 52 4,978
A1247-5 5 44 86 52 5
A1247-NO8 5,055 No. 08 44 86 52 5,055
A1247-5.1 5,1 44 86 52 5,1
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Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1247-NO7 5,105 No. 07 44 86 52 5,105
A1247-13/64IN 5,159 13/64“ 44 86 52 5,159
A1247-NO6 5,182 No. 06 44 86 52 5,182
A1247-5.2 5,2 44 86 52 5,2
A1247-NO5 5,22 No. 05 44 86 52 5,22
A1247-5.3 5,3 44 86 52 5,3
A1247-NO4 5,309 No. 04 48 93 57 5,309
A1247-5.4 5,4 48 93 57 5,4
A1247-NO3 5,41 No. 03 48 93 57 5,41
A1247-5.5 5,5 48 93 57 5,5
A1247-7/32IN 5,556 7/32“ 48 93 57 5,556
A1247-5.6 5,6 48 93 57 5,6
A1247-NO2 5,613 No. 02 48 93 57 5,613
A1247-5.7 5,7 48 93 57 5,7
A1247-NO1 5,791 No. 01 48 93 57 5,791
A1247-5.8 5,8 48 93 57 5,8
A1247-5.9 5,9 48 93 57 5,9
A1247-15/64IN 5,953 15/64“ 48 93 57 5,953
A1247-6 6 48 93 57 6
A1247-6.1 6,1 52 101 63 6,1
A1247-6.2 6,2 52 101 63 6,2
A1247-6.3 6,3 52 101 63 6,3
A1247-1/4IN 6,35 1/4“ 52 101 63 6,35
A1247-6.4 6,4 52 101 63 6,4
A1247-6.5 6,5 52 101 63 6,5
A1247-6.6 6,6 52 101 63 6,6
A1247-6.7 6,7 52 101 63 6,7
A1247-17/64IN 6,747 17/64“ 57 109 69 6,747
A1247-6.8 6,8 57 109 69 6,8
A1247-6.9 6,9 57 109 69 6,9
A1247-7 7 57 109 69 7
A1247-7.1 7,1 57 109 69 7,1
A1247-9/32IN 7,144 9/32“ 57 109 69 7,144
A1247-7.2 7,2 57 109 69 7,2
A1247-7.3 7,3 57 109 69 7,3
A1247-7.4 7,4 57 109 69 7,4
A1247-7.5 7,5 57 109 69 7,5
A1247-19/64IN 7,541 19/64“ 62 117 75 7,541
A1247-7.6 7,6 62 117 75 7,6
A1247-7.7 7,7 62 117 75 7,7
A1247-7.8 7,8 62 117 75 7,8
A1247-7.9 7,9 62 117 75 7,9
A1247-5/16IN 7,938 5/16“ 62 117 75 7,938
A1247-8 8 62 117 75 8
A1247-8.1 8,1 62 117 75 8,1
A1247-8.2 8,2 62 117 75 8,2
A1247-8.3 8,3 62 117 75 8,3
A1247-21/64IN 8,334 21/64“ 62 117 75 8,334
A1247-8.4 8,4 62 117 75 8,4
A1247-8.5 8,5 62 117 75 8,5
A1247-8.6 8,6 66 125 81 8,6
A1247-8.7 8,7 66 125 81 8,7
A1247-11/32IN 8,731 11/32“ 66 125 81 8,731
A1247-8.8 8,8 66 125 81 8,8
A1247-8.9 8,9 66 125 81 8,9
A1247-9 9 66 125 81 9
A1247-9.1 9,1 66 125 81 9,1
A1247-23/64IN 9,128 23/64“ 66 125 81 9,128
A1247-9.2 9,2 66 125 81 9,2
A1247-9.3 9,3 66 125 81 9,3
A1247-9.4 9,4 66 125 81 9,4
A1247-9.5 9,5 66 125 81 9,5
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Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
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mm
l2  
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d1  
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d1

Lc

l1

Dc

l2

A1247-3/8IN 9,525 3/8“ 71 133 87 9,525
A1247-9.6 9,6 71 133 87 9,6
A1247-9.7 9,7 71 133 87 9,7
A1247-9.8 9,8 71 133 87 9,8
A1247-9.9 9,9 71 133 87 9,9
A1247-25/64IN 9,922 25/64“ 71 133 87 9,922
A1247-10 10 71 133 87 10
A1247-10.2 10,2 71 133 87 10,2
A1247-13/32IN 10,319 13/32“ 71 133 87 10,319
A1247-10.5 10,5 71 133 87 10,5
A1247-27/64IN 10,716 27/64“ 76 142 94 10,716
A1247-10.8 10,8 76 142 94 10,8
A1247-11 11 76 142 94 11
A1247-7/16IN 11,113 7/16“ 76 142 94 11,113
A1247-11.2 11,2 76 142 94 11,2
A1247-11.5 11,5 76 142 94 11,5
A1247-29/64IN 11,509 29/64“ 76 142 94 11,509
A1247-11.8 11,8 76 142 94 11,8
A1247-15/32IN 11,906 15/32“ 87 151 101 11,906
A1247-12 12 87 151 101 12
A1247-31/64IN 12,303 31/64“ 87 151 101 12,303
A1247-12.5 12,5 87 151 101 12,5
A1247-1/2IN 12,7 1/2“ 87 151 101 12,7
A1247-13 13 87 151 101 13
A1247-13.1 13,1 87 151 101 13,1
A1247-13.3 13,3 94 160 108 13,3
A1247-13.5 13,5 94 160 108 13,5
A1247-14 14 94 160 108 14
A1247-14.5 14,5 99 169 114 14,5
A1247-15 15 99 169 114 15
A1247-15.1 15,1 104 178 120 15,1
A1247-15.3 15,3 104 178 120 15,3
A1247-15.5 15,5 104 178 120 15,5
A1247-16 16 104 178 120 16
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– Disponible en coffret

Foret hélicoïdal en HSS-E
A1244
VA

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1244-0.3 0,3 2,5 19 3 0,3
A1244-NO80 0,343 No. 80 3,4 19 4 0,343
A1244-0.35 0,35 3,4 19 4 0,35
A1244-NO79 0,368 No. 79 3,4 19 4 0,368
A1244-1/64IN 0,397 1/64“ 4,2 20 5 0,397
A1244-0.4 0,4 4,2 20 5 0,4
A1244-NO78 0,406 No. 78 4,2 20 5 0,406
A1244-0.45 0,45 4,2 20 5 0,45
A1244-NO77 0,457 No. 77 4,2 20 5 0,457
A1244-0.5 0,5 5,2 22 6 0,5
A1244-NO76 0,508 No. 76 5,2 22 6 0,508
A1244-NO75 0,533 No. 75 6,1 24 7 0,533
A1244-0.55 0,55 6,1 24 7 0,55
A1244-NO74 0,572 No. 74 6,1 24 7 0,572
A1244-0.6 0,6 6,1 24 7 0,6
A1244-NO73 0,61 No. 73 6,9 26 8 0,61
A1244-NO72 0,635 No. 72 6,9 26 8 0,635
A1244-0.65 0,65 6,9 26 8 0,65
A1244-NO71 0,66 No. 71 6,9 26 8 0,66
A1244-0.7 0,7 7,8 28 9 0,7
A1244-NO70 0,711 No. 70 7,8 28 9 0,711
A1244-NO69 0,742 No. 69 7,8 28 9 0,742
A1244-0.75 0,75 7,8 28 9 0,75
A1244-NO68 0,787 No. 68 8,7 30 10 0,787
A1244-1/32IN 0,794 1/32“ 8,7 30 10 0,794
A1244-0.8 0,8 8,7 30 10 0,8
A1244-NO67 0,813 No. 67 8,7 30 10 0,813
A1244-NO66 0,838 No. 66 8,7 30 10 0,838
A1244-0.85 0,85 8,7 30 10 0,85
A1244-NO65 0,889 No. 65 9,5 32 11 0,889
A1244-0.9 0,9 9,5 32 11 0,9
A1244-NO64 0,914 No. 64 9,5 32 11 0,914
A1244-NO63 0,94 No. 63 9,5 32 11 0,94
A1244-0.95 0,95 9,5 32 11 0,95
A1244-NO62 0,965 No. 62 10 34 12 0,965
A1244-NO61 0,991 No. 61 10 34 12 0,991
A1244-1 1 10 34 12 1
A1244-NO60 1,016 No. 60 10 34 12 1,016
A1244-NO59 1,041 No. 59 10 34 12 1,041
A1244-1.05 1,05 10 34 12 1,05
A1244-NO58 1,067 No. 58 12 36 14 1,067
A1244-NO57 1,092 No. 57 12 36 14 1,092
A1244-1.1 1,1 12 36 14 1,1
A1244-1.15 1,15 12 36 14 1,15
A1244-NO56 1,181 No. 56 14 38 16 1,181
A1244-3/64IN 1,191 3/64“ 14 38 16 1,191
A1244-1.2 1,2 14 38 16 1,2
A1244-1.25 1,25 14 38 16 1,25

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

130°

DIN
338~8×Dc
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Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1244-1.3 1,3 14 38 16 1,3
A1244-NO55 1,321 No. 55 15 40 18 1,321
A1244-1.35 1,35 15 40 18 1,35
A1244-NO54 1,397 No. 54 15 40 18 1,397
A1244-1.4 1,4 15 40 18 1,4
A1244-1.45 1,45 15 40 18 1,45
A1244-1.5 1,5 15 40 18 1,5
A1244-NO53 1,511 No. 53 17 43 20 1,511
A1244-1.55 1,55 17 43 20 1,55
A1244-1/16IN 1,588 1/16“ 17 43 20 1,588
A1244-1.6 1,6 17 43 20 1,6
A1244-NO52 1,613 No. 52 17 43 20 1,613
A1244-1.65 1,65 17 43 20 1,65
A1244-1.7 1,7 17 43 20 1,7
A1244-NO51 1,702 No. 51 19 46 22 1,702
A1244-1.75 1,75 19 46 22 1,75
A1244-NO50 1,778 No. 50 19 46 22 1,778
A1244-1.8 1,8 19 46 22 1,8
A1244-1.85 1,85 19 46 22 1,85
A1244-NO49 1,854 No. 49 19 46 22 1,854
A1244-1.9 1,9 19 46 22 1,9
A1244-NO48 1,93 No. 48 20 49 24 1,93
A1244-1.95 1,95 20 49 24 1,95
A1244-5/64IN 1,984 5/64“ 20 49 24 1,984
A1244-NO47 1,994 No. 47 20 49 24 1,994
A1244-2 2 20 49 24 2
A1244-2.05 2,05 20 49 24 2,05
A1244-NO46 2,057 No. 46 20 49 24 2,057
A1244-NO45 2,083 No. 45 20 49 24 2,083
A1244-2.1 2,1 20 49 24 2,1
A1244-2.15 2,15 23 53 27 2,15
A1244-NO44 2,184 No. 44 23 53 27 2,184
A1244-2.2 2,2 23 53 27 2,2
A1244-2.25 2,25 23 53 27 2,25
A1244-NO43 2,261 No. 43 23 53 27 2,261
A1244-2.3 2,3 23 53 27 2,3
A1244-2.35 2,35 23 53 27 2,35
A1244-NO42 2,375 No. 42 26 57 30 2,375
A1244-3/32IN 2,381 3/32“ 26 57 30 2,381
A1244-2.4 2,4 26 57 30 2,4
A1244-NO41 2,438 No. 41 26 57 30 2,438
A1244-2.45 2,45 26 57 30 2,45
A1244-NO40 2,489 No. 40 26 57 30 2,489
A1244-2.5 2,5 26 57 30 2,5
A1244-NO39 2,527 No. 39 26 57 30 2,527
A1244-2.55 2,55 26 57 30 2,55
A1244-NO38 2,578 No. 38 26 57 30 2,578
A1244-2.6 2,6 26 57 30 2,6
A1244-NO37 2,642 No. 37 26 57 30 2,642
A1244-2.65 2,65 26 57 30 2,65
A1244-2.7 2,7 28 61 33 2,7
A1244-NO36 2,705 No. 36 28 61 33 2,705
A1244-2.75 2,75 28 61 33 2,75
A1244-7/64IN 2,778 7/64“ 28 61 33 2,778
A1244-NO35 2,794 No. 35 28 61 33 2,794
A1244-2.8 2,8 28 61 33 2,8
A1244-NO34 2,819 No. 34 28 61 33 2,819
A1244-2.85 2,85 28 61 33 2,85
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A1244-NO33 2,87 No. 33 28 61 33 2,87
A1244-2.9 2,9 28 61 33 2,9
A1244-NO32 2,946 No. 32 28 61 33 2,946
A1244-2.95 2,95 28 61 33 2,95
A1244-3 3 28 61 33 3
A1244-NO31 3,048 No. 31 30 65 36 3,048
A1244-3.1 3,1 30 65 36 3,1
A1244-1/8IN 3,175 1/8“ 30 65 36 3,175
A1244-3.2 3,2 30 65 36 3,2
A1244-NO30 3,264 No. 30 30 65 36 3,264
A1244-3.3 3,3 30 65 36 3,3
A1244-3.4 3,4 33 70 39 3,4
A1244-NO29 3,454 No. 29 33 70 39 3,454
A1244-3.5 3,5 33 70 39 3,5
A1244-NO28 3,569 No. 28 33 70 39 3,569
A1244-9/64IN 3,572 9/64“ 33 70 39 3,572
A1244-3.6 3,6 33 70 39 3,6
A1244-3.65 3,65 33 70 39 3,65
A1244-NO27 3,658 No. 27 33 70 39 3,658
A1244-3.7 3,7 33 70 39 3,7
A1244-NO26 3,734 No. 26 33 70 39 3,734
A1244-NO25 3,797 No. 25 36 75 43 3,797
A1244-3.8 3,8 36 75 43 3,8
A1244-NO24 3,861 No. 24 36 75 43 3,861
A1244-3.9 3,9 36 75 43 3,9
A1244-NO23 3,912 No. 23 36 75 43 3,912
A1244-5/32IN 3,969 5/32“ 36 75 43 3,969
A1244-NO22 3,988 No. 22 36 75 43 3,988
A1244-4 4 36 75 43 4
A1244-NO21 4,039 No. 21 36 75 43 4,039
A1244-NO20 4,089 No. 20 36 75 43 4,089
A1244-4.1 4,1 36 75 43 4,1
A1244-4.2 4,2 36 75 43 4,2
A1244-NO19 4,216 No. 19 36 75 43 4,216
A1244-4.3 4,3 39 80 47 4,3
A1244-NO18 4,305 No. 18 39 80 47 4,305
A1244-11/64IN 4,366 11/64“ 39 80 47 4,366
A1244-NO17 4,394 No. 17 39 80 47 4,394
A1244-4.4 4,4 39 80 47 4,4
A1244-NO16 4,496 No. 16 39 80 47 4,496
A1244-4.5 4,5 39 80 47 4,5
A1244-NO15 4,572 No. 15 39 80 47 4,572
A1244-4.6 4,6 39 80 47 4,6
A1244-NO14 4,623 No. 14 39 80 47 4,623
A1244-NO13 4,699 No. 13 39 80 47 4,699
A1244-4.7 4,7 39 80 47 4,7
A1244-3/16IN 4,763 3/16“ 44 86 52 4,763
A1244-4.8 4,8 44 86 52 4,8
A1244-NO12 4,801 No. 12 44 86 52 4,801
A1244-NO11 4,851 No. 11 44 86 52 4,851
A1244-4.9 4,9 44 86 52 4,9
A1244-NO10 4,915 No. 10 44 86 52 4,915
A1244-NO9 4,978 No. 09 44 86 52 4,978
A1244-5 5 44 86 52 5
A1244-NO8 5,055 No. 08 44 86 52 5,055
A1244-5.1 5,1 44 86 52 5,1
A1244-NO7 5,105 No. 07 44 86 52 5,105
A1244-13/64IN 5,159 13/64“ 44 86 52 5,159
A1244-NO6 5,182 No. 06 44 86 52 5,182
A1244-5.2 5,2 44 86 52 5,2
A1244-NO5 5,22 No. 05 44 86 52 5,22
A1244-5.3 5,3 44 86 52 5,3
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Désignation 
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Dc  
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d1

Lc
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Dc

l2

A1244-NO4 5,309 No. 04 48 93 57 5,309
A1244-5.4 5,4 48 93 57 5,4
A1244-NO3 5,41 No. 03 48 93 57 5,41
A1244-5.5 5,5 48 93 57 5,5
A1244-7/32IN 5,556 7/32“ 48 93 57 5,556
A1244-5.6 5,6 48 93 57 5,6
A1244-NO2 5,613 No. 02 48 93 57 5,613
A1244-5.7 5,7 48 93 57 5,7
A1244-NO1 5,791 No. 01 48 93 57 5,791
A1244-5.8 5,8 48 93 57 5,8
A1244-5.9 5,9 48 93 57 5,9
A1244-15/64IN 5,953 15/64“ 48 93 57 5,953
A1244-6 6 48 93 57 6
A1244-6.1 6,1 52 101 63 6,1
A1244-6.2 6,2 52 101 63 6,2
A1244-6.3 6,3 52 101 63 6,3
A1244-1/4IN 6,35 1/4“ 52 101 63 6,35
A1244-6.4 6,4 52 101 63 6,4
A1244-6.5 6,5 52 101 63 6,5
A1244-6.6 6,6 52 101 63 6,6
A1244-6.7 6,7 52 101 63 6,7
A1244-17/64IN 6,747 17/64“ 57 109 69 6,747
A1244-6.8 6,8 57 109 69 6,8
A1244-6.9 6,9 57 109 69 6,9
A1244-7 7 57 109 69 7
A1244-7.1 7,1 57 109 69 7,1
A1244-9/32IN 7,144 9/32“ 57 109 69 7,144
A1244-7.2 7,2 57 109 69 7,2
A1244-7.3 7,3 57 109 69 7,3
A1244-7.4 7,4 57 109 69 7,4
A1244-7.5 7,5 57 109 69 7,5
A1244-19/64IN 7,541 19/64“ 62 117 75 7,541
A1244-7.6 7,6 62 117 75 7,6
A1244-7.7 7,7 62 117 75 7,7
A1244-7.8 7,8 62 117 75 7,8
A1244-7.9 7,9 62 117 75 7,9
A1244-5/16IN 7,938 5/16“ 62 117 75 7,938
A1244-8 8 62 117 75 8
A1244-8.1 8,1 62 117 75 8,1
A1244-8.2 8,2 62 117 75 8,2
A1244-8.3 8,3 62 117 75 8,3
A1244-21/64IN 8,334 21/64“ 62 117 75 8,334
A1244-8.4 8,4 62 117 75 8,4
A1244-8.5 8,5 62 117 75 8,5
A1244-8.6 8,6 66 125 81 8,6
A1244-8.7 8,7 66 125 81 8,7
A1244-11/32IN 8,731 11/32“ 66 125 81 8,731
A1244-8.8 8,8 66 125 81 8,8
A1244-8.9 8,9 66 125 81 8,9
A1244-9 9 66 125 81 9
A1244-9.1 9,1 66 125 81 9,1
A1244-23/64IN 9,128 23/64“ 66 125 81 9,128
A1244-9.2 9,2 66 125 81 9,2
A1244-9.3 9,3 66 125 81 9,3
A1244-9.4 9,4 66 125 81 9,4
A1244-9.5 9,5 66 125 81 9,5
A1244-3/8IN 9,525 3/8“ 71 133 87 9,525
A1244-9.6 9,6 71 133 87 9,6
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A1244-9.7 9,7 71 133 87 9,7
A1244-9.8 9,8 71 133 87 9,8
A1244-9.9 9,9 71 133 87 9,9
A1244-25/64IN 9,922 25/64“ 71 133 87 9,922
A1244-10 10 71 133 87 10
A1244-10.2 10,2 71 133 87 10,2
A1244-13/32IN 10,319 13/32“ 71 133 87 10,319
A1244-10.5 10,5 71 133 87 10,5
A1244-27/64IN 10,716 27/64“ 76 142 94 10,716
A1244-11 11 76 142 94 11
A1244-7/16IN 11,113 7/16“ 76 142 94 11,113
A1244-11.2 11,2 76 142 94 11,2
A1244-11.5 11,5 76 142 94 11,5
A1244-29/64IN 11,509 29/64“ 76 142 94 11,509
A1244-15/32IN 11,906 15/32“ 87 151 101 11,906
A1244-12 12 87 151 101 12
A1244-31/64IN 12,303 31/64“ 87 151 101 12,303
A1244-12.5 12,5 87 151 101 12,5
A1244-1/2IN 12,7 1/2“ 87 151 101 12,7
A1244-13 13 87 151 101 13
A1244-33/64IN 13,097 33/64“ 87 151 101 13,097
A1244-17/32IN 13,494 17/32“ 94 160 108 13,494
A1244-13.5 13,5 94 160 108 13,5
A1244-35/64IN 13,891 35/64“ 94 160 108 13,891
A1244-14 14 94 160 108 14
A1244-9/16IN 14,288 9/16“ 99 169 114 14,288
A1244-14.5 14,5 99 169 114 14,5
A1244-15 15 99 169 114 15



B 303

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1XIII

– Sans traitement jusqu’à 1,9 mm
– Disponible en coffret

Foret pour perçage profond en HSS
A1222
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1222-1 1 10 34 12 1
A1222-NO60 1,016 No. 60 10 34 12 1,016
A1222-NO59 1,041 No. 59 10 34 12 1,041
A1222-NO58 1,067 No. 58 12 36 14 1,067
A1222-NO57 1,092 No. 57 12 36 14 1,092
A1222-1.1 1,1 12 36 14 1,1
A1222-NO56 1,181 No. 56 14 38 16 1,181
A1222-3/64IN 1,191 3/64“ 14 38 16 1,191
A1222-1.2 1,2 14 38 16 1,2
A1222-1.25 1,25 14 38 16 1,25
A1222-1.3 1,3 14 38 16 1,3
A1222-NO55 1,321 No. 55 15 40 18 1,321
A1222-NO54 1,397 No. 54 15 40 18 1,397
A1222-1.4 1,4 15 40 18 1,4
A1222-1.5 1,5 15 40 18 1,5
A1222-NO53 1,511 No. 53 17 43 20 1,511
A1222-1/16IN 1,588 1/16“ 17 43 20 1,588
A1222-1.6 1,6 17 43 20 1,6
A1222-NO52 1,613 No. 52 17 43 20 1,613
A1222-1.7 1,7 17 43 20 1,7
A1222-NO51 1,702 No. 51 19 46 22 1,702
A1222-NO50 1,778 No. 50 19 46 22 1,778
A1222-1.8 1,8 19 46 22 1,8
A1222-NO49 1,854 No. 49 19 46 22 1,854
A1222-1.9 1,9 19 46 22 1,9
A1222-NO48 1,93 No. 48 20 49 24 1,93
A1222-5/64IN 1,984 5/64“ 20 49 24 1,984
A1222-NO47 1,994 No. 47 20 49 24 1,994
A1222-2 2 20 49 24 2
A1222-NO46 2,057 No. 46 20 49 24 2,057
A1222-NO45 2,083 No. 45 20 49 24 2,083
A1222-2.1 2,1 20 49 24 2,1
A1222-NO44 2,184 No. 44 23 53 27 2,184
A1222-2.2 2,2 23 53 27 2,2
A1222-NO43 2,261 No. 43 23 53 27 2,261
A1222-2.3 2,3 23 53 27 2,3
A1222-NO42 2,375 No. 42 26 57 30 2,375
A1222-3/32IN 2,381 3/32“ 26 57 30 2,381
A1222-2.4 2,4 26 57 30 2,4
A1222-NO41 2,438 No. 41 26 57 30 2,438
A1222-NO40 2,489 No. 40 26 57 30 2,489
A1222-2.5 2,5 26 57 30 2,5
A1222-NO39 2,527 No. 39 26 57 30 2,527
A1222-NO38 2,578 No. 38 26 57 30 2,578

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

130°

DIN
338~8×Dc



B 304

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 476D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1222-2.6 2,6 26 57 30 2,6
A1222-NO37 2,642 No. 37 26 57 30 2,642
A1222-2.7 2,7 28 61 33 2,7
A1222-NO36 2,705 No. 36 28 61 33 2,705
A1222-7/64IN 2,778 7/64“ 28 61 33 2,778
A1222-NO35 2,794 No. 35 28 61 33 2,794
A1222-2.8 2,8 28 61 33 2,8
A1222-NO34 2,819 No. 34 28 61 33 2,819
A1222-NO33 2,87 No. 33 28 61 33 2,87
A1222-2.9 2,9 28 61 33 2,9
A1222-NO32 2,946 No. 32 28 61 33 2,946
A1222-3 3 28 61 33 3
A1222-NO31 3,048 No. 31 30 65 36 3,048
A1222-3.1 3,1 30 65 36 3,1
A1222-1/8IN 3,175 1/8“ 30 65 36 3,175
A1222-3.2 3,2 30 65 36 3,2
A1222-NO30 3,264 No. 30 30 65 36 3,264
A1222-3.3 3,3 30 65 36 3,3
A1222-3.4 3,4 33 70 39 3,4
A1222-NO29 3,454 No. 29 33 70 39 3,454
A1222-3.5 3,5 33 70 39 3,5
A1222-NO28 3,569 No. 28 33 70 39 3,569
A1222-9/64IN 3,572 9/64“ 33 70 39 3,572
A1222-3.6 3,6 33 70 39 3,6
A1222-NO27 3,658 No. 27 33 70 39 3,658
A1222-3.7 3,7 33 70 39 3,7
A1222-NO26 3,734 No. 26 33 70 39 3,734
A1222-NO25 3,797 No. 25 36 75 43 3,797
A1222-3.8 3,8 36 75 43 3,8
A1222-NO24 3,861 No. 24 36 75 43 3,861
A1222-3.9 3,9 36 75 43 3,9
A1222-NO23 3,912 No. 23 36 75 43 3,912
A1222-5/32IN 3,969 5/32“ 36 75 43 3,969
A1222-NO22 3,988 No. 22 36 75 43 3,988
A1222-4 4 36 75 43 4
A1222-NO21 4,039 No. 21 36 75 43 4,039
A1222-NO20 4,089 No. 20 36 75 43 4,089
A1222-4.1 4,1 36 75 43 4,1
A1222-4.2 4,2 36 75 43 4,2
A1222-NO19 4,216 No. 19 36 75 43 4,216
A1222-4.3 4,3 39 80 47 4,3
A1222-NO18 4,305 No. 18 39 80 47 4,305
A1222-11/64IN 4,366 11/64“ 39 80 47 4,366
A1222-NO17 4,394 No. 17 39 80 47 4,394
A1222-4.4 4,4 39 80 47 4,4
A1222-NO16 4,496 No. 16 39 80 47 4,496
A1222-4.5 4,5 39 80 47 4,5
A1222-NO15 4,572 No. 15 39 80 47 4,572
A1222-4.6 4,6 39 80 47 4,6
A1222-NO14 4,623 No. 14 39 80 47 4,623
A1222-NO13 4,699 No. 13 39 80 47 4,699
A1222-4.7 4,7 39 80 47 4,7
A1222-3/16IN 4,763 3/16“ 44 86 52 4,763
A1222-4.8 4,8 44 86 52 4,8
A1222-NO12 4,801 No. 12 44 86 52 4,801
A1222-NO11 4,851 No. 11 44 86 52 4,851
A1222-4.9 4,9 44 86 52 4,9
A1222-NO10 4,915 No. 10 44 86 52 4,915
A1222-NO9 4,978 No. 09 44 86 52 4,978
A1222-5 5 44 86 52 5
A1222-NO8 5,055 No. 08 44 86 52 5,055
A1222-5.1 5,1 44 86 52 5,1
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1222-NO7 5,105 No. 07 44 86 52 5,105
A1222-13/64IN 5,159 13/64“ 44 86 52 5,159
A1222-NO6 5,182 No. 06 44 86 52 5,182
A1222-5.2 5,2 44 86 52 5,2
A1222-NO5 5,22 No. 05 44 86 52 5,22
A1222-5.3 5,3 44 86 52 5,3
A1222-NO4 5,309 No. 04 48 93 57 5,309
A1222-5.4 5,4 48 93 57 5,4
A1222-NO3 5,41 No. 03 48 93 57 5,41
A1222-5.5 5,5 48 93 57 5,5
A1222-7/32IN 5,556 7/32“ 48 93 57 5,556
A1222-5.6 5,6 48 93 57 5,6
A1222-NO2 5,613 No. 02 48 93 57 5,613
A1222-5.7 5,7 48 93 57 5,7
A1222-NO1 5,791 No. 01 48 93 57 5,791
A1222-5.8 5,8 48 93 57 5,8
A1222-5.9 5,9 48 93 57 5,9
A1222-LET.A 5,944 Let.A 48 93 57 5,944
A1222-15/64IN 5,953 15/64“ 48 93 57 5,953
A1222-6 6 48 93 57 6
A1222-LET.B 6,045 Let.B 52 101 63 6,045
A1222-6.1 6,1 52 101 63 6,1
A1222-LET.C 6,147 Let.C 52 101 63 6,147
A1222-6.2 6,2 52 101 63 6,2
A1222-LET.D 6,248 Let.D 52 101 63 6,248
A1222-6.3 6,3 52 101 63 6,3
A1222-1/4IN 6,35 1/4“ 52 101 63 6,35
A1222-6.4 6,4 52 101 63 6,4
A1222-6.5 6,5 52 101 63 6,5
A1222-LET.F 6,528 Let.F 52 101 63 6,528
A1222-6.6 6,6 52 101 63 6,6
A1222-LET.G 6,629 Let.G 52 101 63 6,629
A1222-6.7 6,7 52 101 63 6,7
A1222-17/64IN 6,747 17/64“ 57 109 69 6,747
A1222-LET.H 6,756 Let.H 57 109 69 6,756
A1222-6.8 6,8 57 109 69 6,8
A1222-6.9 6,9 57 109 69 6,9
A1222-LET.I 6,909 Let.I 57 109 69 6,909
A1222-7 7 57 109 69 7
A1222-LET.J 7,036 Let.J 57 109 69 7,036
A1222-7.1 7,1 57 109 69 7,1
A1222-LET.K 7,137 Let.K 57 109 69 7,137
A1222-9/32IN 7,144 9/32“ 57 109 69 7,144
A1222-7.2 7,2 57 109 69 7,2
A1222-7.3 7,3 57 109 69 7,3
A1222-LET.L 7,366 Let.L 57 109 69 7,366
A1222-7.4 7,4 57 109 69 7,4
A1222-LET.M 7,493 Let.M 57 109 69 7,493
A1222-7.5 7,5 57 109 69 7,5
A1222-19/64IN 7,541 19/64“ 62 117 75 7,541
A1222-7.6 7,6 62 117 75 7,6
A1222-LET.N 7,671 Let.N 62 117 75 7,671
A1222-7.7 7,7 62 117 75 7,7
A1222-7.8 7,8 62 117 75 7,8
A1222-7.9 7,9 62 117 75 7,9
A1222-5/16IN 7,938 5/16“ 62 117 75 7,938
A1222-8 8 62 117 75 8
A1222-LET.O 8,026 Let.O 62 117 75 8,026
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 476D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1222-8.1 8,1 62 117 75 8,1
A1222-8.2 8,2 62 117 75 8,2
A1222-LET.P 8,204 Let.P 62 117 75 8,204
A1222-8.3 8,3 62 117 75 8,3
A1222-21/64IN 8,334 21/64“ 62 117 75 8,334
A1222-8.4 8,4 62 117 75 8,4
A1222-LET.Q 8,433 Let.Q 62 117 75 8,433
A1222-8.5 8,5 62 117 75 8,5
A1222-8.6 8,6 66 125 81 8,6
A1222-LET.R 8,611 Let.R 66 125 81 8,611
A1222-8.7 8,7 66 125 81 8,7
A1222-11/32IN 8,731 11/32“ 66 125 81 8,731
A1222-8.8 8,8 66 125 81 8,8
A1222-LET.S 8,839 Let.S 66 125 81 8,839
A1222-8.9 8,9 66 125 81 8,9
A1222-9 9 66 125 81 9
A1222-LET.T 9,093 Let.T 66 125 81 9,093
A1222-9.1 9,1 66 125 81 9,1
A1222-23/64IN 9,128 23/64“ 66 125 81 9,128
A1222-9.2 9,2 66 125 81 9,2
A1222-9.3 9,3 66 125 81 9,3
A1222-LET.U 9,347 Let.U 66 125 81 9,347
A1222-9.4 9,4 66 125 81 9,4
A1222-9.5 9,5 66 125 81 9,5
A1222-3/8IN 9,525 3/8“ 71 133 87 9,525
A1222-LET.V 9,576 Let.V 71 133 87 9,576
A1222-9.6 9,6 71 133 87 9,6
A1222-9.7 9,7 71 133 87 9,7
A1222-9.8 9,8 71 133 87 9,8
A1222-LET.W 9,804 Let.W 71 133 87 9,804
A1222-9.9 9,9 71 133 87 9,9
A1222-25/64IN 9,922 25/64“ 71 133 87 9,922
A1222-10 10 71 133 87 10
A1222-LET.X 10,084 Let.X 71 133 87 10,084
A1222-10.2 10,2 71 133 87 10,2
A1222-LET.Y 10,262 Let.Y 71 133 87 10,262
A1222-13/32IN 10,319 13/32“ 71 133 87 10,319
A1222-LET.Z 10,49 Let.Z 71 133 87 10,49
A1222-10.5 10,5 71 133 87 10,5
A1222-27/64IN 10,716 27/64“ 76 142 94 10,716
A1222-10.8 10,8 76 142 94 10,8
A1222-11 11 76 142 94 11
A1222-7/16IN 11,113 7/16“ 76 142 94 11,113
A1222-11.2 11,2 76 142 94 11,2
A1222-11.5 11,5 76 142 94 11,5
A1222-29/64IN 11,509 29/64“ 76 142 94 11,509
A1222-11.8 11,8 76 142 94 11,8
A1222-15/32IN 11,906 15/32“ 87 151 101 11,906
A1222-12 12 87 151 101 12
A1222-31/64IN 12,303 31/64“ 87 151 101 12,303
A1222-12.5 12,5 87 151 101 12,5
A1222-1/2IN 12,7 1/2“ 87 151 101 12,7
A1222-13 13 87 151 101 13
A1222-33/64IN 13,097 33/64“ 87 151 101 13,097
A1222-13.1 13,1 87 151 101 13,1
A1222-13.3 13,3 94 160 108 13,3
A1222-17/32IN 13,494 17/32“ 94 160 108 13,494
A1222-13.5 13,5 94 160 108 13,5
A1222-35/64IN 13,891 35/64“ 94 160 108 13,891
A1222-14 14 94 160 108 14
A1222-9/16IN 14,288 9/16“ 99 169 114 14,288
A1222-14.5 14,5 99 169 114 14,5
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1222-37/64IN 14,684 37/64“ 99 169 114 14,684
A1222-15 15 99 169 114 15
A1222-19/32IN 15,081 19/32“ 104 178 120 15,081
A1222-15.1 15,1 104 178 120 15,1
A1222-15.3 15,3 104 178 120 15,3
A1222-39/64IN 15,478 39/64“ 104 178 120 15,478
A1222-15.5 15,5 104 178 120 15,5
A1222-5/8IN 15,875 5/8“ 104 178 120 15,875
A1222-16 16 104 178 120 16
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1

– Disponible en coffret
– Type N

Foret hélicoïdal en HSS
A1211 / A1211TIN

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1211-0.2 0,2 2,1 19 2,5 0,2
A1211-0.22 0,22 2,1 19 2,5 0,22
A1211-0.23 0,23 2,1 19 2,5 0,23
A1211-0.25 0,25 2,5 19 3 0,25
A1211-0.27 0,27 2,5 19 3 0,27
A1211-0.28 0,28 2,5 19 3 0,28
A1211-0.29 0,29 2,5 19 3 0,29
A1211-0.3 0,3 2,5 19 3 0,3
A1211-0.31 0,31 3,4 19 4 0,31
A1211-NO82 0,318 No. 82 3,4 19 4 0,318
A1211-0.32 0,32 3,4 19 4 0,32
A1211-0.33 0,33 No. 81 3,4 19 4 0,33
A1211-0.34 0,34 3,4 19 4 0,34
A1211-NO80 0,343 No. 80 3,4 19 4 0,343
A1211-0.35 0,35 3,4 19 4 0,35
A1211-NO79 0,368 No. 79 3,4 19 4 0,368
A1211-0.38 0,38 3,4 19 4 0,38
A1211-1/64IN 0,397 1/64“ 4,2 20 5 0,397
A1211-0.4 0,4 4,2 20 5 0,4
A1211-NO78 0,406 No. 78 4,2 20 5 0,406
A1211-0.42 0,42 4,2 20 5 0,42
A1211-0.43 0,43 4,2 20 5 0,43
A1211-0.45 0,45 4,2 20 5 0,45
A1211-NO77 0,457 No. 77 4,2 20 5 0,457
A1211-0.47 0,47 4,2 20 5 0,47
A1211-0.48 0,48 4,2 20 5 0,48
A1211-0.49 0,49 5,2 22 6 0,49

A1211TIN-0.5 A1211-0.5 0,5 5,2 22 6 0,5
A1211-NO76 0,508 No. 76 5,2 22 6 0,508
A1211-0.51 0,51 5,2 22 6 0,51
A1211-0.52 0,52 5,2 22 6 0,52
A1211-0.53 0,53 5,2 22 6 0,53
A1211-NO75 0,533 No. 75 6,1 24 7 0,533
A1211-0.54 0,54 6,1 24 7 0,54
A1211-0.55 0,55 6,1 24 7 0,55
A1211-0.57 0,57 6,1 24 7 0,57
A1211-NO74 0,572 No. 74 6,1 24 7 0,572
A1211-0.58 0,58 6,1 24 7 0,58
A1211-0.59 0,59 6,1 24 7 0,59

A1211TIN-0.6 A1211-0.6 0,6 6,1 24 7 0,6
A1211-NO73 0,61 No. 73 6,9 26 8 0,61
A1211-0.62 0,62 6,9 26 8 0,62
A1211-0.63 0,63 6,9 26 8 0,63
A1211-NO72 0,635 No. 72 6,9 26 8 0,635
A1211-0.65 0,65 6,9 26 8 0,65
A1211-NO71 0,66 No. 71 6,9 26 8 0,66
A1211-0.67 0,67 6,9 26 8 0,67
A1211-0.68 0,68 7,8 28 9 0,68

P M K N S H O

TIN C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C C

118°

DIN
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Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1211TIN-0.7 A1211-0.7 0,7 7,8 28 9 0,7
A1211-NO70 0,711 No. 70 7,8 28 9 0,711
A1211-0.72 0,72 7,8 28 9 0,72
A1211-0.73 0,73 7,8 28 9 0,73
A1211-NO69 0,742 No. 69 7,8 28 9 0,742
A1211-0.75 0,75 7,8 28 9 0,75
A1211-0.76 0,76 8,7 30 10 0,76
A1211-0.78 0,78 8,7 30 10 0,78
A1211-NO68 0,787 No. 68 8,7 30 10 0,787
A1211-1/32IN 0,794 1/32“ 8,7 30 10 0,794

A1211TIN-0.8 A1211-0.8 0,8 8,7 30 10 0,8
A1211-0.81 0,81 8,7 30 10 0,81
A1211-NO67 0,813 No. 67 8,7 30 10 0,813
A1211-0.82 0,82 8,7 30 10 0,82
A1211-0.83 0,83 8,7 30 10 0,83
A1211-NO66 0,838 No. 66 8,7 30 10 0,838
A1211-0.85 0,85 8,7 30 10 0,85
A1211-0.87 0,87 9,5 32 11 0,87
A1211-0.88 0,88 9,5 32 11 0,88
A1211-NO65 0,889 No. 65 9,5 32 11 0,889

A1211TIN-0.9 A1211-0.9 0,9 9,5 32 11 0,9
A1211-0.91 0,91 9,5 32 11 0,91
A1211-NO64 0,914 No. 64 9,5 32 11 0,914
A1211-0.92 0,92 9,5 32 11 0,92
A1211-NO63 0,94 No. 63 9,5 32 11 0,94
A1211-0.95 0,95 9,5 32 11 0,95
A1211-0.96 0,96 10 34 12 0,96
A1211-NO62 0,965 No. 62 10 34 12 0,965
A1211-0.97 0,97 10 34 12 0,97
A1211-0.98 0,98 10 34 12 0,98
A1211-0.99 0,99 10 34 12 0,99
A1211-NO61 0,991 No. 61 10 34 12 0,991

A1211TIN-1 A1211-1 1 10 34 12 1
A1211-1.01 1,01 10 34 12 1,01
A1211-NO60 1,016 No. 60 10 34 12 1,016
A1211-1.02 1,02 10 34 12 1,02
A1211-1.03 1,03 10 34 12 1,03
A1211-1.04 1,04 10 34 12 1,04
A1211-NO59 1,041 No. 59 10 34 12 1,041
A1211-1.05 1,05 10 34 12 1,05
A1211-NO58 1,067 No. 58 12 36 14 1,067
A1211-NO57 1,092 No. 57 12 36 14 1,092

A1211TIN-1.1 A1211-1.1 1,1 12 36 14 1,1
A1211-1.12 1,12 12 36 14 1,12
A1211-1.13 1,13 12 36 14 1,13
A1211-1.15 1,15 12 36 14 1,15
A1211-1.18 1,18 12 36 14 1,18
A1211-NO56 1,181 No. 56 14 38 16 1,181
A1211-3/64IN 1,191 3/64“ 14 38 16 1,191

A1211TIN-1.2 A1211-1.2 1,2 14 38 16 1,2
A1211-1.21 1,21 14 38 16 1,21
A1211-1.22 1,22 14 38 16 1,22
A1211-1.23 1,23 14 38 16 1,23
A1211-1.24 1,24 14 38 16 1,24
A1211-1.25 1,25 14 38 16 1,25
A1211-1.27 1,27 14 38 16 1,27
A1211-1.28 1,28 14 38 16 1,28

A1211TIN-1.3 A1211-1.3 1,3 14 38 16 1,3
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A1211-NO55 1,321 No. 55 15 40 18 1,321
A1211-1.33 1,33 15 40 18 1,33
A1211-1.35 1,35 15 40 18 1,35
A1211-1.36 1,36 15 40 18 1,36
A1211-1.37 1,37 15 40 18 1,37
A1211-NO54 1,397 No. 54 15 40 18 1,397

A1211TIN-1.4 A1211-1.4 1,4 15 40 18 1,4
A1211-1.42 1,42 15 40 18 1,42
A1211-1.43 1,43 15 40 18 1,43
A1211-1.45 1,45 15 40 18 1,45
A1211-1.49 1,49 15 40 18 1,49

A1211TIN-1.5 A1211-1.5 1,5 15 40 18 1,5
A1211-1.51 1,51 17 43 20 1,51
A1211-NO53 1,511 No. 53 17 43 20 1,511
A1211-1.52 1,52 17 43 20 1,52
A1211-1.53 1,53 17 43 20 1,53
A1211-1.55 1,55 17 43 20 1,55
A1211-1.57 1,57 17 43 20 1,57
A1211-1/16IN 1,588 1/16“ 17 43 20 1,588

A1211TIN-1.6 A1211-1.6 1,6 17 43 20 1,6
A1211-NO52 1,613 No. 52 17 43 20 1,613
A1211-1.63 1,63 17 43 20 1,63
A1211-1.65 1,65 17 43 20 1,65

A1211TIN-1.7 A1211-1.7 1,7 17 43 20 1,7
A1211-NO51 1,702 No. 51 19 46 22 1,702
A1211-1.75 1,75 19 46 22 1,75
A1211-NO50 1,778 No. 50 19 46 22 1,778

A1211TIN-1.8 A1211-1.8 1,8 19 46 22 1,8
A1211-1.85 1,85 19 46 22 1,85
A1211-NO49 1,854 No. 49 19 46 22 1,854

A1211TIN-1.9 A1211-1.9 1,9 19 46 22 1,9
A1211-NO48 1,93 No. 48 20 49 24 1,93
A1211-1.95 1,95 20 49 24 1,95
A1211-5/64IN 1,984 5/64“ 20 49 24 1,984
A1211-NO47 1,994 No. 47 20 49 24 1,994

A1211TIN-2 A1211-2 2 20 49 24 2
A1211-2.05 2,05 20 49 24 2,05
A1211-NO46 2,057 No. 46 20 49 24 2,057
A1211-NO45 2,083 No. 45 20 49 24 2,083

A1211TIN-2.1 A1211-2.1 2,1 20 49 24 2,1
A1211-2.15 2,15 23 53 27 2,15
A1211-NO44 2,184 No. 44 23 53 27 2,184

A1211TIN-2.2 A1211-2.2 2,2 23 53 27 2,2
A1211-2.25 2,25 23 53 27 2,25
A1211-NO43 2,261 No. 43 23 53 27 2,261

A1211TIN-2.3 A1211-2.3 2,3 23 53 27 2,3
A1211-2.35 2,35 23 53 27 2,35
A1211-NO42 2,375 No. 42 26 57 30 2,375
A1211-3/32IN 2,381 3/32“ 26 57 30 2,381

A1211TIN-2.4 A1211-2.4 2,4 26 57 30 2,4
A1211-NO41 2,438 No. 41 26 57 30 2,438
A1211-2.45 2,45 26 57 30 2,45
A1211-NO40 2,489 No. 40 26 57 30 2,489

A1211TIN-2.5 A1211-2.5 2,5 26 57 30 2,5
A1211-NO39 2,527 No. 39 26 57 30 2,527
A1211-2.55 2,55 26 57 30 2,55
A1211-NO38 2,578 No. 38 26 57 30 2,578

A1211TIN-2.6 A1211-2.6 2,6 26 57 30 2,6
A1211-NO37 2,642 No. 37 26 57 30 2,642
A1211-2.65 2,65 26 57 30 2,65

A1211TIN-2.7 A1211-2.7 2,7 28 61 33 2,7
A1211-NO36 2,705 No. 36 28 61 33 2,705
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d1
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l1

Dc

l2

A1211-2.75 2,75 28 61 33 2,75
A1211-7/64IN 2,778 7/64“ 28 61 33 2,778
A1211-NO35 2,794 No. 35 28 61 33 2,794

A1211TIN-2.8 A1211-2.8 2,8 28 61 33 2,8
A1211-NO34 2,819 No. 34 28 61 33 2,819
A1211-2.85 2,85 28 61 33 2,85
A1211-NO33 2,87 No. 33 28 61 33 2,87

A1211TIN-2.9 A1211-2.9 2,9 28 61 33 2,9
A1211-NO32 2,946 No. 32 28 61 33 2,946
A1211-2.95 2,95 28 61 33 2,95

A1211TIN-3 A1211-3 3 28 61 33 3
A1211-NO31 3,048 No. 31 30 65 36 3,048
A1211-3.05 3,05 30 65 36 3,05

A1211TIN-3.1 A1211-3.1 3,1 30 65 36 3,1
A1211-3.15 3,15 30 65 36 3,15
A1211-1/8IN 3,175 1/8“ 30 65 36 3,175

A1211TIN-3.2 A1211-3.2 3,2 30 65 36 3,2
A1211-3.25 3,25 30 65 36 3,25
A1211-NO30 3,264 No. 30 30 65 36 3,264

A1211TIN-3.3 A1211-3.3 3,3 30 65 36 3,3
A1211-3.35 3,35 30 65 36 3,35

A1211TIN-3.4 A1211-3.4 3,4 33 70 39 3,4
A1211-3.45 3,45 33 70 39 3,45
A1211-NO29 3,454 No. 29 33 70 39 3,454

A1211TIN-3.5 A1211-3.5 3,5 33 70 39 3,5
A1211-3.55 3,55 33 70 39 3,55
A1211-NO28 3,569 No. 28 33 70 39 3,569
A1211-9/64IN 3,572 9/64“ 33 70 39 3,572

A1211TIN-3.6 A1211-3.6 3,6 33 70 39 3,6
A1211-3.65 3,65 33 70 39 3,65
A1211-NO27 3,658 No. 27 33 70 39 3,658

A1211TIN-3.7 A1211-3.7 3,7 33 70 39 3,7
A1211-NO26 3,734 No. 26 33 70 39 3,734
A1211-3.75 3,75 33 70 39 3,75
A1211-NO25 3,797 No. 25 36 75 43 3,797

A1211TIN-3.8 A1211-3.8 3,8 36 75 43 3,8
A1211-NO24 3,861 No. 24 36 75 43 3,861

A1211TIN-3.9 A1211-3.9 3,9 36 75 43 3,9
A1211-NO23 3,912 No. 23 36 75 43 3,912
A1211-3.95 3,95 36 75 43 3,95
A1211-5/32IN 3,969 5/32“ 36 75 43 3,969
A1211-NO22 3,988 No. 22 36 75 43 3,988

A1211TIN-4 A1211-4 4 36 75 43 4
A1211-NO21 4,039 No. 21 36 75 43 4,039
A1211-4.05 4,05 36 75 43 4,05
A1211-NO20 4,089 No. 20 36 75 43 4,089

A1211TIN-4.1 A1211-4.1 4,1 36 75 43 4,1
A1211-4.15 4,15 36 75 43 4,15

A1211TIN-4.2 A1211-4.2 4,2 36 75 43 4,2
A1211-NO19 4,216 No. 19 36 75 43 4,216
A1211-4.25 4,25 36 75 43 4,25

A1211TIN-4.3 A1211-4.3 4,3 39 80 47 4,3
A1211-NO18 4,305 No. 18 39 80 47 4,305
A1211-4.35 4,35 39 80 47 4,35
A1211-11/64IN 4,366 11/64“ 39 80 47 4,366
A1211-NO17 4,394 No. 17 39 80 47 4,394

A1211TIN-4.4 A1211-4.4 4,4 39 80 47 4,4
A1211-4.45 4,45 39 80 47 4,45
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A1211-NO16 4,496 No. 16 39 80 47 4,496
A1211TIN-4.5 A1211-4.5 4,5 39 80 47 4,5

A1211-4.55 4,55 39 80 47 4,55
A1211-NO15 4,572 No. 15 39 80 47 4,572

A1211TIN-4.6 A1211-4.6 4,6 39 80 47 4,6
A1211-NO14 4,623 No. 14 39 80 47 4,623
A1211-4.65 4,65 39 80 47 4,65
A1211-NO13 4,699 No. 13 39 80 47 4,699

A1211TIN-4.7 A1211-4.7 4,7 39 80 47 4,7
A1211-4.75 4,75 39 80 47 4,75
A1211-3/16IN 4,763 3/16“ 44 86 52 4,763

A1211TIN-4.8 A1211-4.8 4,8 44 86 52 4,8
A1211-NO12 4,801 No. 12 44 86 52 4,801
A1211-4.85 4,85 44 86 52 4,85
A1211-NO11 4,851 No. 11 44 86 52 4,851

A1211TIN-4.9 A1211-4.9 4,9 44 86 52 4,9
A1211-NO10 4,915 No. 10 44 86 52 4,915
A1211-4.95 4,95 44 86 52 4,95
A1211-NO9 4,978 No. 09 44 86 52 4,978

A1211TIN-5 A1211-5 5 44 86 52 5
A1211-5.05 5,05 44 86 52 5,05
A1211-NO8 5,055 No. 08 44 86 52 5,055

A1211TIN-5.1 A1211-5.1 5,1 44 86 52 5,1
A1211-NO7 5,105 No. 07 44 86 52 5,105
A1211-5.15 5,15 44 86 52 5,15
A1211-13/64IN 5,159 13/64“ 44 86 52 5,159
A1211-NO6 5,182 No. 06 44 86 52 5,182

A1211TIN-5.2 A1211-5.2 5,2 44 86 52 5,2
A1211-NO5 5,22 No. 05 44 86 52 5,22
A1211-5.25 5,25 44 86 52 5,25

A1211TIN-5.3 A1211-5.3 5,3 44 86 52 5,3
A1211-NO4 5,309 No. 04 48 93 57 5,309

A1211TIN-5.4 A1211-5.4 5,4 48 93 57 5,4
A1211-NO3 5,41 No. 03 48 93 57 5,41

A1211TIN-5.5 A1211-5.5 5,5 48 93 57 5,5
A1211-5.55 5,55 48 93 57 5,55
A1211-7/32IN 5,556 7/32“ 48 93 57 5,556

A1211TIN-5.6 A1211-5.6 5,6 48 93 57 5,6
A1211-NO2 5,613 No. 02 48 93 57 5,613

A1211TIN-5.7 A1211-5.7 5,7 48 93 57 5,7
A1211-5.75 5,75 48 93 57 5,75
A1211-NO1 5,791 No. 01 48 93 57 5,791

A1211TIN-5.8 A1211-5.8 5,8 48 93 57 5,8
A1211TIN-5.9 A1211-5.9 5,9 48 93 57 5,9

A1211-LET.A 5,944 Let.A 48 93 57 5,944
A1211-5.95 5,95 48 93 57 5,95
A1211-15/64IN 5,953 15/64“ 48 93 57 5,953

A1211TIN-6 A1211-6 6 48 93 57 6
A1211-LET.B 6,045 Let.B 52 101 63 6,045
A1211-6.05 6,05 52 101 63 6,05

A1211TIN-6.1 A1211-6.1 6,1 52 101 63 6,1
A1211-LET.C 6,147 Let.C 52 101 63 6,147
A1211-6.15 6,15 52 101 63 6,15

A1211TIN-6.2 A1211-6.2 6,2 52 101 63 6,2
A1211-LET.D 6,248 Let.D 52 101 63 6,248
A1211-6.25 6,25 52 101 63 6,25

A1211TIN-6.3 A1211-6.3 6,3 52 101 63 6,3
A1211-1/4IN 6,35 1/4“ 52 101 63 6,35

A1211TIN-6.4 A1211-6.4 6,4 52 101 63 6,4
A1211-6.45 6,45 52 101 63 6,45

A1211TIN-6.5 A1211-6.5 6,5 52 101 63 6,5
A1211-LET.F 6,528 Let.F 52 101 63 6,528
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l2

A1211-6.55 6,55 52 101 63 6,55
A1211TIN-6.6 A1211-6.6 6,6 52 101 63 6,6

A1211-LET.G 6,629 Let.G 52 101 63 6,629
A1211-6.65 6,65 52 101 63 6,65

A1211TIN-6.7 A1211-6.7 6,7 52 101 63 6,7
A1211-17/64IN 6,747 17/64“ 57 109 69 6,747
A1211-6.75 6,75 57 109 69 6,75
A1211-LET.H 6,756 Let.H 57 109 69 6,756

A1211TIN-6.8 A1211-6.8 6,8 57 109 69 6,8
A1211TIN-6.9 A1211-6.9 6,9 57 109 69 6,9

A1211-LET.I 6,909 Let.I 57 109 69 6,909
A1211TIN-7 A1211-7 7 57 109 69 7

A1211-LET.J 7,036 Let.J 57 109 69 7,036
A1211-7.05 7,05 57 109 69 7,05

A1211TIN-7.1 A1211-7.1 7,1 57 109 69 7,1
A1211-LET.K 7,137 Let.K 57 109 69 7,137
A1211-9/32IN 7,144 9/32“ 57 109 69 7,144

A1211TIN-7.2 A1211-7.2 7,2 57 109 69 7,2
A1211-7.25 7,25 57 109 69 7,25

A1211TIN-7.3 A1211-7.3 7,3 57 109 69 7,3
A1211-LET.L 7,366 Let.L 57 109 69 7,366

A1211TIN-7.4 A1211-7.4 7,4 57 109 69 7,4
A1211-LET.M 7,493 Let.M 57 109 69 7,493

A1211TIN-7.5 A1211-7.5 7,5 57 109 69 7,5
A1211-19/64IN 7,541 19/64“ 62 117 75 7,541

A1211TIN-7.6 A1211-7.6 7,6 62 117 75 7,6
A1211-LET.N 7,671 Let.N 62 117 75 7,671

A1211TIN-7.7 A1211-7.7 7,7 62 117 75 7,7
A1211-7.75 7,75 62 117 75 7,75

A1211TIN-7.8 A1211-7.8 7,8 62 117 75 7,8
A1211TIN-7.9 A1211-7.9 7,9 62 117 75 7,9

A1211-5/16IN 7,938 5/16“ 62 117 75 7,938
A1211TIN-8 A1211-8 8 62 117 75 8

A1211-LET.O 8,026 Let.O 62 117 75 8,026
A1211-8.05 8,05 62 117 75 8,05

A1211TIN-8.1 A1211-8.1 8,1 62 117 75 8,1
A1211TIN-8.2 A1211-8.2 8,2 62 117 75 8,2

A1211-LET.P 8,204 Let.P 62 117 75 8,204
A1211-8.25 8,25 62 117 75 8,25

A1211TIN-8.3 A1211-8.3 8,3 62 117 75 8,3
A1211-21/64IN 8,334 21/64“ 62 117 75 8,334

A1211TIN-8.4 A1211-8.4 8,4 62 117 75 8,4
A1211-LET.Q 8,433 Let.Q 62 117 75 8,433

A1211TIN-8.5 A1211-8.5 8,5 62 117 75 8,5
A1211TIN-8.6 A1211-8.6 8,6 66 125 81 8,6

A1211-LET.R 8,611 Let.R 66 125 81 8,611
A1211TIN-8.7 A1211-8.7 8,7 66 125 81 8,7

A1211-11/32IN 8,731 11/32“ 66 125 81 8,731
A1211-8.75 8,75 66 125 81 8,75

A1211TIN-8.8 A1211-8.8 8,8 66 125 81 8,8
A1211-LET.S 8,839 Let.S 66 125 81 8,839

A1211TIN-8.9 A1211-8.9 8,9 66 125 81 8,9
A1211TIN-9 A1211-9 9 66 125 81 9

A1211-LET.T 9,093 Let.T 66 125 81 9,093
A1211TIN-9.1 A1211-9.1 9,1 66 125 81 9,1

A1211-23/64IN 9,128 23/64“ 66 125 81 9,128
A1211TIN-9.2 A1211-9.2 9,2 66 125 81 9,2

A1211-9.25 9,25 66 125 81 9,25
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A1211TIN-9.3 A1211-9.3 9,3 66 125 81 9,3
A1211-LET.U 9,347 Let.U 66 125 81 9,347

A1211TIN-9.4 A1211-9.4 9,4 66 125 81 9,4
A1211TIN-9.5 A1211-9.5 9,5 66 125 81 9,5

A1211-3/8IN 9,525 3/8“ 71 133 87 9,525
A1211-LET.V 9,576 Let.V 71 133 87 9,576

A1211TIN-9.6 A1211-9.6 9,6 71 133 87 9,6
A1211TIN-9.7 A1211-9.7 9,7 71 133 87 9,7

A1211-9.75 9,75 71 133 87 9,75
A1211TIN-9.8 A1211-9.8 9,8 71 133 87 9,8

A1211-LET.W 9,804 Let.W 71 133 87 9,804
A1211TIN-9.9 A1211-9.9 9,9 71 133 87 9,9

A1211-25/64IN 9,922 25/64“ 71 133 87 9,922
A1211TIN-10 A1211-10 10 71 133 87 10

A1211-LET.X 10,084 Let.X 71 133 87 10,084
A1211-10.1 10,1 71 133 87 10,1

A1211TIN-10.2 A1211-10.2 10,2 71 133 87 10,2
A1211-10.25 10,25 71 133 87 10,25
A1211-LET.Y 10,262 Let.Y 71 133 87 10,262
A1211-10.3 10,3 71 133 87 10,3
A1211-13/32IN 10,319 13/32“ 71 133 87 10,319
A1211-10.4 10,4 71 133 87 10,4
A1211-LET.Z 10,49 Let.Z 71 133 87 10,49

A1211TIN-10.5 A1211-10.5 10,5 71 133 87 10,5
A1211-10.6 10,6 71 133 87 10,6
A1211-10.7 10,7 76 142 94 10,7
A1211-27/64IN 10,716 27/64“ 76 142 94 10,716
A1211-10.75 10,75 76 142 94 10,75
A1211-10.8 10,8 76 142 94 10,8
A1211-10.9 10,9 76 142 94 10,9

A1211TIN-11 A1211-11 11 76 142 94 11
A1211-11.1 11,1 76 142 94 11,1
A1211-7/16IN 11,113 7/16“ 76 142 94 11,113
A1211-11.2 11,2 76 142 94 11,2
A1211-11.25 11,25 76 142 94 11,25
A1211-11.3 11,3 76 142 94 11,3
A1211-11.4 11,4 76 142 94 11,4

A1211TIN-11.5 A1211-11.5 11,5 76 142 94 11,5
A1211-29/64IN 11,509 29/64“ 76 142 94 11,509
A1211-11.6 11,6 76 142 94 11,6
A1211-11.7 11,7 76 142 94 11,7
A1211-11.75 11,75 76 142 94 11,75
A1211-11.8 11,8 76 142 94 11,8
A1211-11.9 11,9 87 151 101 11,9
A1211-15/32IN 11,906 15/32“ 87 151 101 11,906

A1211TIN-12 A1211-12 12 87 151 101 12
A1211-12.1 12,1 87 151 101 12,1
A1211-12.2 12,2 87 151 101 12,2
A1211-12.25 12,25 87 151 101 12,25
A1211-12.3 12,3 87 151 101 12,3
A1211-31/64IN 12,303 31/64“ 87 151 101 12,303
A1211-12.4 12,4 87 151 101 12,4

A1211TIN-12.5 A1211-12.5 12,5 87 151 101 12,5
A1211-12.6 12,6 87 151 101 12,6
A1211-1/2IN 12,7 1/2“ 87 151 101 12,7
A1211-12.75 12,75 87 151 101 12,75
A1211-12.8 12,8 87 151 101 12,8
A1211-12.9 12,9 87 151 101 12,9

A1211TIN-13 A1211-13 13 87 151 101 13
A1211-33/64IN 13,097 33/64“ 87 151 101 13,097
A1211-13.1 13,1 87 151 101 13,1
A1211-13.2 13,2 87 151 101 13,2
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A1211-13.25 13,25 94 160 108 13,25
A1211-13.3 13,3 94 160 108 13,3
A1211-13.4 13,4 94 160 108 13,4
A1211-17/32IN 13,494 17/32“ 94 160 108 13,494

A1211TIN-13.5 A1211-13.5 13,5 94 160 108 13,5
A1211-13.6 13,6 94 160 108 13,6
A1211-13.7 13,7 94 160 108 13,7
A1211-13.75 13,75 94 160 108 13,75
A1211-13.8 13,8 94 160 108 13,8
A1211-35/64IN 13,891 35/64“ 94 160 108 13,891
A1211-13.9 13,9 94 160 108 13,9

A1211TIN-14 A1211-14 14 94 160 108 14
A1211-14.1 14,1 99 169 114 14,1
A1211-14.2 14,2 99 169 114 14,2
A1211-14.25 14,25 99 169 114 14,25
A1211-9/16IN 14,288 9/16“ 99 169 114 14,288
A1211-14.3 14,3 99 169 114 14,3

A1211TIN-14.5 A1211-14.5 14,5 99 169 114 14,5
A1211-37/64IN 14,684 37/64“ 99 169 114 14,684
A1211-14.75 14,75 99 169 114 14,75

A1211TIN-15 A1211-15 15 99 169 114 15
A1211-19/32IN 15,081 19/32“ 104 178 120 15,081
A1211-15.2 15,2 104 178 120 15,2
A1211-15.25 15,25 104 178 120 15,25
A1211-39/64IN 15,478 39/64“ 104 178 120 15,478
A1211-15.5 15,5 104 178 120 15,5
A1211-15.75 15,75 104 178 120 15,75
A1211-5/8IN 15,875 5/8“ 104 178 120 15,875

A1211TIN-16 A1211-16 16 104 178 120 16
A1211-41/64IN 16,272 41/64“ 108 184 125 16,272
A1211-16.5 16,5 108 184 125 16,5
A1211-21/32IN 16,669 21/32“ 108 184 125 16,669
A1211-17 17 108 184 125 17
A1211-43/64IN 17,066 43/64“ 112 191 130 17,066
A1211-11/16IN 17,463 11/16“ 112 191 130 17,463
A1211-17.5 17,5 112 191 130 17,5
A1211-18 18 112 191 130 18
A1211-18.5 18,5 116 198 135 18,5
A1211-19 19 116 198 135 19
A1211-19.5 19,5 120 205 140 19,5
A1211-20 20 120 205 140 20
A1211-21 21 123 213 145 21
A1211-22 22 127 221 150 22



B 316

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1

– Type H

Foret hélicoïdal en HSS
A1212

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1212-0.4 0,4 4,2 20 5 0,4
A1212-0.5 0,5 5,2 22 6 0,5
A1212-0.55 0,55 6,1 24 7 0,55
A1212-0.6 0,6 6,1 24 7 0,6
A1212-0.7 0,7 7,8 28 9 0,7
A1212-0.75 0,75 7,8 28 9 0,75
A1212-0.8 0,8 8,7 30 10 0,8
A1212-0.9 0,9 9,5 32 11 0,9
A1212-1 1 10 34 12 1
A1212-1.05 1,05 10 34 12 1,05
A1212-1.1 1,1 12 36 14 1,1
A1212-1.15 1,15 12 36 14 1,15
A1212-1.2 1,2 14 38 16 1,2
A1212-1.25 1,25 14 38 16 1,25
A1212-1.3 1,3 14 38 16 1,3
A1212-1.4 1,4 15 40 18 1,4
A1212-1.5 1,5 15 40 18 1,5
A1212-1.55 1,55 17 43 20 1,55
A1212-1.6 1,6 17 43 20 1,6
A1212-1.7 1,7 17 43 20 1,7
A1212-1.8 1,8 19 46 22 1,8
A1212-1.85 1,85 19 46 22 1,85
A1212-1.9 1,9 19 46 22 1,9
A1212-2 2 20 49 24 2
A1212-2.05 2,05 20 49 24 2,05
A1212-2.1 2,1 20 49 24 2,1
A1212-2.15 2,15 23 53 27 2,15
A1212-2.2 2,2 23 53 27 2,2
A1212-2.3 2,3 23 53 27 2,3
A1212-2.4 2,4 26 57 30 2,4
A1212-2.5 2,5 26 57 30 2,5
A1212-2.55 2,55 26 57 30 2,55
A1212-2.6 2,6 26 57 30 2,6
A1212-2.7 2,7 28 61 33 2,7
A1212-2.75 2,75 28 61 33 2,75
A1212-2.8 2,8 28 61 33 2,8
A1212-2.9 2,9 28 61 33 2,9
A1212-3 3 28 61 33 3
A1212-3.1 3,1 30 65 36 3,1
A1212-3.2 3,2 30 65 36 3,2
A1212-3.3 3,3 30 65 36 3,3
A1212-3.35 3,35 30 65 36 3,35
A1212-3.4 3,4 33 70 39 3,4
A1212-3.5 3,5 33 70 39 3,5
A1212-3.6 3,6 33 70 39 3,6
A1212-3.65 3,65 33 70 39 3,65
A1212-3.7 3,7 33 70 39 3,7
A1212-3.8 3,8 36 75 43 3,8

P M K N S H O

sans revêtement C C

118°

DIN
338~8×Dc



B 317

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1212-3.85 3,85 36 75 43 3,85
A1212-3.9 3,9 36 75 43 3,9
A1212-4 4 36 75 43 4
A1212-4.1 4,1 36 75 43 4,1
A1212-4.2 4,2 36 75 43 4,2
A1212-4.3 4,3 39 80 47 4,3
A1212-4.4 4,4 39 80 47 4,4
A1212-4.5 4,5 39 80 47 4,5
A1212-4.6 4,6 39 80 47 4,6
A1212-4.7 4,7 39 80 47 4,7
A1212-4.8 4,8 44 86 52 4,8
A1212-4.9 4,9 44 86 52 4,9
A1212-5 5 44 86 52 5
A1212-5.1 5,1 44 86 52 5,1
A1212-5.2 5,2 44 86 52 5,2
A1212-5.3 5,3 44 86 52 5,3
A1212-5.4 5,4 48 93 57 5,4
A1212-5.5 5,5 48 93 57 5,5
A1212-5.6 5,6 48 93 57 5,6
A1212-5.7 5,7 48 93 57 5,7
A1212-5.8 5,8 48 93 57 5,8
A1212-5.9 5,9 48 93 57 5,9
A1212-6 6 48 93 57 6
A1212-6.1 6,1 52 101 63 6,1
A1212-6.2 6,2 52 101 63 6,2
A1212-6.3 6,3 52 101 63 6,3
A1212-6.4 6,4 52 101 63 6,4
A1212-6.5 6,5 52 101 63 6,5
A1212-6.6 6,6 52 101 63 6,6
A1212-6.7 6,7 52 101 63 6,7
A1212-6.8 6,8 57 109 69 6,8
A1212-6.9 6,9 57 109 69 6,9
A1212-7 7 57 109 69 7
A1212-7.1 7,1 57 109 69 7,1
A1212-7.2 7,2 57 109 69 7,2
A1212-7.3 7,3 57 109 69 7,3
A1212-7.4 7,4 57 109 69 7,4
A1212-7.5 7,5 57 109 69 7,5
A1212-7.6 7,6 62 117 75 7,6
A1212-7.7 7,7 62 117 75 7,7
A1212-7.8 7,8 62 117 75 7,8
A1212-7.9 7,9 62 117 75 7,9
A1212-8 8 62 117 75 8
A1212-8.1 8,1 62 117 75 8,1
A1212-8.2 8,2 62 117 75 8,2
A1212-8.3 8,3 62 117 75 8,3
A1212-8.4 8,4 62 117 75 8,4
A1212-8.5 8,5 62 117 75 8,5
A1212-8.8 8,8 66 125 81 8,8
A1212-9 9 66 125 81 9
A1212-9.1 9,1 66 125 81 9,1
A1212-9.5 9,5 66 125 81 9,5
A1212-9.8 9,8 71 133 87 9,8
A1212-10 10 71 133 87 10
A1212-10.5 10,5 71 133 87 10,5
A1212-11 11 76 142 94 11
A1212-11.5 11,5 76 142 94 11,5
A1212-12 12 87 151 101 12



B 318

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1212-12.5 12,5 87 151 101 12,5
A1212-13 13 87 151 101 13
A1212-14 14 94 160 108 14
A1212-15 15 99 169 114 15
A1212-16 16 104 178 120 16



B 319

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1XIII

– Sans traitement jusqu’à 1,9 mm

Foret pour perçage profond en HSS
A1234
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1234-NO60 1,016 No. 60 10 34 12 1,016
A1234-NO58 1,067 No. 58 12 36 14 1,067
A1234-NO57 1,092 No. 57 12 36 14 1,092
A1234-NO56 1,181 No. 56 14 38 16 1,181
A1234-NO55 1,321 No. 55 15 40 18 1,321
A1234-NO54 1,397 No. 54 15 40 18 1,397
A1234-1.5 1,5 15 40 18 1,5
A1234-1/16IN 1,588 1/16“ 17 43 20 1,588
A1234-1.6 1,6 17 43 20 1,6
A1234-NO52 1,613 No. 52 17 43 20 1,613
A1234-1.7 1,7 17 43 20 1,7
A1234-NO51 1,702 No. 51 19 46 22 1,702
A1234-1.8 1,8 19 46 22 1,8
A1234-NO49 1,854 No. 49 19 46 22 1,854
A1234-1.9 1,9 19 46 22 1,9
A1234-NO48 1,93 No. 48 20 49 24 1,93
A1234-5/64IN 1,984 5/64“ 20 49 24 1,984
A1234-2 2 20 49 24 2
A1234-NO46 2,057 No. 46 20 49 24 2,057
A1234-NO45 2,083 No. 45 20 49 24 2,083
A1234-2.1 2,1 20 49 24 2,1
A1234-NO44 2,184 No. 44 23 53 27 2,184
A1234-2.2 2,2 23 53 27 2,2
A1234-NO43 2,261 No. 43 23 53 27 2,261
A1234-2.3 2,3 23 53 27 2,3
A1234-NO42 2,375 No. 42 26 57 30 2,375
A1234-3/32IN 2,381 3/32“ 26 57 30 2,381
A1234-2.4 2,4 26 57 30 2,4
A1234-NO41 2,438 No. 41 26 57 30 2,438
A1234-NO40 2,489 No. 40 26 57 30 2,489
A1234-2.5 2,5 26 57 30 2,5
A1234-NO39 2,527 No. 39 26 57 30 2,527
A1234-NO38 2,578 No. 38 26 57 30 2,578
A1234-2.6 2,6 26 57 30 2,6
A1234-NO37 2,642 No. 37 26 57 30 2,642
A1234-2.7 2,7 28 61 33 2,7
A1234-NO36 2,705 No. 36 28 61 33 2,705
A1234-7/64IN 2,778 7/64“ 28 61 33 2,778
A1234-2.8 2,8 28 61 33 2,8
A1234-NO34 2,819 No. 34 28 61 33 2,819
A1234-2.9 2,9 28 61 33 2,9
A1234-NO32 2,946 No. 32 28 61 33 2,946
A1234-3 3 28 61 33 3
A1234-NO31 3,048 No. 31 30 65 36 3,048

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

LH130°

DIN
338~8×Dc



B 320

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 476D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1234-3.1 3,1 30 65 36 3,1
A1234-1/8IN 3,175 1/8“ 30 65 36 3,175
A1234-3.2 3,2 30 65 36 3,2
A1234-NO30 3,264 No. 30 30 65 36 3,264
A1234-3.3 3,3 30 65 36 3,3
A1234-3.4 3,4 33 70 39 3,4
A1234-NO29 3,454 No. 29 33 70 39 3,454
A1234-3.5 3,5 33 70 39 3,5
A1234-NO28 3,569 No. 28 33 70 39 3,569
A1234-9/64IN 3,572 9/64“ 33 70 39 3,572
A1234-3.6 3,6 33 70 39 3,6
A1234-NO27 3,658 No. 27 33 70 39 3,658
A1234-3.7 3,7 33 70 39 3,7
A1234-NO26 3,734 No. 26 33 70 39 3,734
A1234-NO25 3,797 No. 25 36 75 43 3,797
A1234-3.8 3,8 36 75 43 3,8
A1234-3.9 3,9 36 75 43 3,9
A1234-5/32IN 3,969 5/32“ 36 75 43 3,969
A1234-4 4 36 75 43 4
A1234-NO21 4,039 No. 21 36 75 43 4,039
A1234-NO20 4,089 No. 20 36 75 43 4,089
A1234-4.1 4,1 36 75 43 4,1
A1234-4.2 4,2 36 75 43 4,2
A1234-NO19 4,216 No. 19 36 75 43 4,216
A1234-4.3 4,3 39 80 47 4,3
A1234-NO18 4,305 No. 18 39 80 47 4,305
A1234-11/64IN 4,366 11/64“ 39 80 47 4,366
A1234-4.4 4,4 39 80 47 4,4
A1234-NO16 4,496 No. 16 39 80 47 4,496
A1234-4.5 4,5 39 80 47 4,5
A1234-NO15 4,572 No. 15 39 80 47 4,572
A1234-4.6 4,6 39 80 47 4,6
A1234-NO14 4,623 No. 14 39 80 47 4,623
A1234-4.7 4,7 39 80 47 4,7
A1234-4.8 4,8 44 86 52 4,8
A1234-4.9 4,9 44 86 52 4,9
A1234-NO9 4,978 No. 09 44 86 52 4,978
A1234-5 5 44 86 52 5
A1234-NO8 5,055 No. 08 44 86 52 5,055
A1234-5.1 5,1 44 86 52 5,1
A1234-13/64IN 5,159 13/64“ 44 86 52 5,159
A1234-5.2 5,2 44 86 52 5,2
A1234-NO5 5,22 No. 05 44 86 52 5,22
A1234-5.3 5,3 44 86 52 5,3
A1234-5.4 5,4 48 93 57 5,4
A1234-NO3 5,41 No. 03 48 93 57 5,41
A1234-5.5 5,5 48 93 57 5,5
A1234-7/32IN 5,556 7/32“ 48 93 57 5,556
A1234-5.6 5,6 48 93 57 5,6
A1234-5.7 5,7 48 93 57 5,7
A1234-NO1 5,791 No. 01 48 93 57 5,791
A1234-5.8 5,8 48 93 57 5,8
A1234-5.9 5,9 48 93 57 5,9
A1234-15/64IN 5,953 15/64“ 48 93 57 5,953
A1234-6 6 48 93 57 6
A1234-6.1 6,1 52 101 63 6,1
A1234-6.2 6,2 52 101 63 6,2
A1234-6.3 6,3 52 101 63 6,3
A1234-1/4IN 6,35 1/4“ 52 101 63 6,35
A1234-6.4 6,4 52 101 63 6,4
A1234-6.5 6,5 52 101 63 6,5
A1234-6.7 6,7 52 101 63 6,7



B 321

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1234-17/64IN 6,747 17/64“ 57 109 69 6,747
A1234-6.8 6,8 57 109 69 6,8
A1234-6.9 6,9 57 109 69 6,9
A1234-7 7 57 109 69 7
A1234-9/32IN 7,144 9/32“ 57 109 69 7,144
A1234-7.2 7,2 57 109 69 7,2
A1234-7.4 7,4 57 109 69 7,4
A1234-7.5 7,5 57 109 69 7,5
A1234-7.9 7,9 62 117 75 7,9
A1234-5/16IN 7,938 5/16“ 62 117 75 7,938
A1234-8 8 62 117 75 8
A1234-8.1 8,1 62 117 75 8,1
A1234-8.2 8,2 62 117 75 8,2
A1234-8.3 8,3 62 117 75 8,3
A1234-8.5 8,5 62 117 75 8,5
A1234-8.6 8,6 66 125 81 8,6
A1234-8.7 8,7 66 125 81 8,7
A1234-8.8 8,8 66 125 81 8,8
A1234-9 9 66 125 81 9
A1234-9.2 9,2 66 125 81 9,2
A1234-9.5 9,5 66 125 81 9,5
A1234-3/8IN 9,525 3/8“ 71 133 87 9,525
A1234-9.8 9,8 71 133 87 9,8
A1234-25/64IN 9,922 25/64“ 71 133 87 9,922
A1234-10 10 71 133 87 10
A1234-10.2 10,2 71 133 87 10,2
A1234-13/32IN 10,319 13/32“ 71 133 87 10,319
A1234-10.5 10,5 71 133 87 10,5
A1234-11 11 76 142 94 11
A1234-29/64IN 11,509 29/64“ 76 142 94 11,509
A1234-12 12 87 151 101 12
A1234-31/64IN 12,303 31/64“ 87 151 101 12,303



B 322

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1

– Sans traitement jusqu’à 3 mm
– Type N

Foret hélicoïdal en HSS
A1231

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1231-0.2 0,2 2,1 19 2,5 0,2
A1231-0.25 0,25 2,5 19 3 0,25
A1231-0.5 0,5 5,2 22 6 0,5
A1231-0.55 0,55 6,1 24 7 0,55
A1231-0.65 0,65 6,9 26 8 0,65
A1231-0.7 0,7 7,8 28 9 0,7
A1231-0.75 0,75 7,8 28 9 0,75
A1231-0.8 0,8 8,7 30 10 0,8
A1231-0.85 0,85 8,7 30 10 0,85
A1231-0.9 0,9 9,5 32 11 0,9
A1231-1 1 10 34 12 1
A1231-1.05 1,05 10 34 12 1,05
A1231-1.1 1,1 12 36 14 1,1
A1231-1.15 1,15 12 36 14 1,15
A1231-1.2 1,2 14 38 16 1,2
A1231-1.25 1,25 14 38 16 1,25
A1231-1.3 1,3 14 38 16 1,3
A1231-1.35 1,35 15 40 18 1,35
A1231-1.4 1,4 15 40 18 1,4
A1231-1.45 1,45 15 40 18 1,45
A1231-1.5 1,5 15 40 18 1,5
A1231-1.55 1,55 17 43 20 1,55
A1231-1.6 1,6 17 43 20 1,6
A1231-1.65 1,65 17 43 20 1,65
A1231-1.7 1,7 17 43 20 1,7
A1231-1.75 1,75 19 46 22 1,75
A1231-1.8 1,8 19 46 22 1,8
A1231-1.9 1,9 19 46 22 1,9
A1231-1.95 1,95 20 49 24 1,95
A1231-2 2 20 49 24 2
A1231-2.05 2,05 20 49 24 2,05
A1231-2.1 2,1 20 49 24 2,1
A1231-2.15 2,15 23 53 27 2,15
A1231-2.2 2,2 23 53 27 2,2
A1231-2.25 2,25 23 53 27 2,25
A1231-2.3 2,3 23 53 27 2,3
A1231-2.35 2,35 23 53 27 2,35
A1231-2.4 2,4 26 57 30 2,4
A1231-2.5 2,5 26 57 30 2,5
A1231-2.55 2,55 26 57 30 2,55
A1231-2.6 2,6 26 57 30 2,6
A1231-2.65 2,65 26 57 30 2,65
A1231-2.7 2,7 28 61 33 2,7
A1231-2.75 2,75 28 61 33 2,75
A1231-2.8 2,8 28 61 33 2,8
A1231-2.85 2,85 28 61 33 2,85
A1231-2.9 2,9 28 61 33 2,9
A1231-2.95 2,95 28 61 33 2,95

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

LH118°

DIN
338~8×Dc



B 323

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1231-3 3 28 61 33 3
A1231-3.05 3,05 30 65 36 3,05
A1231-3.1 3,1 30 65 36 3,1
A1231-3.15 3,15 30 65 36 3,15
A1231-3.2 3,2 30 65 36 3,2
A1231-3.25 3,25 30 65 36 3,25
A1231-3.3 3,3 30 65 36 3,3
A1231-3.35 3,35 30 65 36 3,35
A1231-3.4 3,4 33 70 39 3,4
A1231-3.5 3,5 33 70 39 3,5
A1231-3.6 3,6 33 70 39 3,6
A1231-3.65 3,65 33 70 39 3,65
A1231-3.7 3,7 33 70 39 3,7
A1231-3.75 3,75 33 70 39 3,75
A1231-3.8 3,8 36 75 43 3,8
A1231-3.85 3,85 36 75 43 3,85
A1231-3.9 3,9 36 75 43 3,9
A1231-4 4 36 75 43 4
A1231-4.05 4,05 36 75 43 4,05
A1231-4.1 4,1 36 75 43 4,1
A1231-4.15 4,15 36 75 43 4,15
A1231-4.2 4,2 36 75 43 4,2
A1231-4.25 4,25 36 75 43 4,25
A1231-4.3 4,3 39 80 47 4,3
A1231-4.35 4,35 39 80 47 4,35
A1231-4.4 4,4 39 80 47 4,4
A1231-4.5 4,5 39 80 47 4,5
A1231-4.6 4,6 39 80 47 4,6
A1231-4.65 4,65 39 80 47 4,65
A1231-4.7 4,7 39 80 47 4,7
A1231-4.8 4,8 44 86 52 4,8
A1231-4.9 4,9 44 86 52 4,9
A1231-5 5 44 86 52 5
A1231-5.1 5,1 44 86 52 5,1
A1231-5.2 5,2 44 86 52 5,2
A1231-5.3 5,3 44 86 52 5,3
A1231-5.5 5,5 48 93 57 5,5
A1231-5.7 5,7 48 93 57 5,7
A1231-5.8 5,8 48 93 57 5,8
A1231-5.9 5,9 48 93 57 5,9
A1231-6 6 48 93 57 6
A1231-6.1 6,1 52 101 63 6,1
A1231-6.2 6,2 52 101 63 6,2
A1231-6.3 6,3 52 101 63 6,3
A1231-6.4 6,4 52 101 63 6,4
A1231-6.5 6,5 52 101 63 6,5
A1231-6.8 6,8 57 109 69 6,8
A1231-6.9 6,9 57 109 69 6,9
A1231-7 7 57 109 69 7
A1231-7.1 7,1 57 109 69 7,1
A1231-7.4 7,4 57 109 69 7,4
A1231-7.5 7,5 57 109 69 7,5
A1231-7.6 7,6 62 117 75 7,6
A1231-7.7 7,7 62 117 75 7,7
A1231-8 8 62 117 75 8
A1231-8.1 8,1 62 117 75 8,1
A1231-8.3 8,3 62 117 75 8,3
A1231-8.4 8,4 62 117 75 8,4



B 324

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1231-8.5 8,5 62 117 75 8,5
A1231-8.6 8,6 66 125 81 8,6
A1231-8.7 8,7 66 125 81 8,7
A1231-8.8 8,8 66 125 81 8,8
A1231-9 9 66 125 81 9
A1231-9.3 9,3 66 125 81 9,3
A1231-9.4 9,4 66 125 81 9,4
A1231-9.5 9,5 66 125 81 9,5
A1231-9.9 9,9 71 133 87 9,9
A1231-10 10 71 133 87 10
A1231-10.1 10,1 71 133 87 10,1
A1231-10.2 10,2 71 133 87 10,2
A1231-10.3 10,3 71 133 87 10,3
A1231-10.4 10,4 71 133 87 10,4
A1231-10.5 10,5 71 133 87 10,5
A1231-10.6 10,6 71 133 87 10,6
A1231-10.7 10,7 76 142 94 10,7
A1231-10.75 10,75 76 142 94 10,75
A1231-11 11 76 142 94 11
A1231-11.5 11,5 76 142 94 11,5
A1231-11.6 11,6 76 142 94 11,6
A1231-11.7 11,7 76 142 94 11,7
A1231-11.75 11,75 76 142 94 11,75
A1231-12 12 87 151 101 12
A1231-12.1 12,1 87 151 101 12,1
A1231-12.2 12,2 87 151 101 12,2
A1231-12.25 12,25 87 151 101 12,25
A1231-12.5 12,5 87 151 101 12,5
A1231-12.7 12,7 87 151 101 12,7
A1231-12.8 12,8 87 151 101 12,8
A1231-13 13 87 151 101 13
A1231-13.1 13,1 87 151 101 13,1
A1231-13.2 13,2 87 151 101 13,2
A1231-13.5 13,5 94 160 108 13,5
A1231-13.8 13,8 94 160 108 13,8
A1231-14 14 94 160 108 14
A1231-14.2 14,2 99 169 114 14,2
A1231-14.3 14,3 99 169 114 14,3
A1231-14.4 14,4 99 169 114 14,4
A1231-14.5 14,5 99 169 114 14,5
A1231-14.75 14,75 99 169 114 14,75
A1231-14.8 14,8 99 169 114 14,8
A1231-14.9 14,9 99 169 114 14,9
A1231-15 15 99 169 114 15
A1231-15.5 15,5 104 178 120 15,5
A1231-16 16 104 178 120 16
A1231-16.5 16,5 108 184 125 16,5
A1231-17 17 108 184 125 17
A1231-17.5 17,5 112 191 130 17,5
A1231-18 18 112 191 130 18
A1231-18.5 18,5 116 198 135 18,5
A1231-19 19 116 198 135 19
A1231-20 20 120 205 140 20



B 325

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1XIII

Foret pour perçage profond en HSS-E, long
A1549TFP
UFL®

Désignation  
TFP

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1549TFP-1 1 31 56 33 1
A1549TFP-1.1 1,1 35 60 37 1,1
A1549TFP-1.2 1,2 39 65 41 1,2
A1549TFP-1.3 1,3 39 65 41 1,3
A1549TFP-1.4 1,4 42 70 45 1,4
A1549TFP-1.5 1,5 42 70 45 1,5
A1549TFP-1.6 1,6 47 76 50 1,6
A1549TFP-1.7 1,7 47 76 50 1,7
A1549TFP-1.8 1,8 50 80 53 1,8
A1549TFP-1.9 1,9 50 80 53 1,9
A1549TFP-2 2 52 85 56 2
A1549TFP-2.1 2,1 52 85 56 2,1
A1549TFP-2.2 2,2 55 90 59 2,2
A1549TFP-2.3 2,3 55 90 59 2,3
A1549TFP-2.4 2,4 58 95 62 2,4
A1549TFP-2.5 2,5 58 95 62 2,5
A1549TFP-2.6 2,6 58 95 62 2,6
A1549TFP-2.7 2,7 61 100 66 2,7
A1549TFP-2.8 2,8 61 100 66 2,8
A1549TFP-2.9 2,9 61 100 66 2,9
A1549TFP-3 3 61 100 66 3
A1549TFP-3.1 3,1 63 106 69 3,1
A1549TFP-3.2 3,2 63 106 69 3,2
A1549TFP-3.3 3,3 63 106 69 3,3
A1549TFP-3.4 3,4 67 112 73 3,4
A1549TFP-3.5 3,5 67 112 73 3,5
A1549TFP-3.6 3,6 67 112 73 3,6
A1549TFP-3.7 3,7 67 112 73 3,7
A1549TFP-3.8 3,8 71 119 78 3,8
A1549TFP-3.9 3,9 71 119 78 3,9
A1549TFP-4 4 71 119 78 4
A1549TFP-4.1 4,1 71 119 78 4,1
A1549TFP-4.2 4,2 71 119 78 4,2
A1549TFP-4.3 4,3 74 126 82 4,3
A1549TFP-4.4 4,4 74 126 82 4,4
A1549TFP-4.5 4,5 74 126 82 4,5
A1549TFP-4.6 4,6 74 126 82 4,6
A1549TFP-4.7 4,7 74 126 82 4,7
A1549TFP-4.8 4,8 79 132 87 4,8
A1549TFP-4.9 4,9 79 132 87 4,9
A1549TFP-5 5 79 132 87 5
A1549TFP-5.1 5,1 79 132 87 5,1
A1549TFP-5.2 5,2 79 132 87 5,2
A1549TFP-5.3 5,3 79 132 87 5,3

P M K N S H O

TFP C C C C C C C C C C

130°

DIN
340~12×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1XIII

Désignation  
TFP

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1549TFP-5.4 5,4 82 139 91 5,4
A1549TFP-5.5 5,5 82 139 91 5,5
A1549TFP-5.6 5,6 82 139 91 5,6
A1549TFP-5.7 5,7 82 139 91 5,7
A1549TFP-5.8 5,8 82 139 91 5,8
A1549TFP-5.9 5,9 82 139 91 5,9
A1549TFP-6 6 82 139 91 6
A1549TFP-6.1 6,1 86 148 97 6,1
A1549TFP-6.2 6,2 86 148 97 6,2
A1549TFP-6.3 6,3 86 148 97 6,3
A1549TFP-6.4 6,4 86 148 97 6,4
A1549TFP-6.5 6,5 86 148 97 6,5
A1549TFP-6.6 6,6 86 148 97 6,6
A1549TFP-6.7 6,7 86 148 97 6,7
A1549TFP-6.8 6,8 90 156 102 6,8
A1549TFP-6.9 6,9 90 156 102 6,9
A1549TFP-7 7 90 156 102 7
A1549TFP-7.1 7,1 90 156 102 7,1
A1549TFP-7.2 7,2 90 156 102 7,2
A1549TFP-7.3 7,3 90 156 102 7,3
A1549TFP-7.4 7,4 90 156 102 7,4
A1549TFP-7.5 7,5 90 156 102 7,5
A1549TFP-7.6 7,6 96 165 109 7,6
A1549TFP-7.7 7,7 96 165 109 7,7
A1549TFP-7.8 7,8 96 165 109 7,8
A1549TFP-7.9 7,9 96 165 109 7,9
A1549TFP-8 8 96 165 109 8
A1549TFP-8.1 8,1 96 165 109 8,1
A1549TFP-8.2 8,2 96 165 109 8,2
A1549TFP-8.3 8,3 96 165 109 8,3
A1549TFP-8.4 8,4 96 165 109 8,4
A1549TFP-8.5 8,5 96 165 109 8,5
A1549TFP-8.6 8,6 100 175 115 8,6
A1549TFP-8.7 8,7 100 175 115 8,7
A1549TFP-8.8 8,8 100 175 115 8,8
A1549TFP-8.9 8,9 100 175 115 8,9
A1549TFP-9 9 100 175 115 9
A1549TFP-9.1 9,1 100 175 115 9,1
A1549TFP-9.2 9,2 100 175 115 9,2
A1549TFP-9.3 9,3 100 175 115 9,3
A1549TFP-9.4 9,4 100 175 115 9,4
A1549TFP-9.5 9,5 100 175 115 9,5
A1549TFP-9.6 9,6 105 184 121 9,6
A1549TFP-9.7 9,7 105 184 121 9,7
A1549TFP-9.8 9,8 105 184 121 9,8
A1549TFP-9.9 9,9 105 184 121 9,9
A1549TFP-10 10 105 184 121 10
A1549TFP-10.2 10,2 105 184 121 10,2
A1549TFP-10.5 10,5 105 184 121 10,5
A1549TFP-11 11 110 195 128 11
A1549TFP-11.5 11,5 110 195 128 11,5
A1549TFP-12 12 120 205 134 12



B 327

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1

– Sans traitement jusqu’à 1,9 mm

Foret hélicoïdal en HSS-E, long
A1547
Alpha® XE

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1547-1 1 31 56 33 1
A1547-NO60 1,016 No. 60 31 56 33 1,016
A1547-NO59 1,041 No. 59 31 56 33 1,041
A1547-NO58 1,067 No. 58 35 60 37 1,067
A1547-NO57 1,092 No. 57 35 60 37 1,092
A1547-1.1 1,1 35 60 37 1,1
A1547-NO56 1,181 No. 56 39 65 41 1,181
A1547-3/64IN 1,191 3/64“ 39 65 41 1,191
A1547-1.2 1,2 39 65 41 1,2
A1547-1.3 1,3 39 65 41 1,3
A1547-NO55 1,321 No. 55 42 70 45 1,321
A1547-NO54 1,397 No. 54 42 70 45 1,397
A1547-1.4 1,4 42 70 45 1,4
A1547-1.5 1,5 42 70 45 1,5
A1547-NO53 1,511 No. 53 47 76 50 1,511
A1547-1/16IN 1,588 1/16“ 47 76 50 1,588
A1547-1.6 1,6 47 76 50 1,6
A1547-NO52 1,613 No. 52 47 76 50 1,613
A1547-1.7 1,7 47 76 50 1,7
A1547-NO51 1,702 No. 51 50 80 53 1,702
A1547-NO50 1,778 No. 50 50 80 53 1,778
A1547-1.8 1,8 50 80 53 1,8
A1547-NO49 1,854 No. 49 50 80 53 1,854
A1547-1.9 1,9 50 80 53 1,9
A1547-NO48 1,93 No. 48 52 85 56 1,93
A1547-5/64IN 1,984 5/64“ 52 85 56 1,984
A1547-NO47 1,994 No. 47 52 85 56 1,994
A1547-2 2 52 85 56 2
A1547-NO46 2,057 No. 46 52 85 56 2,057
A1547-NO45 2,083 No. 45 52 85 56 2,083
A1547-2.1 2,1 52 85 56 2,1
A1547-NO44 2,184 No. 44 55 90 59 2,184
A1547-2.2 2,2 55 90 59 2,2
A1547-NO43 2,261 No. 43 55 90 59 2,261
A1547-2.3 2,3 55 90 59 2,3
A1547-NO42 2,375 No. 42 58 95 62 2,375
A1547-3/32IN 2,381 3/32“ 58 95 62 2,381
A1547-2.4 2,4 58 95 62 2,4
A1547-NO41 2,438 No. 41 58 95 62 2,438
A1547-NO40 2,489 No. 40 58 95 62 2,489
A1547-2.5 2,5 58 95 62 2,5
A1547-NO39 2,527 No. 39 58 95 62 2,527
A1547-NO38 2,578 No. 38 58 95 62 2,578
A1547-2.6 2,6 58 95 62 2,6

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

130°

DIN
340~12×Dc



B 328

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 476D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1547-NO37 2,642 No. 37 58 95 62 2,642
A1547-2.7 2,7 61 100 66 2,7
A1547-NO36 2,705 No. 36 61 100 66 2,705
A1547-7/64IN 2,778 7/64“ 61 100 66 2,778
A1547-NO35 2,794 No. 35 61 100 66 2,794
A1547-2.8 2,8 61 100 66 2,8
A1547-NO34 2,819 No. 34 61 100 66 2,819
A1547-NO33 2,87 No. 33 61 100 66 2,87
A1547-2.9 2,9 61 100 66 2,9
A1547-NO32 2,946 No. 32 61 100 66 2,946
A1547-3 3 61 100 66 3
A1547-NO31 3,048 No. 31 63 106 69 3,048
A1547-3.1 3,1 63 106 69 3,1
A1547-1/8IN 3,175 1/8“ 63 106 69 3,175
A1547-3.2 3,2 63 106 69 3,2
A1547-NO30 3,264 No. 30 63 106 69 3,264
A1547-3.3 3,3 63 106 69 3,3
A1547-3.4 3,4 67 112 73 3,4
A1547-3.5 3,5 67 112 73 3,5
A1547-9/64IN 3,572 9/64“ 67 112 73 3,572
A1547-3.6 3,6 67 112 73 3,6
A1547-3.7 3,7 67 112 73 3,7
A1547-3.8 3,8 71 119 78 3,8
A1547-3.9 3,9 71 119 78 3,9
A1547-5/32IN 3,969 5/32“ 71 119 78 3,969
A1547-4 4 71 119 78 4
A1547-4.1 4,1 71 119 78 4,1
A1547-4.2 4,2 71 119 78 4,2
A1547-4.3 4,3 74 126 82 4,3
A1547-11/64IN 4,366 11/64“ 74 126 82 4,366
A1547-4.4 4,4 74 126 82 4,4
A1547-4.5 4,5 74 126 82 4,5
A1547-4.6 4,6 74 126 82 4,6
A1547-4.7 4,7 74 126 82 4,7
A1547-3/16IN 4,763 3/16“ 79 132 87 4,763
A1547-4.8 4,8 79 132 87 4,8
A1547-4.9 4,9 79 132 87 4,9
A1547-5 5 79 132 87 5
A1547-5.1 5,1 79 132 87 5,1
A1547-13/64IN 5,159 13/64“ 79 132 87 5,159
A1547-5.2 5,2 79 132 87 5,2
A1547-5.3 5,3 79 132 87 5,3
A1547-5.4 5,4 82 139 91 5,4
A1547-5.5 5,5 82 139 91 5,5
A1547-7/32IN 5,556 7/32“ 82 139 91 5,556
A1547-5.6 5,6 82 139 91 5,6
A1547-5.7 5,7 82 139 91 5,7
A1547-5.8 5,8 82 139 91 5,8
A1547-5.9 5,9 82 139 91 5,9
A1547-15/64IN 5,953 15/64“ 82 139 91 5,953
A1547-6 6 82 139 91 6
A1547-6.1 6,1 86 148 97 6,1
A1547-6.2 6,2 86 148 97 6,2
A1547-6.3 6,3 86 148 97 6,3
A1547-1/4IN 6,35 1/4“ 86 148 97 6,35
A1547-6.4 6,4 86 148 97 6,4
A1547-6.5 6,5 86 148 97 6,5
A1547-6.6 6,6 86 148 97 6,6
A1547-6.7 6,7 86 148 97 6,7
A1547-17/64IN 6,747 17/64“ 90 156 102 6,747
A1547-6.8 6,8 90 156 102 6,8
A1547-7 7 90 156 102 7
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1547-7.1 7,1 90 156 102 7,1
A1547-9/32IN 7,144 9/32“ 90 156 102 7,144
A1547-7.2 7,2 90 156 102 7,2
A1547-7.3 7,3 90 156 102 7,3
A1547-7.4 7,4 90 156 102 7,4
A1547-7.5 7,5 90 156 102 7,5
A1547-19/64IN 7,541 19/64“ 96 165 109 7,541
A1547-7.6 7,6 96 165 109 7,6
A1547-7.7 7,7 96 165 109 7,7
A1547-7.8 7,8 96 165 109 7,8
A1547-7.9 7,9 96 165 109 7,9
A1547-5/16IN 7,938 5/16“ 96 165 109 7,938
A1547-8 8 96 165 109 8
A1547-8.1 8,1 96 165 109 8,1
A1547-8.2 8,2 96 165 109 8,2
A1547-8.3 8,3 96 165 109 8,3
A1547-21/64IN 8,334 21/64“ 96 165 109 8,334
A1547-8.4 8,4 96 165 109 8,4
A1547-8.5 8,5 96 165 109 8,5
A1547-8.6 8,6 100 175 115 8,6
A1547-8.7 8,7 100 175 115 8,7
A1547-11/32IN 8,731 11/32“ 100 175 115 8,731
A1547-8.8 8,8 100 175 115 8,8
A1547-8.9 8,9 100 175 115 8,9
A1547-9 9 100 175 115 9
A1547-23/64IN 9,128 23/64“ 100 175 115 9,128
A1547-3/8IN 9,525 3/8“ 105 184 121 9,525
A1547-25/64IN 9,922 25/64“ 105 184 121 9,922
A1547-10 10 105 184 121 10
A1547-10.2 10,2 105 184 121 10,2
A1547-13/32IN 10,319 13/32“ 105 184 121 10,319
A1547-10.5 10,5 105 184 121 10,5
A1547-27/64IN 10,716 27/64“ 110 195 128 10,716
A1547-11 11 110 195 128 11
A1547-7/16IN 11,113 7/16“ 110 195 128 11,113
A1547-11.5 11,5 110 195 128 11,5
A1547-29/64IN 11,509 29/64“ 110 195 128 11,509
A1547-15/32IN 11,906 15/32“ 120 205 134 11,906
A1547-12 12 120 205 134 12
A1547-31/64IN 12,303 31/64“ 120 205 134 12,303
A1547-1/2IN 12,7 1/2“ 120 205 134 12,7



B 330

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1

Foret hélicoïdal en HSS-E, long
A1544
VA

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1544-1 1 31 56 33 1
A1544-1.1 1,1 35 60 37 1,1
A1544-1.2 1,2 39 65 41 1,2
A1544-1.3 1,3 39 65 41 1,3
A1544-1.4 1,4 42 70 45 1,4
A1544-1.5 1,5 42 70 45 1,5
A1544-1.6 1,6 47 76 50 1,6
A1544-1.7 1,7 47 76 50 1,7
A1544-1.8 1,8 50 80 53 1,8
A1544-1.9 1,9 50 80 53 1,9
A1544-2 2 52 85 56 2
A1544-2.1 2,1 52 85 56 2,1
A1544-2.2 2,2 55 90 59 2,2
A1544-2.3 2,3 55 90 59 2,3
A1544-2.4 2,4 58 95 62 2,4
A1544-2.5 2,5 58 95 62 2,5
A1544-2.6 2,6 58 95 62 2,6
A1544-2.7 2,7 61 100 66 2,7
A1544-2.8 2,8 61 100 66 2,8
A1544-2.9 2,9 61 100 66 2,9
A1544-3 3 61 100 66 3
A1544-3.1 3,1 63 106 69 3,1
A1544-3.2 3,2 63 106 69 3,2
A1544-3.3 3,3 63 106 69 3,3
A1544-3.4 3,4 67 112 73 3,4
A1544-3.5 3,5 67 112 73 3,5
A1544-3.6 3,6 67 112 73 3,6
A1544-3.7 3,7 67 112 73 3,7
A1544-3.8 3,8 71 119 78 3,8
A1544-3.9 3,9 71 119 78 3,9
A1544-4 4 71 119 78 4
A1544-4.1 4,1 71 119 78 4,1
A1544-4.2 4,2 71 119 78 4,2
A1544-4.3 4,3 74 126 82 4,3
A1544-4.4 4,4 74 126 82 4,4
A1544-4.5 4,5 74 126 82 4,5
A1544-4.6 4,6 74 126 82 4,6
A1544-4.7 4,7 74 126 82 4,7
A1544-4.8 4,8 79 132 87 4,8
A1544-4.9 4,9 79 132 87 4,9
A1544-5 5 79 132 87 5
A1544-5.1 5,1 79 132 87 5,1
A1544-5.2 5,2 79 132 87 5,2
A1544-5.3 5,3 79 132 87 5,3
A1544-5.4 5,4 82 139 91 5,4
A1544-5.5 5,5 82 139 91 5,5
A1544-5.6 5,6 82 139 91 5,6
A1544-5.7 5,7 82 139 91 5,7

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

130°

DIN
340~12×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1544-5.8 5,8 82 139 91 5,8
A1544-5.9 5,9 82 139 91 5,9
A1544-6 6 82 139 91 6
A1544-6.1 6,1 86 148 97 6,1
A1544-6.2 6,2 86 148 97 6,2
A1544-6.3 6,3 86 148 97 6,3
A1544-6.4 6,4 86 148 97 6,4
A1544-6.5 6,5 86 148 97 6,5
A1544-6.6 6,6 86 148 97 6,6
A1544-6.7 6,7 86 148 97 6,7
A1544-6.8 6,8 90 156 102 6,8
A1544-6.9 6,9 90 156 102 6,9
A1544-7 7 90 156 102 7
A1544-7.1 7,1 90 156 102 7,1
A1544-7.2 7,2 90 156 102 7,2
A1544-7.3 7,3 90 156 102 7,3
A1544-7.4 7,4 90 156 102 7,4
A1544-7.5 7,5 90 156 102 7,5
A1544-7.6 7,6 96 165 109 7,6
A1544-7.7 7,7 96 165 109 7,7
A1544-7.8 7,8 96 165 109 7,8
A1544-7.9 7,9 96 165 109 7,9
A1544-8 8 96 165 109 8
A1544-8.1 8,1 96 165 109 8,1
A1544-8.2 8,2 96 165 109 8,2
A1544-8.3 8,3 96 165 109 8,3
A1544-8.4 8,4 96 165 109 8,4
A1544-8.5 8,5 96 165 109 8,5
A1544-8.6 8,6 100 175 115 8,6
A1544-8.7 8,7 100 175 115 8,7
A1544-8.8 8,8 100 175 115 8,8
A1544-8.9 8,9 100 175 115 8,9
A1544-9 9 100 175 115 9
A1544-9.1 9,1 100 175 115 9,1
A1544-9.2 9,2 100 175 115 9,2
A1544-9.3 9,3 100 175 115 9,3
A1544-9.4 9,4 100 175 115 9,4
A1544-9.5 9,5 100 175 115 9,5
A1544-9.6 9,6 105 184 121 9,6
A1544-9.7 9,7 105 184 121 9,7
A1544-9.8 9,8 105 184 121 9,8
A1544-9.9 9,9 105 184 121 9,9
A1544-10 10 105 184 121 10
A1544-10.2 10,2 105 184 121 10,2
A1544-10.5 10,5 105 184 121 10,5
A1544-10.8 10,8 110 195 128 10,8
A1544-11 11 110 195 128 11
A1544-11.2 11,2 110 195 128 11,2
A1544-11.5 11,5 110 195 128 11,5
A1544-11.8 11,8 110 195 128 11,8
A1544-12 12 120 205 134 12



B 332

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1XIII

– Sans traitement jusqu’à 1,9 mm

Foret pour perçage profond en HSS, long
A1522
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1522-1 1 31 56 33 1
A1522-NO60 1,016 No. 60 31 56 33 1,016
A1522-NO59 1,041 No. 59 31 56 33 1,041
A1522-NO58 1,067 No. 58 35 60 37 1,067
A1522-NO57 1,092 No. 57 35 60 37 1,092
A1522-1.1 1,1 35 60 37 1,1
A1522-NO56 1,181 No. 56 39 65 41 1,181
A1522-3/64IN 1,191 3/64“ 39 65 41 1,191
A1522-1.2 1,2 39 65 41 1,2
A1522-1.3 1,3 39 65 41 1,3
A1522-NO55 1,321 No. 55 42 70 45 1,321
A1522-NO54 1,397 No. 54 42 70 45 1,397
A1522-1.4 1,4 42 70 45 1,4
A1522-1.5 1,5 42 70 45 1,5
A1522-NO53 1,511 No. 53 47 76 50 1,511
A1522-1/16IN 1,588 1/16“ 47 76 50 1,588
A1522-1.6 1,6 47 76 50 1,6
A1522-NO52 1,613 No. 52 47 76 50 1,613
A1522-1.7 1,7 47 76 50 1,7
A1522-NO51 1,702 No. 51 50 80 53 1,702
A1522-NO50 1,778 No. 50 50 80 53 1,778
A1522-1.8 1,8 50 80 53 1,8
A1522-NO49 1,854 No. 49 50 80 53 1,854
A1522-1.9 1,9 50 80 53 1,9
A1522-NO48 1,93 No. 48 52 85 56 1,93
A1522-5/64IN 1,984 5/64“ 52 85 56 1,984
A1522-NO47 1,994 No. 47 52 85 56 1,994
A1522-2 2 52 85 56 2
A1522-NO46 2,057 No. 46 52 85 56 2,057
A1522-NO45 2,083 No. 45 52 85 56 2,083
A1522-2.1 2,1 52 85 56 2,1
A1522-NO44 2,184 No. 44 55 90 59 2,184
A1522-2.2 2,2 55 90 59 2,2
A1522-NO43 2,261 No. 43 55 90 59 2,261
A1522-2.3 2,3 55 90 59 2,3
A1522-NO42 2,375 No. 42 58 95 62 2,375
A1522-3/32IN 2,381 3/32“ 58 95 62 2,381
A1522-2.4 2,4 58 95 62 2,4
A1522-NO41 2,438 No. 41 58 95 62 2,438
A1522-NO40 2,489 No. 40 58 95 62 2,489
A1522-2.5 2,5 58 95 62 2,5
A1522-NO39 2,527 No. 39 58 95 62 2,527
A1522-NO38 2,578 No. 38 58 95 62 2,578
A1522-2.6 2,6 58 95 62 2,6
A1522-NO37 2,642 No. 37 58 95 62 2,642
A1522-2.7 2,7 61 100 66 2,7
A1522-NO36 2,705 No. 36 61 100 66 2,705
A1522-7/64IN 2,778 7/64“ 61 100 66 2,778

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

130°

DIN
340~12×Dc



B 333

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1522-NO35 2,794 No. 35 61 100 66 2,794
A1522-2.8 2,8 61 100 66 2,8
A1522-NO34 2,819 No. 34 61 100 66 2,819
A1522-NO33 2,87 No. 33 61 100 66 2,87
A1522-2.9 2,9 61 100 66 2,9
A1522-NO32 2,946 No. 32 61 100 66 2,946
A1522-3 3 61 100 66 3
A1522-NO31 3,048 No. 31 63 106 69 3,048
A1522-3.1 3,1 63 106 69 3,1
A1522-1/8IN 3,175 1/8“ 63 106 69 3,175
A1522-3.2 3,2 63 106 69 3,2
A1522-NO30 3,264 No. 30 63 106 69 3,264
A1522-3.3 3,3 63 106 69 3,3
A1522-3.4 3,4 67 112 73 3,4
A1522-NO29 3,454 No. 29 67 112 73 3,454
A1522-3.5 3,5 67 112 73 3,5
A1522-NO28 3,569 No. 28 67 112 73 3,569
A1522-9/64IN 3,572 9/64“ 67 112 73 3,572
A1522-3.6 3,6 67 112 73 3,6
A1522-NO27 3,658 No. 27 67 112 73 3,658
A1522-3.7 3,7 67 112 73 3,7
A1522-NO26 3,734 No. 26 67 112 73 3,734
A1522-NO25 3,797 No. 25 71 119 78 3,797
A1522-3.8 3,8 71 119 78 3,8
A1522-NO24 3,861 No. 24 71 119 78 3,861
A1522-3.9 3,9 71 119 78 3,9
A1522-NO23 3,912 No. 23 71 119 78 3,912
A1522-5/32IN 3,969 5/32“ 71 119 78 3,969
A1522-NO22 3,988 No. 22 71 119 78 3,988
A1522-4 4 71 119 78 4
A1522-NO21 4,039 No. 21 71 119 78 4,039
A1522-NO20 4,089 No. 20 71 119 78 4,089
A1522-4.1 4,1 71 119 78 4,1
A1522-4.2 4,2 71 119 78 4,2
A1522-NO19 4,216 No. 19 71 119 78 4,216
A1522-4.3 4,3 74 126 82 4,3
A1522-NO18 4,305 No. 18 74 126 82 4,305
A1522-11/64IN 4,366 11/64“ 74 126 82 4,366
A1522-NO17 4,394 No. 17 74 126 82 4,394
A1522-4.4 4,4 74 126 82 4,4
A1522-NO16 4,496 No. 16 74 126 82 4,496
A1522-4.5 4,5 74 126 82 4,5
A1522-NO15 4,572 No. 15 74 126 82 4,572
A1522-4.6 4,6 74 126 82 4,6
A1522-NO14 4,623 No. 14 74 126 82 4,623
A1522-NO13 4,699 No. 13 74 126 82 4,699
A1522-4.7 4,7 74 126 82 4,7
A1522-3/16IN 4,763 3/16“ 79 132 87 4,763
A1522-4.8 4,8 79 132 87 4,8
A1522-NO12 4,801 No. 12 79 132 87 4,801
A1522-NO11 4,851 No. 11 79 132 87 4,851
A1522-4.9 4,9 79 132 87 4,9
A1522-NO10 4,915 No. 10 79 132 87 4,915
A1522-NO9 4,978 No. 09 79 132 87 4,978
A1522-5 5 79 132 87 5
A1522-NO8 5,055 No. 08 79 132 87 5,055
A1522-5.1 5,1 79 132 87 5,1
A1522-NO7 5,105 No. 07 79 132 87 5,105



B 334

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 476D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1522-13/64IN 5,159 13/64“ 79 132 87 5,159
A1522-NO6 5,182 No. 06 79 132 87 5,182
A1522-5.2 5,2 79 132 87 5,2
A1522-NO5 5,22 No. 05 79 132 87 5,22
A1522-5.3 5,3 79 132 87 5,3
A1522-NO4 5,309 No. 04 82 139 91 5,309
A1522-5.4 5,4 82 139 91 5,4
A1522-NO3 5,41 No. 03 82 139 91 5,41
A1522-5.5 5,5 82 139 91 5,5
A1522-7/32IN 5,556 7/32“ 82 139 91 5,556
A1522-5.6 5,6 82 139 91 5,6
A1522-NO2 5,613 No. 02 82 139 91 5,613
A1522-5.7 5,7 82 139 91 5,7
A1522-NO1 5,791 No. 01 82 139 91 5,791
A1522-5.8 5,8 82 139 91 5,8
A1522-5.9 5,9 82 139 91 5,9
A1522-15/64IN 5,953 15/64“ 82 139 91 5,953
A1522-6 6 82 139 91 6
A1522-6.1 6,1 86 148 97 6,1
A1522-6.2 6,2 86 148 97 6,2
A1522-6.3 6,3 86 148 97 6,3
A1522-1/4IN 6,35 1/4“ 86 148 97 6,35
A1522-6.4 6,4 86 148 97 6,4
A1522-6.5 6,5 86 148 97 6,5
A1522-6.6 6,6 86 148 97 6,6
A1522-6.7 6,7 86 148 97 6,7
A1522-17/64IN 6,747 17/64“ 90 156 102 6,747
A1522-6.8 6,8 90 156 102 6,8
A1522-6.9 6,9 90 156 102 6,9
A1522-7 7 90 156 102 7
A1522-7.1 7,1 90 156 102 7,1
A1522-9/32IN 7,144 9/32“ 90 156 102 7,144
A1522-7.2 7,2 90 156 102 7,2
A1522-7.3 7,3 90 156 102 7,3
A1522-7.4 7,4 90 156 102 7,4
A1522-7.5 7,5 90 156 102 7,5
A1522-19/64IN 7,541 19/64“ 96 165 109 7,541
A1522-7.6 7,6 96 165 109 7,6
A1522-7.7 7,7 96 165 109 7,7
A1522-7.8 7,8 96 165 109 7,8
A1522-7.9 7,9 96 165 109 7,9
A1522-5/16IN 7,938 5/16“ 96 165 109 7,938
A1522-8 8 96 165 109 8
A1522-8.1 8,1 96 165 109 8,1
A1522-8.2 8,2 96 165 109 8,2
A1522-8.3 8,3 96 165 109 8,3
A1522-21/64IN 8,334 21/64“ 96 165 109 8,334
A1522-8.4 8,4 96 165 109 8,4
A1522-8.5 8,5 96 165 109 8,5
A1522-8.6 8,6 100 175 115 8,6
A1522-8.7 8,7 100 175 115 8,7
A1522-11/32IN 8,731 11/32“ 100 175 115 8,731
A1522-8.8 8,8 100 175 115 8,8
A1522-8.9 8,9 100 175 115 8,9
A1522-9 9 100 175 115 9
A1522-9.1 9,1 100 175 115 9,1
A1522-23/64IN 9,128 23/64“ 100 175 115 9,128
A1522-9.2 9,2 100 175 115 9,2
A1522-9.3 9,3 100 175 115 9,3
A1522-9.4 9,4 100 175 115 9,4
A1522-9.5 9,5 100 175 115 9,5
A1522-3/8IN 9,525 3/8“ 105 184 121 9,525



B 335

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1522-9.6 9,6 105 184 121 9,6
A1522-9.7 9,7 105 184 121 9,7
A1522-9.8 9,8 105 184 121 9,8
A1522-9.9 9,9 105 184 121 9,9
A1522-25/64IN 9,922 25/64“ 105 184 121 9,922
A1522-10 10 105 184 121 10
A1522-10.2 10,2 105 184 121 10,2
A1522-13/32IN 10,319 13/32“ 105 184 121 10,319
A1522-10.5 10,5 105 184 121 10,5
A1522-27/64IN 10,716 27/64“ 110 195 128 10,716
A1522-10.8 10,8 110 195 128 10,8
A1522-11 11 110 195 128 11
A1522-7/16IN 11,113 7/16“ 110 195 128 11,113
A1522-11.2 11,2 110 195 128 11,2
A1522-11.5 11,5 110 195 128 11,5
A1522-29/64IN 11,509 29/64“ 110 195 128 11,509
A1522-11.8 11,8 110 195 128 11,8
A1522-15/32IN 11,906 15/32“ 120 205 134 11,906
A1522-12 12 120 205 134 12
A1522-31/64IN 12,303 31/64“ 120 205 134 12,303
A1522-1/2IN 12,7 1/2“ 120 205 134 12,7
A1522-9/16IN 14,288 9/16“ 129 220 144 14,288
A1522-37/64IN 14,684 37/64“ 129 220 144 14,684
A1522-39/64IN 15,478 39/64“ 133 227 149 15,478
A1522-5/8IN 15,875 5/8“ 133 227 149 15,875
A1522-21/32IN 16,669 21/32“ 137 235 154 16,669
A1522-11/16IN 17,463 11/16“ 140 241 158 17,463
A1522-3/4IN 19,05 3/4“ 146 254 166 19,05
A1522-25/32IN 19,844 25/32“ 146 254 166 19,844
A1522-13/16IN 20,638 13/16“ 149 261 171 20,638
A1522-7/8IN 22,225 7/8“ 153 268 176 22,225



B 336

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 478D 1

– Sans traitement jusqu’à 3 mm
– Type N

Foret hélicoïdal en HSS, long
A1511

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1511-0.5 0,5 11,2 32 12 0,5
A1511-0.6 0,6 14,1 35 15 0,6
A1511-0.7 0,7 19,8 42 21 0,7
A1511-0.8 0,8 23,7 46 25 0,8
A1511-0.9 0,9 27,5 51 29 0,9
A1511-1 1 31 56 33 1
A1511-1.1 1,1 35 60 37 1,1
A1511-1.2 1,2 39 65 41 1,2
A1511-1.3 1,3 39 65 41 1,3
A1511-1.4 1,4 42 70 45 1,4
A1511-1.5 1,5 42 70 45 1,5
A1511-1.6 1,6 47 76 50 1,6
A1511-1.65 1,65 47 76 50 1,65
A1511-1.7 1,7 47 76 50 1,7
A1511-1.75 1,75 50 80 53 1,75
A1511-1.8 1,8 50 80 53 1,8
A1511-1.9 1,9 50 80 53 1,9
A1511-2 2 52 85 56 2
A1511-2.05 2,05 52 85 56 2,05
A1511-2.1 2,1 52 85 56 2,1
A1511-2.2 2,2 55 90 59 2,2
A1511-2.25 2,25 55 90 59 2,25
A1511-2.3 2,3 55 90 59 2,3
A1511-2.4 2,4 58 95 62 2,4
A1511-2.5 2,5 58 95 62 2,5
A1511-2.6 2,6 58 95 62 2,6
A1511-2.7 2,7 61 100 66 2,7
A1511-2.8 2,8 61 100 66 2,8
A1511-2.9 2,9 61 100 66 2,9
A1511-3 3 61 100 66 3
A1511-3.1 3,1 63 106 69 3,1
A1511-3.15 3,15 63 106 69 3,15
A1511-3.2 3,2 63 106 69 3,2
A1511-3.3 3,3 63 106 69 3,3
A1511-3.4 3,4 67 112 73 3,4
A1511-3.5 3,5 67 112 73 3,5
A1511-3.6 3,6 67 112 73 3,6
A1511-3.7 3,7 67 112 73 3,7
A1511-3.8 3,8 71 119 78 3,8
A1511-3.9 3,9 71 119 78 3,9
A1511-4 4 71 119 78 4
A1511-4.1 4,1 71 119 78 4,1
A1511-4.2 4,2 71 119 78 4,2
A1511-4.25 4,25 71 119 78 4,25
A1511-4.3 4,3 74 126 82 4,3
A1511-4.4 4,4 74 126 82 4,4
A1511-4.5 4,5 74 126 82 4,5
A1511-4.6 4,6 74 126 82 4,6

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

118°

DIN
340~12×Dc



B 337

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 478D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1511-4.7 4,7 74 126 82 4,7
A1511-4.75 4,75 74 126 82 4,75
A1511-4.8 4,8 79 132 87 4,8
A1511-4.9 4,9 79 132 87 4,9
A1511-5 5 79 132 87 5
A1511-5.1 5,1 79 132 87 5,1
A1511-5.2 5,2 79 132 87 5,2
A1511-5.25 5,25 79 132 87 5,25
A1511-5.3 5,3 79 132 87 5,3
A1511-5.4 5,4 82 139 91 5,4
A1511-5.5 5,5 82 139 91 5,5
A1511-5.6 5,6 82 139 91 5,6
A1511-5.7 5,7 82 139 91 5,7
A1511-5.75 5,75 82 139 91 5,75
A1511-5.8 5,8 82 139 91 5,8
A1511-5.9 5,9 82 139 91 5,9
A1511-6 6 82 139 91 6
A1511-6.1 6,1 86 148 97 6,1
A1511-6.2 6,2 86 148 97 6,2
A1511-6.25 6,25 86 148 97 6,25
A1511-6.3 6,3 86 148 97 6,3
A1511-6.4 6,4 86 148 97 6,4
A1511-6.5 6,5 86 148 97 6,5
A1511-6.6 6,6 86 148 97 6,6
A1511-6.7 6,7 86 148 97 6,7
A1511-6.75 6,75 90 156 102 6,75
A1511-6.8 6,8 90 156 102 6,8
A1511-6.9 6,9 90 156 102 6,9
A1511-7 7 90 156 102 7
A1511-7.1 7,1 90 156 102 7,1
A1511-7.2 7,2 90 156 102 7,2
A1511-7.25 7,25 90 156 102 7,25
A1511-7.3 7,3 90 156 102 7,3
A1511-7.4 7,4 90 156 102 7,4
A1511-7.5 7,5 90 156 102 7,5
A1511-7.6 7,6 96 165 109 7,6
A1511-7.7 7,7 96 165 109 7,7
A1511-7.75 7,75 96 165 109 7,75
A1511-7.8 7,8 96 165 109 7,8
A1511-7.9 7,9 96 165 109 7,9
A1511-8 8 96 165 109 8
A1511-8.1 8,1 96 165 109 8,1
A1511-8.2 8,2 96 165 109 8,2
A1511-8.25 8,25 96 165 109 8,25
A1511-8.3 8,3 96 165 109 8,3
A1511-8.4 8,4 96 165 109 8,4
A1511-8.5 8,5 96 165 109 8,5
A1511-8.6 8,6 100 175 115 8,6
A1511-8.7 8,7 100 175 115 8,7
A1511-8.75 8,75 100 175 115 8,75
A1511-8.8 8,8 100 175 115 8,8
A1511-8.9 8,9 100 175 115 8,9
A1511-9 9 100 175 115 9
A1511-9.1 9,1 100 175 115 9,1
A1511-9.2 9,2 100 175 115 9,2
A1511-9.25 9,25 100 175 115 9,25
A1511-9.3 9,3 100 175 115 9,3
A1511-9.4 9,4 100 175 115 9,4



B 338

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 478D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1511-9.5 9,5 100 175 115 9,5
A1511-9.6 9,6 105 184 121 9,6
A1511-9.7 9,7 105 184 121 9,7
A1511-9.75 9,75 105 184 121 9,75
A1511-9.8 9,8 105 184 121 9,8
A1511-9.9 9,9 105 184 121 9,9
A1511-10 10 105 184 121 10
A1511-10.1 10,1 105 184 121 10,1
A1511-10.2 10,2 105 184 121 10,2
A1511-10.3 10,3 105 184 121 10,3
A1511-10.4 10,4 105 184 121 10,4
A1511-10.5 10,5 105 184 121 10,5
A1511-10.7 10,7 110 195 128 10,7
A1511-10.8 10,8 110 195 128 10,8
A1511-11 11 110 195 128 11
A1511-11.5 11,5 110 195 128 11,5
A1511-11.8 11,8 110 195 128 11,8
A1511-12 12 120 205 134 12
A1511-12.5 12,5 120 205 134 12,5
A1511-13 13 120 205 134 13
A1511-13.5 13,5 126 214 140 13,5
A1511-14 14 126 214 140 14
A1511-14.5 14,5 129 220 144 14,5
A1511-15 15 129 220 144 15
A1511-15.5 15,5 133 227 149 15,5
A1511-16 16 133 227 149 16
A1511-17 17 137 235 154 17
A1511-18 18 140 241 158 18
A1511-19 19 143 247 162 19
A1511-20 20 146 254 166 20
A1511-21 21 149 261 171 21
A1511-22 22 153 268 176 22



B 339

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 478D 1XIII

Foret pour perçage profond en HSS,  
extra-long
A1622
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1622-2 2 81 125 85 2
A1622-2.1 2,1 81 125 85 2,1
A1622-2.2 2,2 86 135 90 2,2
A1622-2.3 2,3 86 135 90 2,3
A1622-3/32IN 2,381 3/32“ 91 140 95 2,381
A1622-2.4 2,4 91 140 95 2,4
A1622-NO40 2,489 No. 40 91 140 95 2,489
A1622-2.5 2,5 91 140 95 2,5
A1622-NO39 2,527 No. 39 91 140 95 2,527
A1622-NO38 2,578 No. 38 91 140 95 2,578
A1622-2.6 2,6 91 140 95 2,6
A1622-NO37 2,642 No. 37 91 140 95 2,642
A1622-2.7 2,7 95 150 100 2,7
A1622-NO36 2,705 No. 36 95 150 100 2,705
A1622-7/64IN 2,778 7/64“ 95 150 100 2,778
A1622-NO35 2,794 No. 35 95 150 100 2,794
A1622-2.8 2,8 95 150 100 2,8
A1622-NO34 2,819 No. 34 95 150 100 2,819
A1622-NO33 2,87 No. 33 95 150 100 2,87
A1622-2.9 2,9 95 150 100 2,9
A1622-NO32 2,946 No. 32 95 150 100 2,946
A1622-3 3 95 150 100 3
A1622-NO31 3,048 No. 31 99 155 105 3,048
A1622-3.1 3,1 99 155 105 3,1
A1622-1/8IN 3,175 1/8“ 99 155 105 3,175
A1622-3.2 3,2 99 155 105 3,2
A1622-NO30 3,264 No. 30 99 155 105 3,264
A1622-3.3 3,3 99 155 105 3,3
A1622-3.4 3,4 109 165 115 3,4
A1622-NO29 3,454 No. 29 109 165 115 3,454
A1622-3.5 3,5 109 165 115 3,5
A1622-NO28 3,569 No. 28 109 165 115 3,569
A1622-9/64IN 3,572 9/64“ 109 165 115 3,572
A1622-3.6 3,6 109 165 115 3,6
A1622-NO27 3,658 No. 27 109 165 115 3,658
A1622-3.7 3,7 109 165 115 3,7
A1622-NO26 3,734 No. 26 109 165 115 3,734
A1622-NO25 3,797 No. 25 113 175 120 3,797
A1622-3.8 3,8 113 175 120 3,8
A1622-NO24 3,861 No. 24 113 175 120 3,861
A1622-3.9 3,9 113 175 120 3,9
A1622-NO23 3,912 No. 23 113 175 120 3,912
A1622-5/32IN 3,969 5/32“ 113 175 120 3,969
A1622-NO22 3,988 No. 22 113 175 120 3,988

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

130°

DIN
1869-I~16×Dc



B 340

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 478D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1622-4 4 113 175 120 4
A1622-NO21 4,039 No. 21 113 175 120 4,039
A1622-NO20 4,089 No. 20 113 175 120 4,089
A1622-4.1 4,1 113 175 120 4,1
A1622-4.2 4,2 113 175 120 4,2
A1622-NO19 4,216 No. 19 113 175 120 4,216
A1622-4.3 4,3 117 185 125 4,3
A1622-NO18 4,305 No. 18 117 185 125 4,305
A1622-11/64IN 4,366 11/64“ 117 185 125 4,366
A1622-NO17 4,394 No. 17 117 185 125 4,394
A1622-4.4 4,4 117 185 125 4,4
A1622-NO16 4,496 No. 16 117 185 125 4,496
A1622-4.5 4,5 117 185 125 4,5
A1622-NO15 4,572 No. 15 117 185 125 4,572
A1622-4.6 4,6 117 185 125 4,6
A1622-NO14 4,623 No. 14 117 185 125 4,623
A1622-NO13 4,699 No. 13 117 185 125 4,699
A1622-4.7 4,7 117 185 125 4,7
A1622-3/16IN 4,763 3/16“ 127 195 135 4,763
A1622-4.8 4,8 127 195 135 4,8
A1622-NO12 4,801 No. 12 127 195 135 4,801
A1622-NO11 4,851 No. 11 127 195 135 4,851
A1622-4.9 4,9 127 195 135 4,9
A1622-NO10 4,915 No. 10 127 195 135 4,915
A1622-NO9 4,978 No. 09 127 195 135 4,978
A1622-5 5 127 195 135 5
A1622-NO8 5,055 No. 08 127 195 135 5,055
A1622-5.1 5,1 127 195 135 5,1
A1622-NO7 5,105 No. 07 127 195 135 5,105
A1622-13/64IN 5,159 13/64“ 127 195 135 5,159
A1622-NO6 5,182 No. 06 127 195 135 5,182
A1622-5.2 5,2 127 195 135 5,2
A1622-NO5 5,22 No. 05 127 195 135 5,22
A1622-5.3 5,3 127 195 135 5,3
A1622-NO4 5,309 No. 04 131 205 140 5,309
A1622-5.4 5,4 131 205 140 5,4
A1622-NO3 5,41 No. 03 131 205 140 5,41
A1622-5.5 5,5 131 205 140 5,5
A1622-7/32IN 5,556 7/32“ 131 205 140 5,556
A1622-5.6 5,6 131 205 140 5,6
A1622-NO2 5,613 No. 02 131 205 140 5,613
A1622-5.7 5,7 131 205 140 5,7
A1622-NO1 5,791 No. 01 131 205 140 5,791
A1622-5.8 5,8 131 205 140 5,8
A1622-5.9 5,9 131 205 140 5,9
A1622-15/64IN 5,953 15/64“ 131 205 140 5,953
A1622-6 6 131 205 140 6
A1622-6.1 6,1 139 215 150 6,1
A1622-6.2 6,2 139 215 150 6,2
A1622-6.3 6,3 139 215 150 6,3
A1622-1/4IN 6,35 1/4“ 139 215 150 6,35
A1622-6.4 6,4 139 215 150 6,4
A1622-6.5 6,5 139 215 150 6,5
A1622-6.6 6,6 139 215 150 6,6
A1622-6.7 6,7 139 215 150 6,7
A1622-17/64IN 6,747 17/64“ 143 225 155 6,747
A1622-6.8 6,8 143 225 155 6,8
A1622-6.9 6,9 143 225 155 6,9
A1622-7 7 143 225 155 7
A1622-7.1 7,1 143 225 155 7,1
A1622-9/32IN 7,144 9/32“ 143 225 155 7,144
A1622-7.2 7,2 143 225 155 7,2
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 478D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1622-7.3 7,3 143 225 155 7,3
A1622-7.4 7,4 143 225 155 7,4
A1622-7.5 7,5 143 225 155 7,5
A1622-19/64IN 7,541 19/64“ 152 240 165 7,541
A1622-7.6 7,6 152 240 165 7,6
A1622-7.7 7,7 152 240 165 7,7
A1622-7.8 7,8 152 240 165 7,8
A1622-7.9 7,9 152 240 165 7,9
A1622-5/16IN 7,938 5/16“ 152 240 165 7,938
A1622-8 8 152 240 165 8
A1622-8.1 8,1 152 240 165 8,1
A1622-8.2 8,2 152 240 165 8,2
A1622-8.3 8,3 152 240 165 8,3
A1622-21/64IN 8,334 21/64“ 152 240 165 8,334
A1622-8.4 8,4 152 240 165 8,4
A1622-8.5 8,5 152 240 165 8,5
A1622-8.6 8,6 160 250 175 8,6
A1622-8.7 8,7 160 250 175 8,7
A1622-11/32IN 8,731 11/32“ 160 250 175 8,731
A1622-8.8 8,8 160 250 175 8,8
A1622-8.9 8,9 160 250 175 8,9
A1622-9 9 160 250 175 9
A1622-9.1 9,1 160 250 175 9,1
A1622-23/64IN 9,128 23/64“ 160 250 175 9,128
A1622-9.2 9,2 160 250 175 9,2
A1622-9.3 9,3 160 250 175 9,3
A1622-9.4 9,4 160 250 175 9,4
A1622-9.5 9,5 160 250 175 9,5
A1622-3/8IN 9,525 3/8“ 169 265 185 9,525
A1622-9.6 9,6 169 265 185 9,6
A1622-9.7 9,7 169 265 185 9,7
A1622-9.8 9,8 169 265 185 9,8
A1622-9.9 9,9 169 265 185 9,9
A1622-25/64IN 9,922 25/64“ 169 265 185 9,922
A1622-10 10 169 265 185 10
A1622-13/32IN 10,319 13/32“ 169 265 185 10,319
A1622-10.5 10,5 169 265 185 10,5
A1622-27/64IN 10,716 27/64“ 177 280 195 10,716
A1622-11 11 177 280 195 11
A1622-7/16IN 11,113 7/16“ 177 280 195 11,113
A1622-11.5 11,5 177 280 195 11,5
A1622-29/64IN 11,509 29/64“ 177 280 195 11,509
A1622-15/32IN 11,906 15/32“ 191 295 205 11,906
A1622-12 12 191 295 205 12
A1622-31/64IN 12,303 31/64“ 191 295 205 12,303
A1622-1/2IN 12,7 1/2“ 191 295 205 12,7
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

B 482B 478D 1XIII

Foret pour perçage profond en HSS, 
extra-long
A1722
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1722-3 3 125 190 130 3
A1722-3.5 3,5 139 210 145 3,5
A1722-4 4 143 220 150 4
A1722-4.5 4,5 152 235 160 4,5
A1722-5 5 162 245 170 5
A1722-5.5 5,5 171 260 180 5,5
A1722-6 6 171 260 180 6
A1722-6.5 6,5 179 275 190 6,5
A1722-7 7 188 290 200 7
A1722-7.5 7,5 188 290 200 7,5
A1722-8 8 197 305 210 8
A1722-8.5 8,5 197 305 210 8,5
A1722-9 9 205 320 220 9
A1722-9.5 9,5 205 320 220 9,5
A1722-10 10 219 340 235 10
A1722-10.5 10,5 219 340 235 10,5
A1722-11 11 232 360 250 11
A1722-11.5 11,5 232 360 250 11,5
A1722-12 12 246 380 260 12

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

130°

DIN
1869-II~22×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 482B 478D 1XIII

Foret pour perçage profond en HSS, 
extra-long
A1822
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1822-3.5 3,5 174 265 180 3,5
A1822-4 4 183 280 190 4
A1822-4.5 4,5 192 295 200 4,5
A1822-5 5 202 315 210 5
A1822-5.5 5,5 216 330 225 5,5
A1822-6 6 216 330 225 6
A1822-6.5 6,5 224 350 235 6,5
A1822-7 7 238 370 250 7
A1822-7.5 7,5 238 370 250 7,5
A1822-8 8 252 390 265 8
A1822-8.5 8,5 252 390 265 8,5
A1822-9 9 265 410 280 9
A1822-9.5 9,5 265 410 280 9,5
A1822-10 10 279 430 295 10
A1822-10.5 10,5 279 430 295 10,5
A1822-11 11 287 450 305 11
A1822-11.5 11,5 287 450 305 11,5
A1822-12 12 291 480 305 12

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

130°

DIN
1869-III~30×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

B 482B 478D 1XIII

Foret pour perçage profond en HSS, 
extra-long
A1922S
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1922S-6 6 389 500 400 6
A1922S-6.5 6,5 389 500 400 6,5
A1922S-7 7 389 500 400 7
A1922S-8 8 536 650 550 8
A1922S-9 9 536 650 550 9
A1922S-10 10 680 800 700 10
A1922S-11 11 680 800 700 11
A1922S-12 12 680 800 700 12
A1922S-13 13 680 800 700 13
A1922S-14 14 680 800 700 14

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

130°
~60×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 482B 478D 1XIII

Foret pour perçage profond en HSS, 
extra-long
A1922L
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc

l1

Dc

l2

A1922L-8 8 685 800 700 8
A1922L-10 10 769 1000 800 10
A1922L-12 12 769 1000 800 12

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

130°
~85×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1

– Type N

Foret hélicoïdal en HSS avec cône morse
A4211 / A4211TIN

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4211-3 3 28 114 33 MK1 B
A4211-1/8IN 3,175 1/8“ 30 117 36 MK1 B
A4211-3.25 3,25 30 117 36 MK1 B
A4211-3.5 3,5 33 120 39 MK1 B
A4211-3.75 3,75 33 120 39 MK1 B
A4211-4 4 36 124 43 MK1 B
A4211-4.1 4,1 36 124 43 MK1 B
A4211-4.2 4,2 36 124 43 MK1 B
A4211-4.25 4,25 36 124 43 MK1 B
A4211-4.3 4,3 39 128 47 MK1 B
A4211-4.4 4,4 39 128 47 MK1 B
A4211-4.5 4,5 39 128 47 MK1 B
A4211-4.7 4,7 39 128 47 MK1 B
A4211-4.75 4,75 39 128 47 MK1 B
A4211-3/16IN 4,763 3/16“ 44 133 52 MK1 B
A4211-4.8 4,8 44 133 52 MK1 B
A4211-4.9 4,9 44 133 52 MK1 B
A4211-5 5 44 133 52 MK1 B
A4211-5.1 5,1 44 133 52 MK1 B
A4211-5.2 5,2 44 133 52 MK1 B
A4211-5.25 5,25 44 133 52 MK1 B
A4211-5.4 5,4 48 138 57 MK1 B
A4211-5.5 5,5 48 138 57 MK1 B
A4211-5.6 5,6 48 138 57 MK1 B
A4211-5.7 5,7 48 138 57 MK1 B
A4211-5.75 5,75 48 138 57 MK1 B
A4211-5.8 5,8 48 138 57 MK1 B
A4211-5.9 5,9 48 138 57 MK1 B
A4211-6 6 48 138 57 MK1 B
A4211-6.1 6,1 52 144 63 MK1 B
A4211-6.2 6,2 52 144 63 MK1 B
A4211-6.25 6,25 52 144 63 MK1 B
A4211-6.3 6,3 52 144 63 MK1 B
A4211-1/4IN 6,35 1/4“ 52 144 63 MK1 B
A4211-6.4 6,4 52 144 63 MK1 B
A4211-6.5 6,5 52 144 63 MK1 B
A4211-6.6 6,6 52 144 63 MK1 B
A4211-6.7 6,7 52 144 63 MK1 B
A4211-6.75 6,75 57 150 69 MK1 B
A4211-6.8 6,8 57 150 69 MK1 B
A4211-6.9 6,9 57 150 69 MK1 B
A4211-7 7 57 150 69 MK1 B
A4211-7.2 7,2 57 150 69 MK1 B
A4211-7.25 7,25 57 150 69 MK1 B
A4211-7.3 7,3 57 150 69 MK1 B
A4211-7.4 7,4 57 150 69 MK1 B
A4211-7.5 7,5 57 150 69 MK1 B
A4211-7.7 7,7 62 156 75 MK1 B

P M K N S H O

TIN C C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C C

118°

DIN
345~8×Dc
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4211-7.75 7,75 62 156 75 MK1 B
A4211-7.8 7,8 62 156 75 MK1 B
A4211-7.9 7,9 62 156 75 MK1 B
A4211-5/16IN 7,938 5/16“ 62 156 75 MK1 B
A4211-8 8 62 156 75 MK1 B
A4211-8.1 8,1 62 156 75 MK1 B
A4211-8.2 8,2 62 156 75 MK1 B
A4211-8.25 8,25 62 156 75 MK1 B
A4211-8.3 8,3 62 156 75 MK1 B
A4211-8.4 8,4 62 156 75 MK1 B
A4211-8.5 8,5 62 156 75 MK1 B
A4211-8.6 8,6 66 162 81 MK1 B
A4211-8.7 8,7 66 162 81 MK1 B
A4211-8.75 8,75 66 162 81 MK1 B
A4211-8.8 8,8 66 162 81 MK1 B
A4211-8.9 8,9 66 162 81 MK1 B
A4211-9 9 66 162 81 MK1 B
A4211-9.1 9,1 66 162 81 MK1 B
A4211-23/64IN 9,128 23/64“ 66 162 81 MK1 B
A4211-9.2 9,2 66 162 81 MK1 B
A4211-9.25 9,25 66 162 81 MK1 B
A4211-9.3 9,3 66 162 81 MK1 B
A4211-9.4 9,4 66 162 81 MK1 B
A4211-9.5 9,5 66 162 81 MK1 B
A4211-3/8IN 9,525 3/8“ 71 168 87 MK1 B
A4211-9.6 9,6 71 168 87 MK1 B
A4211-9.7 9,7 71 168 87 MK1 B
A4211-9.75 9,75 71 168 87 MK1 B
A4211-9.8 9,8 71 168 87 MK1 B
A4211-9.9 9,9 71 168 87 MK1 B
A4211-25/64IN 9,922 25/64“ 71 168 87 MK1 B

A4211TIN-10 A4211-10 10 71 168 87 MK1 B
A4211-10.1 10,1 71 168 87 MK1 B

A4211TIN-10.2 A4211-10.2 10,2 71 168 87 MK1 B
A4211-10.25 10,25 71 168 87 MK1 B
A4211-10.3 10,3 71 168 87 MK1 B
A4211-10.4 10,4 71 168 87 MK1 B

A4211TIN-10.5 A4211-10.5 10,5 71 168 87 MK1 B
A4211-10.6 10,6 71 168 87 MK1 B
A4211-10.7 10,7 76 175 94 MK1 B
A4211-27/64IN 10,716 27/64“ 76 175 94 MK1 B
A4211-10.75 10,75 76 175 94 MK1 B
A4211-10.8 10,8 76 175 94 MK1 B
A4211-10.9 10,9 76 175 94 MK1 B

A4211TIN-11 A4211-11 11 76 175 94 MK1 B
A4211-11.1 11,1 76 175 94 MK1 B
A4211-7/16IN 11,113 7/16“ 76 175 94 MK1 B
A4211-11.2 11,2 76 175 94 MK1 B
A4211-11.25 11,25 76 175 94 MK1 B
A4211-11.3 11,3 76 175 94 MK1 B
A4211-11.4 11,4 76 175 94 MK1 B

A4211TIN-11.5 A4211-11.5 11,5 76 175 94 MK1 B
A4211-29/64IN 11,509 29/64“ 76 175 94 MK1 B
A4211-11.6 11,6 76 175 94 MK1 B
A4211-11.7 11,7 76 175 94 MK1 B
A4211-11.75 11,75 76 175 94 MK1 B
A4211-11.8 11,8 76 175 94 MK1 B
A4211-11.9 11,9 87 182 101 MK1 B
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Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 476D 1

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4211TIN-12 A4211-12 12 87 182 101 MK1 B
A4211-12.1 12,1 87 182 101 MK1 B
A4211-12.2 12,2 87 182 101 MK1 B
A4211-12.25 12,25 87 182 101 MK1 B
A4211-12.3 12,3 87 182 101 MK1 B
A4211-31/64IN 12,303 31/64“ 87 182 101 MK1 B
A4211-12.4 12,4 87 182 101 MK1 B

A4211TIN-12.5 A4211-12.5 12,5 87 182 101 MK1 B
A4211-12.6 12,6 87 182 101 MK1 B
A4211-1/2IN 12,7 1/2“ 87 182 101 MK1 B
A4211-12.75 12,75 87 182 101 MK1 B
A4211-12.8 12,8 87 182 101 MK1 B
A4211-12.9 12,9 87 182 101 MK1 B

A4211TIN-13 A4211-13 13 87 182 101 MK1 B
A4211-33/64IN 13,097 33/64“ 87 182 101 MK1 B
A4211-13.1 13,1 87 182 101 MK1 B
A4211-13.2 13,2 87 182 101 MK1 B
A4211-13.25 13,25 94 189 108 MK1 B
A4211-13.3 13,3 94 189 108 MK1 B
A4211-17/32IN 13,494 17/32“ 94 189 108 MK1 B

A4211TIN-13.5 A4211-13.5 13,5 94 189 108 MK1 B
A4211-13.6 13,6 94 189 108 MK1 B
A4211-13.7 13,7 94 189 108 MK1 B
A4211-13.75 13,75 94 189 108 MK1 B
A4211-13.8 13,8 94 189 108 MK1 B
A4211-35/64IN 13,891 35/64“ 94 189 108 MK1 B
A4211-13.9 13,9 94 189 108 MK1 B

A4211TIN-14 A4211-14 14 94 189 108 MK1 B
A4211-14.1 14,1 99 212 114 MK2 B
A4211-14.2 14,2 99 212 114 MK2 B
A4211-14.25 14,25 99 212 114 MK2 B
A4211-9/16IN 14,288 9/16“ 99 212 114 MK2 B
A4211-14.3 14,3 99 212 114 MK2 B
A4211-14.4 14,4 99 212 114 MK2 B

A4211TIN-14.5 A4211-14.5 14,5 99 212 114 MK2 B
A4211-14.6 14,6 99 212 114 MK2 B
A4211-37/64IN 14,684 37/64“ 99 212 114 MK2 B
A4211-14.7 14,7 99 212 114 MK2 B
A4211-14.75 14,75 99 212 114 MK2 B
A4211-14.8 14,8 99 212 114 MK2 B
A4211-14.9 14,9 99 212 114 MK2 B

A4211TIN-15 A4211-15 15 99 212 114 MK2 B
A4211-19/32IN 15,081 19/32“ 104 218 120 MK2 B
A4211-15.1 15,1 104 218 120 MK2 B
A4211-15.2 15,2 104 218 120 MK2 B
A4211-15.25 15,25 104 218 120 MK2 B
A4211-15.3 15,3 104 218 120 MK2 B
A4211-39/64IN 15,478 39/64“ 104 218 120 MK2 B

A4211TIN-15.5 A4211-15.5 15,5 104 218 120 MK2 B
A4211-15.7 15,7 104 218 120 MK2 B
A4211-15.75 15,75 104 218 120 MK2 B
A4211-15.8 15,8 104 218 120 MK2 B
A4211-5/8IN 15,875 5/8“ 104 218 120 MK2 B
A4211-15.9 15,9 104 218 120 MK2 B

A4211TIN-16 A4211-16 16 104 218 120 MK2 B
A4211-16.1 16,1 108 223 125 MK2 B
A4211-16.2 16,2 108 223 125 MK2 B
A4211-16.25 16,25 108 223 125 MK2 B
A4211-16.3 16,3 108 223 125 MK2 B
A4211-16.4 16,4 108 223 125 MK2 B

A4211TIN-16.5 A4211-16.5 16,5 108 223 125 MK2 B
A4211-16.6 16,6 108 223 125 MK2 B
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B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4211-21/32IN 16,669 21/32“ 108 223 125 MK2 B
A4211-16.7 16,7 108 223 125 MK2 B
A4211-16.75 16,75 108 223 125 MK2 B
A4211-16.8 16,8 108 223 125 MK2 B
A4211-16.9 16,9 108 223 125 MK2 B

A4211TIN-17 A4211-17 17 108 223 125 MK2 B
A4211-17.1 17,1 112 228 130 MK2 B
A4211-17.2 17,2 112 228 130 MK2 B
A4211-17.25 17,25 112 228 130 MK2 B
A4211-17.3 17,3 112 228 130 MK2 B
A4211-17.4 17,4 112 228 130 MK2 B
A4211-11/16IN 17,463 11/16“ 112 228 130 MK2 B

A4211TIN-17.5 A4211-17.5 17,5 112 228 130 MK2 B
A4211-17.6 17,6 112 228 130 MK2 B
A4211-17.7 17,7 112 228 130 MK2 B
A4211-17.75 17,75 112 228 130 MK2 B
A4211-17.8 17,8 112 228 130 MK2 B
A4211-45/64IN 17,859 45/64“ 112 228 130 MK2 B
A4211-17.9 17,9 112 228 130 MK2 B

A4211TIN-18 A4211-18 18 112 228 130 MK2 B
A4211-18.1 18,1 116 233 135 MK2 B
A4211-18.2 18,2 116 233 135 MK2 B
A4211-18.25 18,25 116 233 135 MK2 B
A4211-23/32IN 18,256 23/32“ 116 233 135 MK2 B
A4211-18.3 18,3 116 233 135 MK2 B
A4211-18.4 18,4 116 233 135 MK2 B

A4211TIN-18.5 A4211-18.5 18,5 116 233 135 MK2 B
A4211-18.6 18,6 116 233 135 MK2 B
A4211-47/64IN 18,653 47/64“ 116 233 135 MK2 B
A4211-18.7 18,7 116 233 135 MK2 B
A4211-18.75 18,75 116 233 135 MK2 B
A4211-18.8 18,8 116 233 135 MK2 B
A4211-18.9 18,9 116 233 135 MK2 B

A4211TIN-19 A4211-19 19 116 233 135 MK2 B
A4211-3/4IN 19,05 3/4“ 120 238 140 MK2 B
A4211-19.1 19,1 120 238 140 MK2 B
A4211-19.2 19,2 120 238 140 MK2 B
A4211-19.25 19,25 120 238 140 MK2 B
A4211-19.3 19,3 120 238 140 MK2 B
A4211-19.4 19,4 120 238 140 MK2 B
A4211-49/64IN 19,447 49/64“ 120 238 140 MK2 B

A4211TIN-19.5 A4211-19.5 19,5 120 238 140 MK2 B
A4211-19.7 19,7 120 238 140 MK2 B
A4211-19.75 19,75 120 238 140 MK2 B
A4211-19.8 19,8 120 238 140 MK2 B
A4211-25/32IN 19,844 25/32“ 120 238 140 MK2 B
A4211-19.9 19,9 120 238 140 MK2 B

A4211TIN-20 A4211-20 20 120 238 140 MK2 B
A4211-20.1 20,1 123 243 145 MK2 B
A4211-20.2 20,2 123 243 145 MK2 B
A4211-20.25 20,25 123 243 145 MK2 B
A4211-20.3 20,3 123 243 145 MK2 B
A4211-20.4 20,4 123 243 145 MK2 B

A4211TIN-20.5 A4211-20.5 20,5 123 243 145 MK2 B
A4211-20.6 20,6 123 243 145 MK2 B
A4211-13/16IN 20,638 13/16“ 123 243 145 MK2 B
A4211-20.7 20,7 123 243 145 MK2 B
A4211-20.75 20,75 123 243 145 MK2 B



B 350

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 476D 1

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4211-20.8 20,8 123 243 145 MK2 B
A4211-20.9 20,9 123 243 145 MK2 B

A4211TIN-21 A4211-21 21 123 243 145 MK2 B
A4211-21.1 21,1 123 243 145 MK2 B
A4211-21.2 21,2 123 243 145 MK2 B
A4211-21.25 21,25 127 248 150 MK2 B
A4211-27/32IN 21,431 27/32“ 127 248 150 MK2 B

A4211TIN-21.5 A4211-21.5 21,5 127 248 150 MK2 B
A4211-21.6 21,6 127 248 150 MK2 B
A4211-21.7 21,7 127 248 150 MK2 B
A4211-21.75 21,75 127 248 150 MK2 B
A4211-21.8 21,8 127 248 150 MK2 B
A4211-55/64IN 21,828 55/64“ 127 248 150 MK2 B

A4211TIN-22 A4211-22 22 127 248 150 MK2 B
A4211-22.1 22,1 127 248 150 MK2 B
A4211-22.2 22,2 127 248 150 MK2 B
A4211-7/8IN 22,225 7/8“ 127 248 150 MK2 B
A4211-22.25 22,25 127 248 150 MK2 B
A4211-22.3 22,3 127 248 150 MK2 B

A4211TIN-22.5 A4211-22.5 22,5 131 253 155 MK2 B
A4211-57/64IN 22,622 57/64“ 131 253 155 MK2 B
A4211-22.7 22,7 131 253 155 MK2 B
A4211-22.75 22,75 131 253 155 MK2 B

A4211TIN-23 A4211-23 23 131 253 155 MK2 B
A4211-29/32IN 23,019 29/32“ 131 253 155 MK2 B
A4211-23.25 23,25 131 276 155 MK3 B
A4211-59/64IN 23,416 59/64“ 131 276 155 MK3 B
A4211-23.5 23,5 131 276 155 MK3 B
A4211-23.75 23,75 135 281 160 MK3 B
A4211-15/16IN 23,813 15/16“ 135 281 160 MK3 B

A4211TIN-24 A4211-24 24 135 281 160 MK3 B
A4211-24.25 24,25 135 281 160 MK3 B
A4211-24.5 24,5 135 281 160 MK3 B
A4211-31/32IN 24,606 31/32“ 135 281 160 MK3 B
A4211-24.75 24,75 135 281 160 MK3 B

A4211TIN-25 A4211-25 25 135 281 160 MK3 B
A4211-25.25 25,25 138 286 165 MK3 B
A4211-1IN 25,4 1“ 138 286 165 MK3 B
A4211-25.5 25,5 138 286 165 MK3 B
A4211-25.75 25,75 138 286 165 MK3 B

A4211TIN-26 A4211-26 26 138 286 165 MK3 B
A4211-1.1/32IN 26,194 1 1/32“ 138 286 165 MK3 B
A4211-26.25 26,25 138 286 165 MK3 B
A4211-26.5 26,5 138 286 165 MK3 B
A4211-26.75 26,75 142 291 170 MK3 B
A4211-1.1/16IN 26,988 1 1/16“ 142 291 170 MK3 B

A4211TIN-27 A4211-27 27 142 291 170 MK3 B
A4211-27.25 27,25 142 291 170 MK3 B
A4211-27.5 27,5 142 291 170 MK3 B
A4211-27.75 27,75 142 291 170 MK3 B

A4211TIN-28 A4211-28 28 142 291 170 MK3 B
A4211-1.7/64IN 28,178 1 7/64“ 145 296 175 MK3 B
A4211-28.25 28,25 145 296 175 MK3 B
A4211-28.5 28,5 145 296 175 MK3 B
A4211-1.1/8IN 28,575 1 1/8“ 145 296 175 MK3 B
A4211-28.75 28,75 145 296 175 MK3 B

A4211TIN-29 A4211-29 29 145 296 175 MK3 B
A4211-29.25 29,25 145 296 175 MK3 B
A4211-29.5 29,5 145 296 175 MK3 B
A4211-29.75 29,75 145 296 175 MK3 B

A4211TIN-30 A4211-30 30 145 296 175 MK3 B
A4211-1.3/16IN 30,163 1 3/16“ 148 301 180 MK3 B



B 351

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4211-30.25 30,25 148 301 180 MK3 B
A4211-30.5 30,5 148 301 180 MK3 B
A4211-30.75 30,75 148 301 180 MK3 B
A4211-31 31 148 301 180 MK3 B
A4211-31.25 31,25 148 301 180 MK3 B
A4211-31.5 31,5 148 301 180 MK3 B
A4211-1.1/4IN 31,75 1 1/4“ 153 306 185 MK3 B
A4211-32 32 151 334 185 MK4 B
A4211-32.5 32,5 151 334 185 MK4 B
A4211-33 33 151 334 185 MK4 B
A4211-1.5/16IN 33,338 1 5/16“ 151 334 185 MK4 B
A4211-33.5 33,5 151 334 185 MK4 B
A4211-34 34 154 339 190 MK4 B
A4211-1.11/32IN 34,131 1 11/32“ 154 339 190 MK4 B
A4211-34.5 34,5 154 339 190 MK4 B
A4211-1.3/8IN 34,925 1 3/8“ 154 339 190 MK4 B
A4211-35 35 154 339 190 MK4 B
A4211-35.5 35,5 154 339 190 MK4 B
A4211-1.13/32IN 35,719 1 13/32“ 157 344 195 MK4 B
A4211-36 36 157 344 195 MK4 B
A4211-36.5 36,5 157 344 195 MK4 B
A4211-1.7/16IN 36,513 1 7/16“ 157 344 195 MK4 B
A4211-37 37 157 344 195 MK4 B
A4211-37.5 37,5 157 344 195 MK4 B
A4211-38 38 160 349 200 MK4 B
A4211-1.1/2IN 38,1 1 1/2“ 160 349 200 MK4 B
A4211-38.5 38,5 160 349 200 MK4 B
A4211-39 39 160 349 200 MK4 B
A4211-39.5 39,5 160 349 200 MK4 B
A4211-1.9/16IN 39,688 1 9/16“ 160 349 200 MK4 B
A4211-40 40 160 349 200 MK4 B
A4211-40.5 40,5 162 354 205 MK4 B
A4211-41 41 162 354 205 MK4 B
A4211-1.5/8IN 41,275 1 5/8“ 162 354 205 MK4 B
A4211-41.5 41,5 162 354 205 MK4 B
A4211-42 42 162 354 205 MK4 B
A4211-42.5 42,5 162 354 205 MK4 B
A4211-43 43 165 359 210 MK4 B
A4211-43.5 43,5 165 359 210 MK4 B
A4211-44 44 165 359 210 MK4 B
A4211-44.5 44,5 165 359 210 MK4 B
A4211-45 45 165 359 210 MK4 B
A4211-45.5 45,5 167 364 215 MK4 B
A4211-46 46 167 364 215 MK4 B
A4211-46.5 46,5 167 364 215 MK4 B
A4211-47 47 167 364 215 MK4 B
A4211-47.5 47,5 167 364 215 MK4 B
A4211-48 48 170 369 220 MK4 B
A4211-48.5 48,5 170 369 220 MK4 B
A4211-49 49 170 369 220 MK4 B
A4211-49.5 49,5 170 369 220 MK4 B
A4211-50 50 170 369 220 MK4 B
A4211-50.5 50,5 174 374 225 MK4 B
A4211-2IN 50,8 2“ 174 374 225 MK4 B
A4211-51 51 172 412 225 MK5 B
A4211-52 52 172 412 225 MK5 B
A4211-53 53 172 412 225 MK5 B
A4211-54 54 174 417 230 MK5 B



B 352

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm

Dc 
pouces / 

n°
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4211-55 55 174 417 230 MK5 B
A4211-56 56 174 417 230 MK5 B
A4211-57 57 175 422 235 MK5 B
A4211-58 58 175 422 235 MK5 B
A4211-59 59 175 422 235 MK5 B
A4211-60 60 175 422 235 MK5 B
A4211-61 61 177 427 240 MK5 B
A4211-62 62 177 427 240 MK5 B
A4211-63 63 177 427 240 MK5 B
A4211-64 64 178 432 245 MK5 B
A4211-65 65 178 432 245 MK5 B
A4211-66 66 178 432 245 MK5 B
A4211-67 67 178 432 245 MK5 B
A4211-68 68 179 437 250 MK5 B
A4211-69 69 179 437 250 MK5 B
A4211-70 70 179 437 250 MK5 B
A4211-71 71 179 437 250 MK5 B
A4211-72 72 180 442 255 MK5 B
A4211-73 73 180 442 255 MK5 B
A4211-74 74 180 442 255 MK5 B
A4211-75 75 180 442 255 MK5 B
A4211-76 76 183 447 260 MK5 B
A4211-77 77 180 514 260 MK6 B
A4211-78 78 180 514 260 MK6 B
A4211-79 79 180 514 260 MK6 B
A4211-80 80 180 514 260 MK6 B
A4211-81 81 180 519 265 MK6 B
A4211-82 82 180 519 265 MK6 B
A4211-84 84 180 519 265 MK6 B
A4211-85 85 180 519 265 MK6 B
A4211-90 90 180 524 270 MK6 B
A4211-95 95 180 529 275 MK6 B
A4211-100 100 180 534 280 MK6 B



B 353

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1

Foret hélicoïdal en HSS-E avec cône morse
A4244
VA

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4244-10 10 71 168 87 MK1 B
A4244-10.2 10,2 71 168 87 MK1 B
A4244-10.5 10,5 71 168 87 MK1 B
A4244-10.8 10,8 76 175 94 MK1 B
A4244-11 11 76 175 94 MK1 B
A4244-11.2 11,2 76 175 94 MK1 B
A4244-11.5 11,5 76 175 94 MK1 B
A4244-11.8 11,8 76 175 94 MK1 B
A4244-12 12 87 182 101 MK1 B
A4244-12.2 12,2 87 182 101 MK1 B
A4244-12.5 12,5 87 182 101 MK1 B
A4244-12.8 12,8 87 182 101 MK1 B
A4244-13 13 87 182 101 MK1 B
A4244-13.2 13,2 87 182 101 MK1 B
A4244-13.5 13,5 94 189 108 MK1 B
A4244-13.8 13,8 94 189 108 MK1 B
A4244-14 14 94 189 108 MK1 B
A4244-14.25 14,25 99 212 114 MK2 B
A4244-14.5 14,5 99 212 114 MK2 B
A4244-14.75 14,75 99 212 114 MK2 B
A4244-15 15 99 212 114 MK2 B
A4244-15.25 15,25 104 218 120 MK2 B
A4244-15.5 15,5 104 218 120 MK2 B
A4244-15.75 15,75 104 218 120 MK2 B
A4244-16 16 104 218 120 MK2 B
A4244-16.25 16,25 108 223 125 MK2 B
A4244-16.5 16,5 108 223 125 MK2 B
A4244-16.75 16,75 108 223 125 MK2 B
A4244-17 17 108 223 125 MK2 B
A4244-17.25 17,25 112 228 130 MK2 B
A4244-17.5 17,5 112 228 130 MK2 B
A4244-17.75 17,75 112 228 130 MK2 B
A4244-18 18 112 228 130 MK2 B
A4244-18.25 18,25 116 233 135 MK2 B
A4244-18.5 18,5 116 233 135 MK2 B
A4244-18.75 18,75 116 233 135 MK2 B
A4244-19 19 116 233 135 MK2 B
A4244-19.25 19,25 120 238 140 MK2 B
A4244-19.5 19,5 120 238 140 MK2 B
A4244-19.75 19,75 120 238 140 MK2 B
A4244-20 20 120 238 140 MK2 B
A4244-20.25 20,25 123 243 145 MK2 B
A4244-20.5 20,5 123 243 145 MK2 B
A4244-20.75 20,75 123 243 145 MK2 B

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

130°

DIN
345~8×Dc



B 354

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4244-21 21 123 243 145 MK2 B
A4244-21.25 21,25 127 248 150 MK2 B
A4244-21.5 21,5 127 248 150 MK2 B
A4244-21.75 21,75 127 248 150 MK2 B
A4244-22 22 127 248 150 MK2 B
A4244-22.25 22,25 127 248 150 MK2 B
A4244-22.5 22,5 131 253 155 MK2 B
A4244-22.75 22,75 131 253 155 MK2 B
A4244-23 23 131 253 155 MK2 B
A4244-23.5 23,5 131 276 155 MK3 B
A4244-24 24 135 281 160 MK3 B
A4244-24.5 24,5 135 281 160 MK3 B
A4244-25 25 135 281 160 MK3 B
A4244-25.5 25,5 138 286 165 MK3 B
A4244-26 26 138 286 165 MK3 B
A4244-26.5 26,5 138 286 165 MK3 B
A4244-27 27 142 291 170 MK3 B
A4244-27.5 27,5 142 291 170 MK3 B
A4244-28 28 142 291 170 MK3 B
A4244-28.5 28,5 145 296 175 MK3 B
A4244-29 29 145 296 175 MK3 B
A4244-29.5 29,5 145 296 175 MK3 B
A4244-30 30 145 296 175 MK3 B
A4244-30.5 30,5 148 301 180 MK3 B
A4244-31 31 148 301 180 MK3 B
A4244-31.5 31,5 148 301 180 MK3 B
A4244-32 32 151 334 185 MK4 B



B 355

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 474D 1

– Sans traitement à partir de 23,02 mm

Foret hélicoïdal en HSS-E avec cône morse
A4247
Alpha® XE

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4247-10 10 71 168 87 MK1 B
A4247-10.2 10,2 71 168 87 MK1 B
A4247-10.5 10,5 71 168 87 MK1 B
A4247-10.8 10,8 76 175 94 MK1 B
A4247-11 11 76 175 94 MK1 B
A4247-11.2 11,2 76 175 94 MK1 B
A4247-11.5 11,5 76 175 94 MK1 B
A4247-11.8 11,8 76 175 94 MK1 B
A4247-12 12 87 182 101 MK1 B
A4247-12.2 12,2 87 182 101 MK1 B
A4247-12.5 12,5 87 182 101 MK1 B
A4247-12.8 12,8 87 182 101 MK1 B
A4247-13 13 87 182 101 MK1 B
A4247-13.2 13,2 87 182 101 MK1 B
A4247-13.5 13,5 94 189 108 MK1 B
A4247-13.8 13,8 94 189 108 MK1 B
A4247-14 14 94 189 108 MK1 B
A4247-14.25 14,25 99 212 114 MK2 B
A4247-14.5 14,5 99 212 114 MK2 B
A4247-14.75 14,75 99 212 114 MK2 B
A4247-15 15 99 212 114 MK2 B
A4247-15.25 15,25 104 218 120 MK2 B
A4247-15.5 15,5 104 218 120 MK2 B
A4247-15.75 15,75 104 218 120 MK2 B
A4247-16 16 104 218 120 MK2 B
A4247-16.25 16,25 108 223 125 MK2 B
A4247-16.5 16,5 108 223 125 MK2 B
A4247-16.75 16,75 108 223 125 MK2 B
A4247-17 17 108 223 125 MK2 B
A4247-17.25 17,25 112 228 130 MK2 B
A4247-17.5 17,5 112 228 130 MK2 B
A4247-17.75 17,75 112 228 130 MK2 B
A4247-18 18 112 228 130 MK2 B
A4247-18.25 18,25 116 233 135 MK2 B
A4247-18.5 18,5 116 233 135 MK2 B
A4247-18.75 18,75 116 233 135 MK2 B
A4247-19 19 116 233 135 MK2 B
A4247-19.25 19,25 120 238 140 MK2 B
A4247-19.5 19,5 120 238 140 MK2 B
A4247-19.75 19,75 120 238 140 MK2 B
A4247-20 20 120 238 140 MK2 B
A4247-20.25 20,25 123 243 145 MK2 B
A4247-20.5 20,5 123 243 145 MK2 B
A4247-20.75 20,75 123 243 145 MK2 B

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C

130°

DIN
345~8×Dc



B 356

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 474D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4247-21 21 123 243 145 MK2 B
A4247-21.25 21,25 127 248 150 MK2 B
A4247-21.5 21,5 127 248 150 MK2 B
A4247-21.75 21,75 127 248 150 MK2 B
A4247-22 22 127 248 150 MK2 B
A4247-22.25 22,25 127 248 150 MK2 B
A4247-22.5 22,5 131 253 155 MK2 B
A4247-22.75 22,75 131 253 155 MK2 B
A4247-23 23 131 253 155 MK2 B
A4247-23.5 23,5 131 276 155 MK3 B
A4247-24 24 135 281 160 MK3 B
A4247-24.5 24,5 135 281 160 MK3 B
A4247-25 25 135 281 160 MK3 B
A4247-25.5 25,5 138 286 165 MK3 B
A4247-26 26 138 286 165 MK3 B
A4247-26.5 26,5 138 286 165 MK3 B
A4247-27 27 142 291 170 MK3 B
A4247-27.5 27,5 142 291 170 MK3 B
A4247-28 28 142 291 170 MK3 B
A4247-28.5 28,5 145 296 175 MK3 B
A4247-29 29 145 296 175 MK3 B
A4247-29.5 29,5 145 296 175 MK3 B
A4247-30 30 145 296 175 MK3 B
A4247-30.5 30,5 148 301 180 MK3 B
A4247-31 31 148 301 180 MK3 B
A4247-31.5 31,5 148 301 180 MK3 B
A4247-32 32 151 334 185 MK4 B
A4247-32.5 32,5 151 334 185 MK4 B
A4247-33 33 151 334 185 MK4 B
A4247-33.5 33,5 151 334 185 MK4 B
A4247-34 34 154 339 190 MK4 B
A4247-34.5 34,5 154 339 190 MK4 B
A4247-35 35 154 339 190 MK4 B
A4247-36 36 157 344 195 MK4 B
A4247-37 37 157 344 195 MK4 B
A4247-38 38 160 349 200 MK4 B
A4247-39 39 160 349 200 MK4 B
A4247-40 40 160 349 200 MK4 B



B 357

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 476D 1XIII

– Sans traitement à partir de 23,02 mm

Foret hélicoïdal en HSS avec cône morse, 
long
A4422
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4422-10 10 100 197 116 MK1 B
A4422-10.2 10,2 100 197 116 MK1 B
A4422-10.5 10,5 100 197 116 MK1 B
A4422-10.8 10,8 107 206 125 MK1 B
A4422-11 11 107 206 125 MK1 B
A4422-11.2 11,2 107 206 125 MK1 B
A4422-11.5 11,5 107 206 125 MK1 B
A4422-11.8 11,8 107 206 125 MK1 B
A4422-12 12 120 215 134 MK1 B
A4422-12.2 12,2 120 215 134 MK1 B
A4422-12.5 12,5 120 215 134 MK1 B
A4422-12.8 12,8 120 215 134 MK1 B
A4422-13 13 120 215 134 MK1 B
A4422-13.2 13,2 120 215 134 MK1 B
A4422-13.5 13,5 128 223 142 MK1 B
A4422-13.8 13,8 128 223 142 MK1 B
A4422-14 14 128 223 142 MK1 B
A4422-14.25 14,25 132 245 147 MK2 B
A4422-14.5 14,5 132 245 147 MK2 B
A4422-14.75 14,75 132 245 147 MK2 B
A4422-15 15 132 245 147 MK2 B
A4422-15.25 15,25 137 251 153 MK2 B
A4422-15.5 15,5 137 251 153 MK2 B
A4422-15.75 15,75 137 251 153 MK2 B
A4422-16 16 137 251 153 MK2 B
A4422-16.25 16,25 142 257 159 MK2 B
A4422-16.5 16,5 142 257 159 MK2 B
A4422-16.75 16,75 142 257 159 MK2 B
A4422-17 17 142 257 159 MK2 B
A4422-17.25 17,25 147 263 165 MK2 B
A4422-17.5 17,5 147 263 165 MK2 B
A4422-17.75 17,75 147 263 165 MK2 B
A4422-18 18 147 263 165 MK2 B
A4422-18.25 18,25 152 269 171 MK2 B
A4422-18.5 18,5 152 269 171 MK2 B
A4422-18.75 18,75 152 269 171 MK2 B
A4422-19 19 152 269 171 MK2 B
A4422-19.25 19,25 157 275 177 MK2 B
A4422-19.5 19,5 157 275 177 MK2 B
A4422-19.75 19,75 157 275 177 MK2 B
A4422-20 20 157 275 177 MK2 B
A4422-20.5 20,5 162 282 184 MK2 B
A4422-21 21 162 282 184 MK2 B
A4422-21.5 21,5 168 289 191 MK2 B

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

130°

DIN
341~12×Dc



B 358

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 476D 1XIII

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4422-22 22 168 289 191 MK2 B
A4422-22.5 22,5 174 296 198 MK2 B
A4422-23 23 174 296 198 MK2 B
A4422-23.5 23,5 174 319 198 MK3 B
A4422-24 24 181 327 206 MK3 B
A4422-24.5 24,5 181 327 206 MK3 B
A4422-25 25 181 327 206 MK3 B
A4422-26 26 187 335 214 MK3 B
A4422-27 27 194 343 222 MK3 B
A4422-28 28 194 343 222 MK3 B
A4422-29 29 200 351 230 MK3 B
A4422-30 30 200 351 230 MK3 B
A4422-31 31 207 360 239 MK3 B



B 359

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 478D 1

– Type N

Foret hélicoïdal en HSS avec cône morse, 
long
A4411

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4411-5 5 66 155 74 MK1 B
A4411-5.5 5,5 71 161 80 MK1 B
A4411-6 6 71 161 80 MK1 B
A4411-6.5 6,5 75 167 86 MK1 B
A4411-6.8 6,8 81 174 93 MK1 B
A4411-7 7 81 174 93 MK1 B
A4411-7.5 7,5 81 174 93 MK1 B
A4411-8 8 87 181 100 MK1 B
A4411-8.1 8,1 87 181 100 MK1 B
A4411-8.2 8,2 87 181 100 MK1 B
A4411-8.25 8,25 87 181 100 MK1 B
A4411-8.3 8,3 87 181 100 MK1 B
A4411-8.4 8,4 87 181 100 MK1 B
A4411-8.5 8,5 87 181 100 MK1 B
A4411-8.7 8,7 92 188 107 MK1 B
A4411-8.75 8,75 92 188 107 MK1 B
A4411-8.8 8,8 92 188 107 MK1 B
A4411-9 9 92 188 107 MK1 B
A4411-9.1 9,1 92 188 107 MK1 B
A4411-9.5 9,5 92 188 107 MK1 B
A4411-9.7 9,7 100 197 116 MK1 B
A4411-9.8 9,8 100 197 116 MK1 B
A4411-9.9 9,9 100 197 116 MK1 B
A4411-10 10 100 197 116 MK1 B
A4411-10.1 10,1 100 197 116 MK1 B
A4411-10.2 10,2 100 197 116 MK1 B
A4411-10.25 10,25 100 197 116 MK1 B
A4411-10.3 10,3 100 197 116 MK1 B
A4411-10.4 10,4 100 197 116 MK1 B
A4411-10.5 10,5 100 197 116 MK1 B
A4411-10.6 10,6 100 197 116 MK1 B
A4411-10.7 10,7 107 206 125 MK1 B
A4411-10.8 10,8 107 206 125 MK1 B
A4411-10.9 10,9 107 206 125 MK1 B
A4411-11 11 107 206 125 MK1 B
A4411-11.1 11,1 107 206 125 MK1 B
A4411-11.2 11,2 107 206 125 MK1 B
A4411-11.5 11,5 107 206 125 MK1 B
A4411-11.6 11,6 107 206 125 MK1 B
A4411-11.7 11,7 107 206 125 MK1 B
A4411-11.75 11,75 107 206 125 MK1 B
A4411-11.8 11,8 107 206 125 MK1 B
A4411-11.9 11,9 120 215 134 MK1 B
A4411-12 12 120 215 134 MK1 B

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

118°

DIN
341~12×Dc



B 360

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Suite

B 482B 478D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4411-12.1 12,1 120 215 134 MK1 B
A4411-12.3 12,3 120 215 134 MK1 B
A4411-12.5 12,5 120 215 134 MK1 B
A4411-12.75 12,75 120 215 134 MK1 B
A4411-13 13 120 215 134 MK1 B
A4411-13.5 13,5 128 223 142 MK1 B
A4411-13.75 13,75 128 223 142 MK1 B
A4411-14 14 128 223 142 MK1 B
A4411-14.25 14,25 132 245 147 MK2 B
A4411-14.5 14,5 132 245 147 MK2 B
A4411-14.75 14,75 132 245 147 MK2 B
A4411-15 15 132 245 147 MK2 B
A4411-15.25 15,25 137 251 153 MK2 B
A4411-15.5 15,5 137 251 153 MK2 B
A4411-15.75 15,75 137 251 153 MK2 B
A4411-16 16 137 251 153 MK2 B
A4411-16.25 16,25 142 257 159 MK2 B
A4411-16.5 16,5 142 257 159 MK2 B
A4411-16.75 16,75 142 257 159 MK2 B
A4411-17 17 142 257 159 MK2 B
A4411-17.25 17,25 147 263 165 MK2 B
A4411-17.5 17,5 147 263 165 MK2 B
A4411-17.75 17,75 147 263 165 MK2 B
A4411-18 18 147 263 165 MK2 B
A4411-18.5 18,5 152 269 171 MK2 B
A4411-18.75 18,75 152 269 171 MK2 B
A4411-19 19 152 269 171 MK2 B
A4411-19.5 19,5 157 275 177 MK2 B
A4411-19.75 19,75 157 275 177 MK2 B
A4411-20 20 157 275 177 MK2 B
A4411-20.25 20,25 162 282 184 MK2 B
A4411-20.5 20,5 162 282 184 MK2 B
A4411-20.75 20,75 162 282 184 MK2 B
A4411-21 21 162 282 184 MK2 B
A4411-21.25 21,25 168 289 191 MK2 B
A4411-21.5 21,5 168 289 191 MK2 B
A4411-21.75 21,75 168 289 191 MK2 B
A4411-22 22 168 289 191 MK2 B
A4411-22.25 22,25 168 289 191 MK2 B
A4411-22.5 22,5 174 296 198 MK2 B
A4411-22.75 22,75 174 296 198 MK2 B
A4411-23 23 174 296 198 MK2 B
A4411-23.5 23,5 174 319 198 MK3 B
A4411-24 24 181 327 206 MK3 B
A4411-24.5 24,5 181 327 206 MK3 B
A4411-25 25 181 327 206 MK3 B
A4411-25.5 25,5 187 335 214 MK3 B
A4411-26 26 187 335 214 MK3 B
A4411-26.5 26,5 187 335 214 MK3 B
A4411-27 27 194 343 222 MK3 B
A4411-27.5 27,5 194 343 222 MK3 B
A4411-28 28 194 343 222 MK3 B
A4411-28.5 28,5 200 351 230 MK3 B
A4411-29 29 200 351 230 MK3 B
A4411-29.5 29,5 200 351 230 MK3 B
A4411-30 30 200 351 230 MK3 B
A4411-30.5 30,5 207 360 239 MK3 B
A4411-31 31 207 360 239 MK3 B
A4411-31.5 31,5 207 360 239 MK3 B
A4411-32 32 214 397 248 MK4 B
A4411-32.5 32,5 214 397 248 MK4 B
A4411-33 33 214 397 248 MK4 B



B 361

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 478D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4411-34 34 221 406 257 MK4 B
A4411-34.5 34,5 221 406 257 MK4 B
A4411-35 35 221 406 257 MK4 B
A4411-36 36 229 416 267 MK4 B
A4411-37 37 229 416 267 MK4 B
A4411-37.5 37,5 229 416 267 MK4 B
A4411-38 38 237 426 277 MK4 B
A4411-38.5 38,5 237 426 277 MK4 B
A4411-39 39 237 426 277 MK4 B
A4411-40 40 237 426 277 MK4 B
A4411-41 41 244 436 287 MK4 B
A4411-42 42 244 436 287 MK4 B
A4411-43 43 253 447 298 MK4 B
A4411-44 44 253 447 298 MK4 B
A4411-45 45 253 447 298 MK4 B
A4411-46 46 262 459 310 MK4 B
A4411-47 47 262 459 310 MK4 B
A4411-48 48 271 470 321 MK4 B
A4411-50 50 271 470 321 MK4 B



B 362

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

B 482B 478D 1XIII

– Sans traitement à partir de 23,02 mm

Foret en HSS avec cône morse, 
 extra-long
A4622
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4622-12 12 191 310 205 MK1 B
A4622-12.5 12,5 191 310 205 MK1 B
A4622-13 13 191 310 205 MK1 B
A4622-13.5 13,5 206 325 220 MK1 B
A4622-14 14 206 325 220 MK1 B
A4622-14.5 14,5 205 340 220 MK2 B
A4622-15 15 205 340 220 MK2 B
A4622-15.5 15,5 214 355 230 MK2 B
A4622-16 16 214 355 230 MK2 B
A4622-16.5 16,5 213 355 230 MK2 B
A4622-17 17 213 355 230 MK2 B
A4622-17.5 17,5 227 370 245 MK2 B
A4622-18 18 227 370 245 MK2 B
A4622-18.5 18,5 226 370 245 MK2 B
A4622-19 19 226 370 245 MK2 B
A4622-19.5 19,5 240 385 260 MK2 B
A4622-20 20 240 385 260 MK2 B
A4622-21 21 238 385 260 MK2 B
A4622-22 22 247 405 270 MK2 B
A4622-23 23 246 405 270 MK2 B
A4622-24 24 265 440 290 MK3 B
A4622-25 25 265 440 290 MK3 B
A4622-26 26 263 440 290 MK3 B
A4622-27 27 277 460 305 MK3 B
A4622-28 28 277 460 305 MK3 B
A4622-29 29 275 460 305 MK3 B
A4622-30 30 275 460 305 MK3 B

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

130°

DIN
1870-I~16×Dc



B 363

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

Application principale

Autre application

B 482B 478D 1

– Type N

Foret en HSS avec cône morse, 
 extra-long
A4611

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4611-8 8 152 265 165 MK1 B
A4611-8.5 8,5 152 265 165 MK1 B
A4611-9 9 160 275 175 MK1 B
A4611-9.5 9,5 160 275 175 MK1 B
A4611-10 10 169 285 185 MK1 B
A4611-10.5 10,5 169 285 185 MK1 B
A4611-11 11 177 300 195 MK1 B
A4611-11.5 11,5 177 300 195 MK1 B
A4611-12 12 191 310 205 MK1 B
A4611-12.5 12,5 191 310 205 MK1 B
A4611-13 13 191 310 205 MK1 B
A4611-13.5 13,5 206 325 220 MK1 B
A4611-14 14 206 325 220 MK1 B
A4611-14.5 14,5 205 340 220 MK2 B
A4611-15 15 205 340 220 MK2 B
A4611-15.5 15,5 214 355 230 MK2 B
A4611-16 16 214 355 230 MK2 B
A4611-16.5 16,5 213 355 230 MK2 B
A4611-17 17 213 355 230 MK2 B
A4611-17.5 17,5 227 370 245 MK2 B
A4611-18 18 227 370 245 MK2 B
A4611-18.5 18,5 226 370 245 MK2 B
A4611-19 19 226 370 245 MK2 B
A4611-19.5 19,5 240 385 260 MK2 B
A4611-20 20 240 385 260 MK2 B
A4611-20.5 20,5 238 385 260 MK2 B
A4611-21 21 238 385 260 MK2 B
A4611-21.5 21,5 247 405 270 MK2 B
A4611-22 22 247 405 270 MK2 B
A4611-22.5 22,5 246 405 270 MK2 B
A4611-23 23 246 405 270 MK2 B
A4611-23.5 23,5 246 425 270 MK3 B
A4611-24 24 265 440 290 MK3 B
A4611-24.5 24,5 265 440 290 MK3 B
A4611-25 25 265 440 290 MK3 B
A4611-25.5 25,5 263 440 290 MK3 B
A4611-26 26 263 440 290 MK3 B
A4611-26.5 26,5 263 440 290 MK3 B
A4611-27 27 277 460 305 MK3 B
A4611-28 28 277 460 305 MK3 B
A4611-29 29 275 460 305 MK3 B
A4611-30 30 275 460 305 MK3 B
A4611-31 31 288 480 320 MK3 B
A4611-32 32 286 505 320 MK4 B

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

118°

DIN
1870-I~16×Dc



B 364

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Suite

B 482B 478D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4611-33 33 286 505 320 MK4 B
A4611-34 34 304 530 340 MK4 B
A4611-35 35 304 530 340 MK4 B
A4611-36 36 302 530 340 MK4 B
A4611-37 37 302 530 340 MK4 B
A4611-38 38 320 555 360 MK4 B
A4611-39 39 320 555 360 MK4 B
A4611-40 40 320 555 360 MK4 B
A4611-41 41 317 555 360 MK4 B
A4611-42 42 317 555 360 MK4 B
A4611-45 45 340 585 385 MK4 B
A4611-48 48 355 605 405 MK4 B
A4611-50 50 355 605 405 MK4 B



B 365

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 482B 478D 1XIII

– Sans traitement à partir de 23,02 mm

Foret en HSS avec cône morse, 
 extra-long
A4722
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK

Cône morse  
  

Lc

l1

Dc

l2

A4722-8 8 197 330 210 MK1 B
A4722-8.5 8,5 197 330 210 MK1 B
A4722-9 9 205 345 220 MK1 B
A4722-10 10 219 360 235 MK1 B
A4722-10.5 10,5 219 360 235 MK1 B
A4722-11 11 232 375 250 MK1 B
A4722-11.5 11,5 232 375 250 MK1 B
A4722-12 12 246 395 260 MK1 B
A4722-12.5 12,5 246 395 260 MK1 B
A4722-13 13 246 395 260 MK1 B
A4722-13.5 13,5 261 410 275 MK1 B
A4722-14 14 261 410 275 MK1 B
A4722-14.5 14,5 260 425 275 MK2 B
A4722-15 15 260 425 275 MK2 B
A4722-15.5 15,5 279 445 295 MK2 B
A4722-16 16 279 445 295 MK2 B
A4722-16.5 16,5 278 445 295 MK2 B
A4722-17 17 278 445 295 MK2 B
A4722-17.5 17,5 292 465 310 MK2 B
A4722-18 18 292 465 310 MK2 B
A4722-18.5 18,5 291 465 310 MK2 B
A4722-19 19 291 465 310 MK2 B
A4722-19.5 19,5 305 490 325 MK2 B
A4722-20 20 305 490 325 MK2 B
A4722-21 21 303 490 325 MK2 B
A4722-22 22 322 515 345 MK2 B
A4722-23 23 321 515 345 MK2 B
A4722-24 24 340 555 365 MK3 B
A4722-25 25 340 555 365 MK3 B
A4722-26 26 338 555 365 MK3 B
A4722-27 27 357 580 385 MK3 B
A4722-28 28 357 580 385 MK3 B
A4722-29 29 355 580 385 MK3 B
A4722-30 30 355 580 385 MK3 B
A4722-31 31 378 610 410 MK3 B
A4722-32 32 376 635 410 MK4 B
A4722-33 33 376 635 410 MK4 B
A4722-34 34 394 665 430 MK4 B
A4722-35 35 394 665 430 MK4 B
A4722-38 38 420 695 460 MK4 B
A4722-40 40 420 695 460 MK4 B

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C

130°

DIN
1870-II~22×Dc



B 366

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

B 482B 478D 1XIII

–  Lamage conforme à la norme DIN 74, forme A − Dc pour l’usinage de trous 
débouchants selon la norme DIN-ISO 273

Foret étagé multi-lèvres en HSS
K6221

Désignation 
sans revêtement Taille

Dc  
h9  

mm

Dc1  
h8  

mm
Lc  

mm
Lc1  
mm

l1  
mm

l2  
mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc
Lc1

l1

Dc Dc190°

l2

K6221-6 M 3 3,2 6 9 45 93 57 6
K6221-8 M 4 4,3 8 11 59 117 75 8
K6221-10 M 5 5,3 10 13 72 133 87 10
K6221-11.5 M 6 6,4 11,5 15 77 142 94 11,5
K6221-15 M 8 8,4 15 19 92 169 114 15

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

90°118°

DIN
8374



B 367

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 482B 478D 1XIII

– Pour la réalisation d’avant-trous conformes à la norme DIN 336, partie 1
– Dc pour la réalisation de trous débouchants conformes à la norme DIN ISO 273

Foret étagé multi-lèvres en HSS
K6222

Désignation 
sans revêtement Taille

Dc  
h9  

mm

Dc1  
h8  

mm
Lc  

mm
Lc1  
mm

l1  
mm

l2  
mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc
Lc1

l1

Dc Dc190°

l2

K6222-3.4 M 3 2,5 3,4 9 32 70 39 3,4
K6222-4.5 M 4 3,3 4,5 11 38 80 47 4,5
K6222-5.5 M 5 4,2 5,5 14 46 93 57 5,5
K6222-6.6 M 6 5 6,6 17 50 101 63 6,6
K6222-9 M 8 6,8 9 21 68 125 81 9
K6222-11 M 10 8,5 11 26 78 142 94 11
K6222-13.5 M 12 10,2 13,5 30 88 160 108 13,5

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

90°118°

DIN
8378



B 368

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

B 482B 479D 1XIII

–  Lamage conforme à la norme DIN 74, T.2, forme H – Dc pour l’usinage de trous 
débouchants selon la norme DIN-ISO 273

Foret étagé multi-lèvres en HSS
K6223

Désignation 
sans revêtement Taille

Dc  
h9  

mm

Dc1  
h8  

mm
Lc  

mm
Lc1  
mm

l1  
mm

l2  
mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

Lc
Lc1

l1

Dc Dc1180°

l2

K6223-8 M 4 4,5 8 11 59 117 75 8
K6223-10 M 5 5,5 10 13 72 133 87 10
K6223-11 M 6 6,6 11 15 78 142 94 11
K6223-15 M 8 9 15 19 92 169 114 15
K6223-18 M 10 11 18 23 103 191 130 18

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

180°118°

DIN
8376



B 369

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 482B 479D 1

– Pour trous de goupille conique conformes à la norme DIN 1, 258, 7977, 7978
– Dc correspond au diamètre nominal de la goupille conique

Foret pour trous de goupille en HSS
K2929

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

d3  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l5  
mm

l15  
mm

d1  
mm

Queue cylindrique  
  

d1d3

Lc l5
l1

l15

Dc

K2929-2 2 1,9 48 86 29 5 3,15
K2929-3 3 2,9 58 100 32 5 4
K2929-4 4 3,9 68 112 34 5 5
K2929-5 5 4,9 73 122 38 5 6,3
K2929-6 6 5,9 105 160 42 5 8
K2929-8 8 7,9 145 207 46 5 10
K2929-10 10 9,9 175 245 50 5 12,5
K2929-12 12 11,8 210 290 58 10 16

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

1:50

DIN
1898A



B 370

Perçage en pleine matière

Outils de perçage en HSS

B 1

B 482B 479D 1

– Pour trous de goupille conique conformes à la norme DIN 1 ; 258 ; 7977; 7978
– Dc correspond au diamètre nominal de la goupille conique

Foret pour trous de goupille en HSS
K4929

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

d3  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l15  
mm MK

Cône morse  
  
d3

Lc
l1

l15

Dc

K4929-8 8 7,9 145 227 5 MK1 B
K4929-10 10 9,9 175 257 5 MK1 B
K4929-12 12 11,8 210 315 10 MK2 B
K4929-14 14 13,8 220 325 10 MK2 B
K4929-16 16 15,8 230 335 10 MK2 B
K4929-20 20 19,8 250 377 10 MK3 B
K4929-25 25 24,7 300 427 15 MK3 B

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

1:50

DIN
1898B



Perçage en pleine matière

B 371Outils de perçage en HSS

B 1

– Type VA

Coffrets de forets hélicoïdaux en HSS-E A1244 
Z3515, Z3516

Désignation 
sans revêtement

Jeux
Ø mm Pas Quantité

Z3516-1-13 1,0–13,0 0,5 25

Vous trouverez les dimensions relatives au foret hélicoïdal A1244 à la page B 298

Désignation 
sans revêtement

Jeux
Ø mm

forets pour avant-trous 
inclus Pas Quantité

Z3515-1-10.5 1,0–10,5

 3,3

0,5 24
 4,2

 6,8

10,2

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

DIN
338~8×Dc

130°

B 482D 1 B 474



Perçage en pleine matière

B 372 Outils de perçage en HSS

B 1

Coffret de forets hélicoïdaux en HSS-E A1222 
Z3518  
UFL®

Désignation 
sans revêtement

Jeux
Ø mm

forets pour avant-trous 
inclus Pas Quantité

Z3518-1-10.5 1,0–10,5

 3,3

0,5 24
 4,2

 6,8

10,2

Vous trouverez les dimensions relatives au foret hélicoïdal A1222 à la page B 303

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

DIN
338~8×Dc

130°

Application principale

Autre application

B 482D 1 B 474XIII



Perçage en pleine matière

B 373Outils de perçage en HSS

B 1

– Type N

Coffrets de forets hélicoïdaux en HSS A1211 
Z3213, Z3216

DIN
338~8×Dc

130°

Désignation 
sans revêtement

Jeux
Ø mm Pas Quantité

Z3213-1-6 1,0–6,0 0,1 51

Désignation 
sans revêtement

Jeux
Ø mm Pas Quantité

Z3216-6-10 6,0–10,0 0,1 41

Vous trouverez les dimensions relatives au foret hélicoïdal A1211 à la page B 308

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

B 482D 1 B 474



Perçage en pleine matière

B 374 Outils de perçage en HSS

B 1

– Type N

Coffrets de forets hélicoïdaux  
en HSS A1211TIN / A1211 
Z3218TIN, Z3218, Z3219TIN, Z3219

DIN
338~8×Dc

130°

Désignation 
TIN

Désignation 
sans revêtement

Jeux
Ø mm Pas Quantité

Z3219TIN-1-13 Z3219-1-13 1,0–13,0 0,5 25

Vous trouverez les dimensions relatives au foret hélicoïdal A1211TIN / A1211 à la page B 308

P M K N S H O

TIN C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C C

Désignation 
TIN

Désignation 
sans revêtement

Jeux
Ø mm

forets pour  
avant-trous inclus Pas Quantité

Z3218TIN-1-10.5 Z3218-1-10.5 1,0–10,5

 3,3

0,5 24
 4,2

 6,8

10,2

Application principale

Autre application

B 482D 1 B 474



B 375

Perçage en pleine matière

Forets à pointer NC en carbure monobloc et HSS

B 1

Usinage

Angle de pointe 90° 120°

Désignation A1174 A1115 A1115S A1115L A1174C A1114 A1114S A1114L

Matériau de coupe Carbure monobloc HSS HSS HSS Carbure monobloc HSS HSS HSS

Revêtement sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

Plage de Ø [mm] 3–20 4–20 2–25,4 4–25,4 3–16 4–20 2–25,4 4–12,7

Page B 380 B 381 B 382 B 383 B 384 B 385 B 386 B 387

Vue d’ensemble de la gamme
Forets à pointer NC en carbure monobloc et HSS



Perçage en pleine matière

B 376 Forets à pointer NC en carbure monobloc et HSS

B 1

Walter Select – Forets à pointer NC en carbure monobloc et HSS
Etape par étape vers l’outil adéquat 

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : K5.

Lettres 
 d’identifi-

cation
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite
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ETAPE 3

Sélectionnez vos paramètres de coupe 
dans le tableau à partir de la page ¤B 487¤ :

–  Vitesse de coupe : vc
–  Avance : VRR (série type d’avances)

Allez à la ligne de votre groupe d’usinage 
(p. ex. K5) et à la colonne de l’outil que 
vous avez choisi. Vous y trouverez la 
vitesse de coupe vc et la valeur VRR.
La série type d’avances (VRR) peut être 
consultée à partir de la page ¤B 492¤.

ETAPE 2

Sélectionnez votre outil dans le tableau à partir 
de la page B 378 :
 
–  En fonction de la forme  

(p. ex. angle de pointage 90° ou 120°)
–  En fonction du groupe d’usinage 

correspondant  
(voir étape 1 : P1–P15 ; M1–M3 ; … ; O1–O6)

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec)
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 492

*  Vous trouverez le classement des groupes d’usinage 
dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Désignation A1174
A1174C

A1115 / A1114
A1115S / A1114S
A1115L / A1114L

Angle de pointe 90° et 120° 90° et 120°
Plage de Ø (mm) 3,00–20,00 2,00–25,40

Matériau de coupe K30F HSS
Revêtement sans revêtement sans revêtement

Page B 380; B 384 B 381–B 383; B 385–B 387
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Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 32 8 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 32 9 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 30 9 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 32 9 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 21 8 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 32 9 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 32 9 E O
traité 285 960 P8 21 8 E O
traité 380 1280 P9 11 7 O E
traité 430 1480 P10 8 6 O E

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 21 8 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 15 7 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 8 6 O E

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 9 4 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 8 4 E O

M
austénitique, trempé 200 680 M1 6 3 O E

Paramètres de coupe pour forets à pointer NC en carbure monobloc et HSS

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

 

Usinage

Angle de pointe 90° 120°

Désignation A1174 A1115 A1115S A1115L A1174C

Matériau de coupe Carbure monobloc HSS HSS HSS Carbure monobloc

Revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Queue cylindrique cylindrique cylindrique cylindrique cylindrique

Plage de Ø [mm] 3–20 4–20 2–25,4 4–25,4 3–16

Page B 380 B 381 B 382 B 383 B 384

 P Acier C C C C C C

Walter Select
Forets à pointer NC en carbure monobloc et HSS
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Usinage

Angle de pointe 90° 120°

Désignation A1174 A1115 A1115S A1115L A1174C

Matériau de coupe Carbure monobloc HSS HSS HSS Carbure monobloc

Revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Queue cylindrique cylindrique cylindrique cylindrique cylindrique

Plage de Ø [mm] 3–20 4–20 2–25,4 4–25,4 3–16

Page B 380 B 381 B 382 B 383 B 384

 P Acier C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C

 K Fonte C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres C C C C C C C C C C

Walter Select
Forets à pointer NC en carbure monobloc et HSS
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120°

A1114 A1114S A1114L

HSS HSS HSS

sans revêtement sans revêtement sans revêtement

cylindrique cylindrique cylindrique

4–20 2–25,4 4–12,7

B 385 B 386 B 387

C C C C C C

C C C

C C C C C C

C C C C C C

C C C

C C C C C C

Application principale

Autre application
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B 487D 1

Foret à pointer NC en carbure monobloc 90°
A1174

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h6  

mm
Dc 

pouces / n°
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

l2

Dc

l1

A1174-3 3 46 11 3
A1174-4 4 55 15 4
A1174-5 5 62 16 5
A1174-6 6 66 17 6
A1174-1/4IN 6,35 1/4“ 70 18 6,35
A1174-8 8 79 22 8
A1174-3/8IN 9,525 3/8“ 89 26 9,525
A1174-10 10 89 26 10
A1174-12 12 102 30 12
A1174-16 16 115 34 16
A1174-20 20 131 40 20

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

90°
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Application principale

Autre application

B 487D 1

Foret à pointer NC en HSS 90°
A1115

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

l2

Dc

l1

A1115-4 4 55 18 4
A1115-5 5 62 21 5
A1115-6 6 66 22 6
A1115-8 8 79 30 8
A1115-10 10 89 34 10
A1115-12 12 102 41 12
A1115-16 16 115 46 16
A1115-20 20 131 53 20

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C

90°
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B 487D 1

Foret à pointer NC en HSS 90°
A1115S

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

l2

Dc

l1

A1115S-2 2 40 8 2
A1115S-3 3 50 10 3
A1115S-4 4 52 12 4
A1115S-5 5 60 15 5
A1115S-6 6 66 20 6
A1115S-1/4IN 6,35 1/4“ 66 20 6,35
A1115S-8 8 79 25 8
A1115S-3/8IN 9,525 3/8“ 89 25 9,525
A1115S-10 10 89 25 10
A1115S-12 12 102 30 12
A1115S-1/2IN 12,7 1/2“ 102 35 12,7
A1115S-14 14 115 35 14
A1115S-5/8IN 15,875 5/8“ 115 35 15,875
A1115S-16 16 115 35 16
A1115S-18 18 130 40 18
A1115S-3/4IN 19,05 3/4“ 131 40 19,05
A1115S-20 20 131 40 20
A1115S-1IN 25,4 1“ 138 45 25,4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C

90°
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Application principale

Autre application

B 487D 1

Foret à pointer NC en HSS 90°
A1115L

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

l2

Dc

l1

A1115L-4 4 100 12 4
A1115L-5 5 120 15 5
A1115L-6 6 140 20 6
A1115L-1/4IN 6,35 1/4“ 140 20 6,35
A1115L-8 8 140 25 8
A1115L-3/8IN 9,525 3/8“ 170 25 9,525
A1115L-10 10 170 25 10
A1115L-12 12 170 30 12
A1115L-1/2IN 12,7 1/2“ 170 30 12,7
A1115L-5/8IN 15,875 5/8“ 200 35 15,875
A1115L-3/4IN 19,05 3/4“ 200 40 19,05
A1115L-20 20 200 40 20
A1115L-1IN 25,4 1“ 200 40 25,4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C

90°
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B 487D 1

Foret à pointer NC en carbure monobloc 120°
A1174C

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h6  

mm
Dc 

pouces / n°
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h6  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

l2

Dc

l1

A1174C-3 3 46 11 3
A1174C-4 4 55 15 4
A1174C-5 5 62 16 5
A1174C-6 6 66 17 6
A1174C-1/4IN 6,35 1/4“ 70 18 6,35
A1174C-8 8 79 22 8
A1174C-10 10 89 26 10
A1174C-12 12 102 30 12
A1174C-1/2IN 12,7 1/2“ 102 30 12,7
A1174C-5/8IN 15,875 5/8“ 115 34 15,875
A1174C-16 16 115 34 16

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

120°
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Application principale

Autre application

B 487D 1

Foret à pointer NC en HSS 120°
A1114

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
l1  

mm
l2  

mm

d1  
f11  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

l2

Dc

l1

A1114-4 4 55 18 4
A1114-5 5 62 21 5
A1114-6 6 66 22 6
A1114-8 8 79 30 8
A1114-10 10 89 34 10
A1114-12 12 102 41 12
A1114-16 16 115 46 16
A1114-20 20 131 53 20

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C

120°
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B 487D 1

Foret à pointer NC en HSS 120°
A1114S

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

l2

Dc

l1

A1114S-2 2 40 8 2
A1114S-3 3 50 10 3
A1114S-4 4 52 12 4
A1114S-5 5 60 15 5
A1114S-6 6 66 20 6
A1114S-1/4IN 6,35 1/4“ 66 20 6,35
A1114S-8 8 79 25 8
A1114S-3/8IN 9,525 3/8“ 89 25 9,525
A1114S-10 10 89 25 10
A1114S-12 12 102 30 12
A1114S-1/2IN 12,7 1/2“ 102 35 12,7
A1114S-14 14 115 35 14
A1114S-5/8IN 15,875 5/8“ 115 35 15,875
A1114S-3/4IN 19,05 3/4“ 131 40 19,05
A1114S-1IN 25,4 1“ 138 45 25,4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C

120°
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Application principale

Autre application

B 487D 1

Foret à pointer NC en HSS 120°
A1114L

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Dc 

pouces / n°
l1  

mm
l2  

mm

d1  
h8  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

l2

Dc

l1

A1114L-4 4 100 12 4
A1114L-5 5 120 15 5
A1114L-6 6 140 20 6
A1114L-1/4IN 6,35 1/4“ 140 20 6,35
A1114L-8 8 140 25 8
A1114L-3/8IN 9,525 3/8“ 170 25 9,525
A1114L-10 10 170 25 10
A1114L-12 12 170 30 12
A1114L-1/2IN 12,7 1/2“ 170 30 12,7

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C

120°
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Usinage

Forme A

Désignation K1161XPL K1161 K1111TIN K1111 K1112 K1131 K1311 K1411S K1411M

Norme DIN 333-A DIN 333-A DIN 333-A DIN 333-A DIN 333-A DIN 333-A - LH Walter Walter Walter

Matériau de coupe Carbure monobloc Carbure monobloc HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS

Revêtement XPL sans 
revêtement

TIN sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

Plage de Ø [mm] 0,5–6,3 0,5–6,3 1–5 0,5–12,5 1,6–5 0,5–6,3 0,63–6 0,75–5 0,75–4

Page B 396 B 396 B 397 B 397 B 398 B 399 B 400 B 401 B 402

Vue d’ensemble de la gamme
Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

Usinage

Forme A B R D

Désignation K1411L K1811 K1911 K1215 K1113TIN K1113 K1114 K1313 K2511

Norme Walter ANSI B 94.11 B.S. 328 DIN 333-B DIN 333-R DIN 333-R DIN 333-R Walter Walter

Matériau de coupe HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS

Revêtement sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

TIN sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

Plage de Ø [mm] 2–4 0,64–7,94 1,19–7,94 1–10 1–5 0,5–10 1,6–5 1–4 3,3–21

Page B 403 B 404 B 405 B 406 B 407 B 407 B 408 B 409 B 410

Usinage

Forme DR

Désignation K2513

Norme Walter

Matériau de coupe HSS

Revêtement sans 
revêtement

Plage de Ø [mm] 3,3–21

Page B 411

LH = coupe à gauche
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Walter Select – Forets à centrer en carbure monobloc et HSS
Etape par étape vers l’outil adéquat 

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : K5.

Lettres  
d’identifi-

cation
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite
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ETAPE 3

Sélectionnez vos paramètres de coupe 
dans le tableau à partir de la page B 488 :

–  Vitesse de coupe : vc
–  Avance : VRR (série type d’avances)

Allez à la ligne de votre groupe d’usinage 
(p. ex. K5) et à la colonne de l’outil que 
vous avez choisi. Vous y trouverez la 
vitesse de coupe vc et la valeur VRR.
La série type d’avances (VRR) peut être 
consultée à partir de la page B 492.

ETAPE 2

Sélectionnez votre outil dans le tableau à partir 
de la page B 392 
  
–  En fonction de la forme ou de la norme  

(p. ex. forme R)
–  En fonction du groupe d’usinage  

correspondant  
(voir étape 1 : P1–P15 ; M1–M3 ; … ; O1–O6)

G
ro

up
e 

de
 m
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec)
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 492

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Norme DIN 333
Désignation K1161XPL K1161

Forme A A
Plage de Ø (mm) 0,50–6,30 0,50–6,30

Matériau de coupe K10/20 K10/20
Revêtement XPL sans revêtement

Page B 396 B 396
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et lettres d’identification

Matériau
vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 72 6 E O M L 48 6 E O M L
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 68 6 E O M L 45 6 E O M L
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 63 6 E O M L 42 6 E O M L
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 68 6 E O M L 45 6 E O M L
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 48 5 E O M L 32 5 E O M L
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 72 6 E O M L 48 6 E O M L

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 68 6 E O M L 45 6 E O M L
traité 285 960 P8 48 5 E O M L 32 5 E O M L
traité 380 1280 P9 32 3 O E 21 3 O E
traité 430 1480 P10 24 2 O E 16 2 O E

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 42 4 E O 28 4 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 38 4 E O 25 4 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 24 2 O E 16 2 O E

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 42 4 E O 28 4 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 32 3 E O 21 3 E O

Paramètres de coupe pour forets à centrer en carbure monobloc et HSS

 

Walter Select
Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

Usinage

Forme A

Désignation K1161XPL K1161 K1111TIN K1111 K1112

Norme DIN 333-A DIN 333-A DIN 333-A DIN 333-A DIN 333-A

Matériau de coupe Carbure monobloc Carbure monobloc HSS HSS HSS

Revêtement XPL sans revêtement TIN sans revêtement sans revêtement

Queue Cylindrique Cylindrique Cylindrique Cylindrique Queue cylindrique 
avec plat

Plage de Ø [mm] 0,5–6,3 0,5–6,3 1–5 0,5–12,5 1,6–5

Page B 396 B 396 B 397 B 397 B 398
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Walter Select
Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

Usinage

Forme A

Désignation K1161XPL K1161 K1111TIN K1111 K1112

Norme DIN 333-A DIN 333-A DIN 333-A DIN 333-A DIN 333-A

Matériau de coupe Carbure monobloc Carbure monobloc HSS HSS HSS

Revêtement XPL sans revêtement TIN sans revêtement sans revêtement

Queue Cylindrique Cylindrique Cylindrique Cylindrique Queue cylindrique 
avec plat

Plage de Ø [mm] 0,5–6,3 0,5–6,3 1–5 0,5–12,5 1,6–5

Page B 396 B 396 B 397 B 397 B 398

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C C C C

 H Matériaux durs C C C

 O Autres C C C C C C C C C C
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Application principale

Autre application

A

K1131 K1311 K1411S K1411M K1411L K1811 K1911

DIN 333-A - LH Walter Walter Walter Walter ANSI B 94.11 B.S. 328

HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS

sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Cylindrique Cylindrique Cylindrique Cylindrique Cylindrique Cylindrique Cylindrique

0,5–6,3 0,63–6 0,75–5 0,75–4 2–4 0,64–7,94 1,19–7,94

B 399 B 400 B 401 B 402 B 403 B 404 B 405

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

LH = coupe à gauche
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Usinage

Forme B R

Désignation K1215 K1113TIN K1113 K1114 K1313

Norme DIN 333-B DIN 333-R DIN 333-R DIN 333-R Walter

Matériau de coupe HSS HSS HSS HSS HSS

Revêtement sans revêtement TIN sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Queue Cylindrique Cylindrique Cylindrique Queue cylindrique 
avec plat

Cylindrique

Plage de Ø [mm] 1–10 1–5 0,5–10 1,6–5 1–4

Page B 406 B 407 B 407 B 408 B 409

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres C C C C C C C C C C

Walter Select
Forets à centrer en carbure monobloc et HSS
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

D DR

K2511 K2513

Walter Walter

HSS HSS

sans revêtement sans revêtement

Queue cylindrique 
avec plat

Queue cylindrique 
avec plat

3,3–21 3,3–21

B 410 B 411

C C C C

C C C C

C C C C

C C C C

C C C C

C C C C

Application principale

Autre application
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact droites conformes à la norme DIN 332 A
– Forme A

Forets à centrer en carbure monobloc
K1161XPL / K1161

Désignation 
XPL

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

d1

l1

Dc

K1161XPL-0.5 K1161-0.5 0,5 25 3,15
K1161XPL-0.8 K1161-0.8 0,8 25 3,15
K1161XPL-1 K1161-1 1 31,5 3,15
K1161XPL-1.25 K1161-1.25 1,25 31,5 3,15
K1161XPL-1.6 K1161-1.6 1,6 35,5 4
K1161XPL-2 K1161-2 2 40 5
K1161XPL-2.5 K1161-2.5 2,5 45 6,3
K1161XPL-3.15 K1161-3.15 3,15 50 8
K1161XPL-4 K1161-4 4 56 10
K1161XPL-5 K1161-5 5 63 12,5
K1161XPL-6.3 K1161-6.3 6,3 71 16

Dc 0,5 / 0,8 mm, uniquement d’un seul côté

P M K N S H O

XPL C C C C C C C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C C C C C C C

60°

DIN
333
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact droites conformes à la norme DIN 332 A
– Forme A

Forets à centrer en HSS
K1111 / K1111TIN

Désignation 
TIN

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

d1

l1

Dc

K1111-0.5 0,5 25 3,15
K1111-0.8 0,8 25 3,15

K1111TIN-1 K1111-1 1 31,5 3,15
K1111TIN-1.25 K1111-1.25 1,25 31,5 3,15
K1111TIN-1.6 K1111-1.6 1,6 35,5 4
K1111TIN-2 K1111-2 2 40 5
K1111TIN-2.5 K1111-2.5 2,5 45 6,3
K1111TIN-3.15 K1111-3.15 3,15 50 8
K1111TIN-4 K1111-4 4 56 10
K1111TIN-5 K1111-5 5 63 12,5

K1111-6.3 6,3 71 16
K1111-8 8 80 20
K1111-10 10 100 25
K1111-12.5 12,5 125 31,5

Dc 0,5 / 0,8 mm, uniquement d’un seul côté

P M K N S H O

TIN C C C C C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

60°

DIN
333
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact droites conformes à la norme DIN 332 A
– Forme A avec méplat

Foret à centrer en HSS
K1112

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique avec méplat 
 

l1

Dc

d1

K1112-1.6 1,6 35,5 4
K1112-2 2 40 5
K1112-2.5 2,5 45 6,3
K1112-3.15 3,15 50 8
K1112-4 4 56 10
K1112-5 5 63 12,5

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

60°

DIN
333
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact droites conformes à la norme DIN 332 A
– Forme A

Foret à centrer en HSS, à gauche
K1131

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

l1

Dc

d1

K1131-0.5 0,5 25 3,15
K1131-0.8 0,8 25 3,15
K1131-1 1 31,5 3,15
K1131-1.25 1,25 31,5 3,15
K1131-1.6 1,6 35,5 4
K1131-2 2 40 5
K1131-2.5 2,5 45 6,3
K1131-3.15 3,15 50 8
K1131-4 4 56 10
K1131-5 5 63 12,5
K1131-6.3 6,3 71 16

Dc 0,5 / 0,8 mm, uniquement d’un seul côté

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

LH60°

DIN
333
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact droites conformes à la norme DIN 332 A
– Forme A

Foret à centrer en HSS
K1311

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

d1

l1

Dc

K1311-0.63 0,63 20 3,15
K1311-0.75 0,75 35 3,5
K1311-1 1 31,5 4
K1311-1.5 1,5 40 5
K1311-1.6 1,6 40 5
K1311-2 2 45 6
K1311-2.5 2,5 50 8
K1311-3 3 56 10
K1311-3.15 3,15 56 10
K1311-4 4 66 12
K1311-5 5 78 14
K1311-6 6 90 18

Dc 0,63 mm, uniquement d’un seul coté

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

60°
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact droites conformes à la norme DIN 332 A
– Forme A

Foret à centrer en HSS, extra-long
K1411S

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

d1

l1

Dc

K1411S-0.75X3.5 0,75 60 3,5
K1411S-1X4 1 60 4
K1411S-1.5X5 1,5 60 5
K1411S-2X6 2 80 6
K1411S-2.5X8 2,5 80 8
K1411S-3X8 3 80 8
K1411S-4X10 4 100 10
K1411S-5X14 5 120 14

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

60°
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact droites conformes à la norme DIN 332 A
– Forme A

Foret à centrer en HSS, extra-long
K1411M

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

d1

l1

Dc

K1411M-0.75X3.5 0,75 120 3,5
K1411M-1X4 1 120 4
K1411M-1.5X5 1,5 120 5
K1411M-2X6 2 120 6
K1411M-2.5X8 2,5 120 8
K1411M-3X8 3 120 8
K1411M-4X10 4 120 10

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

60°
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact droites conformes à la norme DIN 332 A
– Forme A

Foret à centrer en HSS, extra-long
K1411L

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

d1

l1

Dc

K1411L-2X5 2 200 5
K1411L-2.5X6.3 2,5 200 6,3
K1411L-3.15X8 3,15 200 8
K1411L-4X10 4 200 10

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

60°
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact droites conformes à la norme DIN 332 A
– Forme A

Foret à centrer en HSS
K1811

Désignation
sans revêtement Taille

Dc 
k12 
mm

Dc 
pouces / n°

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

d1

l1

Dc

K1811-NO.00 NR. 00 0,635 No. 72 31,0 3,175
K1811-NO.0 NR. 0 0,794 1/32“ 31,0 3,175
K1811-NO1 NR. 1 1,191 3/64“ 31,8 3,175
K1811-NO2 NR. 2 1,984 5/64“ 47,6 4,763
K1811-NO3 NR. 3 2,778 7/64“ 50,8 6,35
K1811-NO4 NR. 4 3,175 1/8“ 54,0 7,938
K1811-NO5 NR. 5 4,763 3/16“ 69,9 11,113
K1811-NO6 NR. 6 5,556 7/32“ 76,2 12,7
K1811-NO7 NR. 7 6,35 1/4“ 82,6 15,875
K1811-NO8 NR. 8 7,938 5/16“ 88,9 19,05

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

60°

ANSI
B 94.11
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact droites conformes à la norme DIN 332 A
– Forme A

Foret à centrer en HSS
K1911

Désignation
sans revêtement Taille

Dc 
k12 
mm

Dc 
pouces / n°

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

d1

l1

Dc

K1911-BS1 B.S. 1 1,191 3/64“ 38,1 3,175
K1911-BS2 B.S. 2 1,588 1/16“ 44,5 4,763
K1911-BS3 B.S. 3 2,381 3/32“ 50,8 6,35
K1911-BS4 B.S. 4 3,175 1/8“ 57,2 7,938
K1911-BS5 B.S. 5 4,763 3/16“ 63,5 11,113
K1911-BS6 B.S. 6 6,35 1/4“ 76,2 15,875
K1911-BS7 B.S. 7 7,938 5/16“ 88,9 19,05

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

60°

B.S.
328
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact droites conformes à la norme DIN 332 B
– Forme B

Foret à centrer en HSS
K1215

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

l1

Dc

d1

K1215-1 1 35,5 4
K1215-1.25 1,25 40 5
K1215-1.6 1,6 45 6,3
K1215-2 2 50 8
K1215-2.5 2,5 56 10
K1215-3.15 3,15 60 11,2
K1215-4 4 67 14
K1215-5 5 75 18
K1215-6.3 6,3 80 20
K1215-8 8 100 25
K1215-10 10 125 31,5

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

120°/60°

DIN
333
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Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact curvilignes conformes à la norme DIN 332 R
– Forme R

Foret à centrer en HSS
K1113 / K1113TIN

Désignation 
TIN

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

l1

Dc

d1

K1113-0.5 0,5 25 3,15
K1113-0.8 0,8 25 3,15

K1113TIN-1 K1113-1 1 31,5 3,15
K1113TIN-1.25 K1113-1.25 1,25 31,5 3,15
K1113TIN-1.6 K1113-1.6 1,6 35,5 4
K1113TIN-2 K1113-2 2 40 5
K1113TIN-2.5 K1113-2.5 2,5 45 6,3
K1113TIN-3.15 K1113-3.15 3,15 50 8
K1113TIN-4 K1113-4 4 56 10
K1113TIN-5 K1113-5 5 63 12,5

K1113-6.3 6,3 71 16
K1113-8 8 80 20
K1113-10 10 100 25

Dc 0,5 / 0,8 mm, uniquement d’un seul côté

P M K N S H O

TIN C C C C C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

r

DIN
333
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Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact curvilignes conformes à la norme DIN 332 R
– Forme R avec méplat

Foret à centrer en HSS
K1114

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique avec méplat 
 

l1

Dc

d1

K1114-1.6 1,6 35,5 4
K1114-2 2 40 5
K1114-2.5 2,5 45 6,3
K1114-3.15 3,15 50 8
K1114-4 4 56 10
K1114-5 5 63 12,5

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

r

DIN
333
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 488D 1

– Pour des surfaces de contact curvilignes conformes à la norme DIN 332 R
– Forme R

Foret à centrer en HSS
K1313

Désignation
sans revêtement

Dc 
k12 
mm

l1 
mm

d1 
h9 

mm

Queue cylindrique 
 

l1

Dc

d1

K1313-1 1 31,5 4
K1313-1.5 1,5 40 5
K1313-2 2 45 6
K1313-2.5 2,5 50 8
K1313-3 3 56 10
K1313-4 4 66 12

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

r
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Perçage en pleine matière

Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

B 488D 1

– Centrage avec filetage (p. ex. pour les extrémités d’arbre de machines électriques)
– Forme D avec méplat

Foret à centrer étagé en HSS
K2511

Désignation
sans revêtement Taille

Dc 
h8 

mm

Dc1 
h8 

mm
Lc 

mm
Lc1 
mm

l1 
mm

l2 
mm

S 
mm

d1 
h7 

mm

Queue cylindrique avec méplat 
 

d1

Lc
Lc1

l1

Dc Dc1 60°

S

l2

K2511-M4 M 4 3,3 4,3 11 12,6 63 23 6,75 8
K2511-M5 M 5 4,2 5,3 13 15,1 67 27 8,45 10
K2511-M6 M 6 5 6,4 16 18,9 71 33 10,45 12,5
K2511-M8 M 8 6,8 8,4 19 23 88 41 12,5 14
K2511-M10 M 10 8,5 10,5 23 27,7 94 47 14,85 16
K2511-M12 M 12 10,2 13 28 34,5 105 59 18,45 20
K2511-M16 M 16 14 17 33 41,3 132 67 23,4 22
K2511-M20 M 20 17,5 21 38 48,3 145 77 29,35 31,5
K2511-M24 M 24 21 25 45 57 160 90 36,5 40

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

60°
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Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

Application principale

Autre application

B 488D 1

– Centrage avec filetage (p. ex. pour les extrémités d’arbre de machines électriques)
– Forme DR avec méplat et rayon

Foret à centrer étagé en HSS
K2513

Désignation
sans revêtement Taille

Dc 
h8 

mm

Dc1 
h8 

mm
Lc 

mm
Lc1 
mm

l1 
mm

l2 
mm

S 
mm

r 
mm

d1 
h7 

mm

Queue cylindrique avec méplat 
 

d1

Lc
Lc1

l1

Dc Dc1 r

S

l2

K2513-M4 M 4 3,3 4,3 11 12,6 63 23 6,75 5 8
K2513-M5 M 5 4,2 5,3 13 15,1 67 27 8,45 6,3 10
K2513-M6 M 6 5 6,4 16 18,9 71 33 10,45 8 12,5
K2513-M8 M 8 6,8 8,4 19 23 88 41 12,5 10 14
K2513-M10 M 10 8,5 10,5 23 27,7 94 47 14,85 16 16
K2513-M12 M 12 10,2 13 28 34,5 105 59 18,45 20 20
K2513-M16 M 16 14 17 33 41,3 132 67 23,4 25 22
K2513-M20 M 20 17,5 21 38 48,3 145 77 29,35 31,5 31,5
K2513-M24 M 24 21 25 45 57 160 90 36,5 40 40

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C

r
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Paramètres de coupe 
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

VCRR = série type vc à partir de la page B 428

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage 3 × Dc

Désignation K3299XPL  
K3899XPL  

X·treme Step 90

DC170 Supreme

Norme Walter DIN 6537 K

Revêtement / nuance XPL WJ30EJ

Plage de Ø [mm] 3,3–14 3–20

Page B 27 B 28

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
*

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 140 10 E O 200 16 E O M
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 120 12 E O 180 12 E O M
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 120 12 E O 180 12 E O M
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 120 9 E O 180 12 E O M
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 100 9 E O 140 12 E O M
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 140 12 E O 200 16 E O M

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 140 10 E O 180 12 E O M
traité 285 960 P8 90 9 E O 120 16 E O M
traité 380 1280 P9 50 7 E O 100 12 E O M
traité 430 1480 P10 56 5 E O 80 8 E O M

Acier fortement allié et acier à outils 
fortement allié

recuit 200 680 P11 90 9 E O 140 9 E O M
trempé et revenu 300 1010 P12 100 9 E O 140 12 E O M
trempé et revenu 380 1280 P13 45 7 E O 56 8 E O M

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 110 12 E O 160 12 E O M
martensitique, traité 330 1110 P15 56 9 E O 71 12 E O M

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 50 6 E O
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 45 6 E O
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 36 4 E O

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 100 16 E O 140 16 E O M
perlitique 260 700 K2 90 16 E O 140 16 E O M

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 120 16 E O 160 16 E O M
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 100 16 E O 140 16 E O M

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 140 16 E O 180 20 E O M
perlitique 265 700 K6 90 16 E O 140 16 E O M

FGV (CGI) 230 400 K7 100 16 E O 140 16 E O M

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 400 16 E O M
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 400 16 E O M

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 250 16 E O M
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 220 16 E O M
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 180 16 E O M

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 180 8 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 160 10 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 180 12 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 71 5 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 40 4 E O
trempés 280 940 S2 28 4 E O

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 32 5 E O
trempés 350 1180 S4 12 4 E O
moulés 320 1080 S5 25 4 E O

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 50 6 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 36 4 E O
Alliages β 410 1400 S8 32 4 E O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 45 5 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 45 5 E O

H Acier trempé
trempé et revenu 50 HRC - H1 40 3 O E 40 3 O E M
trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC - H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 100 16 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

3 × Dc 5 × Dc

A3289DPL  
X·treme Plus

A3293TTP  
X·treme Inox

A3299XPL  
A3899XPL  
X·treme

DC150 Perform DC170 Supreme A3389AML  
X·treme M

A3389DPL  
X·treme Plus

DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 L Walter DIN 6537 L

DPL TTP XPL WJ30RE WJ30EJ AML DPL

3–20 3–20 3–20 3–20 3–20 2–2,95 3–20

B 31 B 34 B 37 B 43 B 47 B 50 B 51

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR VCRR VRR vc VRR

200 16 E O 140 10 E O 140 10 E O 120 12 E O 200 16 E O M C100 12 E O 200 16 E O
180 12 E O 120 12 E O 100 10 E O 180 12 E O M C80 12 E O 160 12 E O
160 12 E O 120 12 E O 80 9 E O 180 12 E O M C80 12 E O 160 12 E O
160 12 E O 120 9 E O 90 9 E O 180 12 E O M C80 12 E O 160 12 E O
140 12 E O 100 9 E O 71 8 E O 140 12 E O M C63 16 E O 120 12 E O
200 16 E O 140 12 E O 140 12 E O 120 12 E O 200 16 E O M C100 12 E O 200 16 E O
180 12 E O 120 10 E O 140 10 E O 100 12 E O 180 12 E O M 180 12 E O
110 12 E O 90 9 E O 71 9 E O 120 16 E O M C63 16 E O 110 12 E O
90 8 E O 50 7 E O 45 6 E O 100 12 E O M C50 12 E O 90 8 E O
71 6 E O 56 5 E O 40 4 E O 80 8 E O M C40 6 E O 71 6 E O

120 9 E O 90 9 E O 80 9 E O 140 9 E O M C80 10 E O 120 9 E O
140 12 E O 100 9 E O 63 10 E O 140 12 E O M C63 16 E O 120 12 E O
56 8 E O 45 7 E O 50 6 E O 56 8 E O M C50 12 E O 56 8 E O

140 12 E O 120 12 E O 110 12 E O 80 12 E O 160 12 E O M C80 12 E 140 12 E O
63 12 E O 56 9 E O 50 9 E O 71 12 E O M C63 12 E O 63 12 E O
45 6 E O 63 6 E O 50 6 E O 40 5 E O C40 8 E O 45 6 E O
63 6 E O 63 6 E O 45 6 E O 56 6 E O C63 12 E O 63 6 E O
45 6 E O 45 5 E O 36 4 E O 32 4 E O C32 6 E O 45 6 E O

120 16 E O 100 16 E O 100 16 E O 140 16 E O M C125 25 E O 120 16 E O
120 16 E O 90 16 E O 71 16 E O 140 16 E O M C125 20 E O 110 16 E O
160 16 E O 120 16 E O 110 16 E O 160 16 E O M C160 25 E O 140 16 E O
120 16 E O 100 16 E O 90 16 E O 140 16 E O M C125 25 E O 120 16 E O
140 20 E 140 16 E O 110 16 E O 180 20 E O M C160 30 E O 140 20 E
120 16 E O 90 16 E O 71 16 E O 140 16 E O M C125 20 E O 110 16 E O
120 16 E O 100 16 E O 80 16 E O 140 16 E O M C125 20 E O 110 16 E O
450 16 E O M 450 16 E O M 400 16 E O M 400 16 E O C160 25 E O M 450 16 E O M
450 16 E O M 450 16 E O M 400 16 E O M 400 16 E O C160 25 E O M 450 16 E O M
320 16 E O M 250 16 E O M 250 16 E O M 250 16 E O M C160 25 E O M 320 16 E O M
320 16 E O M 250 16 E O M 220 16 E O M 220 16 E O M C160 25 E O M 320 16 E O M
250 16 E O M 200 16 E O M 180 16 E O M 200 16 E O M C125 20 E O M 250 16 E O M

250 12 E O 200 9 E O 180 8 E O 180 8 E O C100 6 E O 220 12 E O
220 16 E O 160 10 E O 160 10 E O C100 10 E O 200 16 E O
250 20 E O 200 16 E O 180 12 E O 180 16 E O C100 20 E O 250 20 E O
80 7 E O 63 6 E O 71 5 E O 63 5 E O C50 10 E O 80 7 E O
36 5 E O 50 5 E O 40 4 E O 32 4 E O C32 6 E O 36 5 E O
25 3 E O 36 4 E O 28 4 E O 22 3 E O C25 6 E O 25 3 E O
40 5 E O 40 5 E O 32 5 E O 32 4 E O C32 5 E O 40 5 E O
18 4 E O 22 4 E O 12 4 E O 11 3 E O C16 5 E O 18 4 E O
28 4 E O 32 4 E O 25 4 E O 18 3 E O C16 6 E O 28 4 E O
63 6 E O 50 6 E O 50 6 E O 45 6 E O C50 6 E O 56 6 E O
40 4 E O 36 4 E O 36 4 E O 32 4 E O C25 4 E O 40 4 E O
36 4 E O 32 4 E O 32 4 E O 28 4 E O C25 4 E O 36 4 E O
28 4 E O 32 4 E O 45 5 E O 18 3 E O C16 6 E O 28 4 E O
28 4 E O 32 4 E O 45 5 E O 18 3 E O C16 6 E O 28 4 E O
50 4 O E 40 3 O E 28 3 O E 40 3 O E M C40 3 E O 50 4 O E
40 4 O E 36 4 O E
28 4 O E 25 4 O E
40 4 O E 36 4 O E

140 16 E O 100 16 E O 100 16 E O 90 16 E O C100 25 E O 140 16 E O

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Paramètres de coupe 
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

VCRR = série type vc à partir de la page B 428

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage 5 × Dc

Désignation A3393TTP  
X·treme Inox

A3382XPL  
X·treme CI

Norme DIN 6537 L DIN 6537 L

Revêtement / nuance TTP XPL

Plage de Ø [mm] 3–20 3–20
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 120 10 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3
C > 0,55 % recuit 190 640 P4
C > 0,55 % traité 300 1010 P5
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 140 12 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 120 10 E O
traité 285 960 P8
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et acier à outils 
fortement allié

recuit 200 680 P11
trempé et revenu 300 1010 P12
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 120 12 E O
martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 63 6 E O
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 63 6 E O
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 45 5 E O

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 140 20 E O
perlitique 260 700 K2 120 16 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 160 20 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 140 20 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 180 20 E O
perlitique 265 700 K6 120 16 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 140 16 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 450 16 E O M
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 450 16 E O M

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 250 16 E O M
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 250 16 E O M
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 200 16 E O M

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 180 9 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 200 16 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 63 6 E O 71 5 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 50 5 E O
trempés 280 940 S2 32 4 E O

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 40 5 E O
trempés 350 1180 S4 22 4 E O
moulés 320 1080 S5 28 4 E O

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 50 6 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 32 4 E O
Alliages β 410 1400 S8 28 4 E O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 28 4 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 28 4 E O

H Acier trempé
trempé et revenu 50 HRC - H1
trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC - H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 100 16 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

5 × Dc 8 × Dc

A3399XPL  
A3999XPL  
X·treme

A3387  
Alpha® Jet

DC150 Perform DC170 Supreme A6489AMP  
X·treme DM8

A6488TML  
Alpha® 4 Plus Micro

A6489DPP  
X·treme D8

DIN 6537 L DIN 6537 L DIN 6537 L Walter Walter Walter Walter

XPL sans revêtement WJ30RE WJ30EJ AMP TML DPP

3–25 4–20 3–20 3–20 2–2,95 0,75–1,984 3–20

B 60 B 67 B 68 B 74 B 77 B 78 B 79

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR VCRR VRR VCRR VRR vc VRR

120 10 E O 110 12 E O 200 16 E O M C80 12 E O C80 12 E O 180 16 E O
120 12 E O 100 10 E O 180 12 E O M C80 12 E O C80 12 E O 160 12 E O
120 12 E O 80 9 E O 180 12 E O M C63 12 E O C80 12 E O 160 12 E O
120 9 E O 90 9 E O 180 12 E O M C80 12 E O C80 12 E O 160 12 E O
100 9 E O 71 8 E O 140 12 E O M C50 16 E O C63 10 E O 120 12 E O
140 12 E O 110 12 E O 200 16 E O M C80 12 E O C80 12 E O 180 16 E O
120 10 E O 100 12 E O 180 12 E O M C80 12 E O 160 12 E O
90 9 E O 71 9 E O 120 16 E O M C50 16 E O C50 10 E O 110 12 E O
50 7 E O 45 6 E O 100 12 E O M C50 12 E O C40 7 E O 80 8 E O
56 5 E O 36 4 E O 80 8 E O M C40 6 E O C32 6 E O 63 6 E O
80 9 E O 80 9 E O 140 9 E O M C80 10 E O C63 10 E O 120 9 E O

100 9 E O 63 10 E O 140 12 E O M C50 16 E O C63 10 E O 120 12 E O
45 7 E O 50 6 E O 56 8 E O M C50 12 E O C40 7 E O 50 8 E O

110 12 E O 80 12 E O 160 12 E O M C63 12 E C63 12 E 140 12 E O
56 9 E O 50 9 E O 71 12 E O M C50 12 E O C50 10 E O 63 12 E O
50 6 E O 40 5 E O C40 8 E O C32 8 E O 45 6 E O
45 6 E O 56 6 E O C50 12 E O C40 6 E O 56 6 E O
36 4 E O 32 4 E O C32 6 E O C25 6 E O 40 6 E O

100 16 E O 100 12 E O 100 16 E O 140 16 E O M C100 25 E O C80 16 E O 120 16 E O
90 16 E O 71 16 E O 140 16 E O M C100 20 E O C63 12 E O 110 16 E O

120 16 E O 120 12 E O 110 16 E O 160 16 E O M C125 25 E O C100 16 E O 140 16 E O
100 16 E O 100 12 E O 90 16 E O 140 16 E O M C100 25 E O C80 12 E O 120 16 E O
140 16 E O 110 8 E O 100 16 E O 180 20 E O M C125 30 E O C80 16 E O 160 20 E O
90 16 E O 71 16 E O 140 16 E O M C100 20 E O C63 12 E O 110 16 E O

100 16 E O 45 3 E O 80 16 E O 140 16 E O M C100 20 E O C63 12 E O 120 16 E O
400 16 E O M 400 9 E O M 400 16 E O C160 25 E O M C125 20 E O M 450 16 E O M
400 16 E O M 400 9 E O M 400 16 E O C160 25 E O M C125 20 E O M 450 16 E O M
250 16 E O M 250 9 E O M 250 16 E O M C160 25 E O M C125 20 E O M 320 16 E O M
220 16 E O M 250 9 E O M 220 16 E O M C160 25 E O M C125 20 E O M 320 16 E O M
180 16 E O M 200 9 E O M 200 16 E O M C125 20 E O M C100 16 E O M 250 16 E O M

180 8 E O 180 8 E O C80 6 E O C80 6 E O 200 12 E O
160 10 E O 160 10 E O C80 10 E O C80 9 E O 180 16 E O
180 12 E O 220 16 E O 180 16 E O C80 20 E O C80 16 E O 250 20 E O
71 5 E O 63 5 E O C50 10 E O C40 5 E O 80 7 E O
40 4 E O 32 4 E O C32 6 E O C25 6 E O 36 5 E O
28 4 E O 22 3 E O C20 6 E O C20 4 E O 25 3 E O
32 5 E O 32 4 E O C25 5 E O C20 6 E O 36 5 E O
12 4 E O 11 3 E O C16 5 E O C12 5 E O 16 4 E O
25 4 E O 18 3 E O C16 6 E O C12 6 E O 25 4 E O
50 6 E O 45 6 E O C40 6 E O C40 6 E O 50 6 E O
36 4 E O 32 4 E O C25 4 E O C25 4 E O 36 4 E O
32 4 E O 25 4 E O C20 4 E O C25 4 E O 32 4 E O
45 5 E O 18 3 E O C16 6 E O C12 6 E O 25 4 E O
45 5 E O 18 3 E O C16 6 E O C12 6 E O 25 4 E O
40 3 O E 28 3 O E 40 3 O E M C32 3 E O C32 3 E O 40 4 O E

32 4 O E
22 4 O E
32 4 O E

100 16 E O 80 8 E O 90 16 E O C100 25 E O C100 20 E O 140 16 E O

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Paramètres de coupe 
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne

G
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

VCRR = série type vc à partir de la page B 428

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage 8 × Dc

Désignation A6493TTP  
X·treme Inox

A3487  
Alpha® Jet

Norme Walter Walter

Revêtement / nuance TTP sans revêtement

Plage de Ø [mm] 3–16 5–20
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 120 10 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3
C > 0,55 % recuit 190 640 P4
C > 0,55 % traité 300 1010 P5
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 140 12 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 120 10 E O
traité 285 960 P8
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et acier à outils 
fortement allié

recuit 200 680 P11
trempé et revenu 300 1010 P12
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 120 12 E O
martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 56 6 E O
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 63 6 E O
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 40 5 E O

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 80 12 E O
perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 100 12 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 80 12 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5
perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 450 16 E O M 400 9 E O M
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 450 16 E O M 400 9 E O M

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 250 16 E O M 250 9 E O M
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 250 16 E O M 250 9 E O M
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 200 16 E O M 200 9 E O M

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 160 9 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 200 16 E O 220 16 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 63 6 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 45 5 E O
trempés 280 940 S2 32 4 E O

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 40 5 E O
trempés 350 1180 S4 20 4 E O
moulés 320 1080 S5 28 4 E O

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 40 6 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 28 4 E O
Alliages β 410 1400 S8 25 4 E O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 28 4 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 28 4 E O

H Acier trempé
trempé et revenu 50 HRC - H1
trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC - H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 100 16 E O 80 8 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

8 × Dc 12 × Dc

A3486TIP  
A3586TIP  
Alpha® 44

DC150 Perform DC170 Supreme A6589AMP  
X·treme DM12

A6588TML  
Alpha® 4 Plus Micro

A6589DPP  
X·treme D12

A3687  
Alpha® Jet

Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter

TIP WJ30TA WJ30EJ AMP TML DPP sans revêtement

5–12 3–20 3–20 2–2,9 1–1,9 3–20 5–20

B 85 B 86 B 89 B 92 B 93 B 94 B 97

vc VRR vc VRR vc VRR VCRR VRR VCRR VRR vc VRR vc VRR

90 10 E O 110 12 E O 180 16 E O M C80 12 E O C80 12 E O 160 16 E O
71 10 E O 90 10 E O 160 12 E O M C80 12 E O C63 12 E O 140 12 E O
63 8 E O 71 9 E O 160 12 E O M C63 12 E O C63 12 E O 140 12 E O
80 8 E O 80 9 E O 160 12 E O M C80 12 E O C63 12 E O 140 12 E O
50 7 E O 71 9 E O 120 12 E O M C50 16 E O C50 10 E O 110 12 E O
90 12 E O 110 12 E O 180 16 E O M C80 12 E O C80 12 E O 160 16 E O
90 10 E O 90 12 E O 160 12 E O M C80 12 E O C63 12 E O 140 12 E O
50 8 E O 63 9 E O 110 16 E O M C40 16 E O C50 10 E O 100 12 E O
28 3 E O 36 7 E O 90 12 E O M C50 12 E O C32 7 E O 63 8 E O

28 6 E O 71 8 E O M C40 6 E O C32 6 E O 50 6 E O
56 8 E O 80 9 E O 120 9 E O M C80 10 E O C63 10 E O 100 9 E O
71 10 E O 50 10 E O 120 12 E O M C50 16 E O C50 10 E O 110 12 E O
20 3 E O 45 7 E O 50 8 E O M C50 12 E O C32 7 E O 45 8 E O
71 10 E O 90 12 E O 140 12 E O M C63 12 E C63 12 E 120 12 E O
56 9 E O 45 9 E O 63 12 E O M C50 12 E O C50 10 E O 56 12 E O
28 5 E O 40 5 E O C40 8 E O C32 8 E O 40 6 E O
36 5 E O 50 6 E O C50 12 E O C40 6 E O 50 6 E O
18 4 E O 32 4 E O C32 6 E O C20 6 E O 36 6 E O
63 16 E O 90 16 E O 120 16 E O M C80 25 E O C80 16 E O 110 16 E O 71 12 E O
50 12 E O 71 16 E O 120 16 E O M C63 20 E O C50 12 E O 100 16 E O
80 16 E O 110 16 E O 140 16 E O M C100 25 E O C80 16 E O 120 16 E O 80 12 E O
63 16 E O 90 16 E O 120 16 E O M C80 25 E O C80 12 E O 110 16 E O 71 12 E O
71 16 E O 90 16 E O 160 20 E O M C80 30 E O C80 16 E O 140 20 E O
50 12 E O 63 16 E O 120 16 E O M C63 20 E O C50 12 E O 100 16 E O
56 12 E O 71 16 E O 120 16 E O M C63 20 E O C63 12 E O 100 16 E O

280 12 E O M 400 16 E O M C125 25 E O M C125 20 E O M 400 16 E O M 360 9 E O M
280 12 E O M 400 16 E O M C125 25 E O M C125 20 E O M 400 16 E O M 360 9 E O M
220 12 E O M 250 16 E O M C125 25 E O M C125 20 E O M 280 16 E O M 250 9 E O M
200 12 E O M 220 16 E O M C125 25 E O M C100 20 E O M 280 16 E O M 220 9 E O M
160 12 E O M 200 16 E O M C100 20 E O M C100 16 E O M 220 16 E O M 180 9 E O M

140 6 E O 160 8 E O C63 6 E O C63 6 E O 160 12 E O
110 9 E O 140 10 E O C80 10 E O C80 9 E O 140 16 E O
120 16 E O 180 12 E O C80 20 E O C80 16 E O 250 20 E O 200 16 E O

63 5 E O C50 10 E O C40 5 E O 71 7 E O
22 4 E O 36 4 E O C32 6 E O C25 6 E O 32 5 E O

22 3 E O C20 6 E O C20 4 E O 25 3 E O
16 4 E O 32 4 E O C25 5 E O C20 6 E O 32 5 E O

C16 5 E O C12 5 E O 12 4 E O
18 3 E O C16 6 E O C12 6 E O 20 4 E O

32 5 E O 45 6 E O C40 6 E O C40 6 E O 36 6 E O
22 3 E O 28 4 E O C25 4 E O C20 4 E O 25 4 E O
18 3 E O 22 4 E O C20 4 E O C25 4 E O 22 4 E O

18 3 E O C16 6 E O C12 6 E O 20 4 E O
18 3 E O C16 6 E O C12 6 E O 20 4 E O
25 3 O E 36 3 O E M C32 3 E O C25 3 E O 32 4 O E

22 4 O E
16 4 O E
22 4 O E

100 16 E O 90 16 E O C100 25 E O C80 20 E O 120 16 E O 71 8 E O

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Paramètres de coupe 
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

VCRR = série type vc à partir de la page B 428

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage 12 × Dc 16 × Dc

Désignation DC150 Perform DC170 Supreme

Norme Walter Walter

Revêtement / nuance WJ30TA WJ30EJ

Plage de Ø [mm] 3–20 3–16
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 100 12 E O 140 12 E O M
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 80 10 E O 120 12 E O M
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 63 9 E O 100 10 E O M
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 71 9 E O 110 10 E O M
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 63 9 E O 80 10 E O M
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 100 12 E O 140 12 E O M

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 80 12 E O 120 12 E O M
traité 285 960 P8 50 9 E O 71 10 E O M
traité 380 1280 P9 25 7 E O 56 8 E O M
traité 430 1480 P10 22 6 E O 40 7 E O M

Acier fortement allié et acier à outils 
fortement allié

recuit 200 680 P11 71 9 E O 100 9 E O M
trempé et revenu 300 1010 P12 36 10 E O 80 10 E O M
trempé et revenu 380 1280 P13 40 7 E O 56 8 E O M

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 80 12 E O 110 12 E O M
martensitique, traité 330 1110 P15 36 9 E O 63 9 E O M

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 36 5 E O
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 45 6 E O
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 28 4 E O

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 80 16 E O 120 16 E O M
perlitique 260 700 K2 63 16 E O 100 16 E O M

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 90 16 E O 140 16 E O M
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 80 16 E O 120 16 E O M

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 71 16 E O 140 16 E O M
perlitique 265 700 K6 50 16 E O 100 16 E O M

FGV (CGI) 230 400 K7 50 16 E O 100 16 E O M

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 360 16 E O M
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 360 16 E O M

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 220 16 E O M
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 200 16 E O M
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 180 16 E O M

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 120 8 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 110 10 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 160 12 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 56 5 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 32 4 E O
trempés 280 940 S2 22 3 E O

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 28 4 E O
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5 16 3 E O

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 36 6 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 20 4 E O
Alliages β 410 1400 S8 16 4 E O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 16 3 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 16 3 E O

H Acier trempé
trempé et revenu 50 HRC - H1 18 3 O E 40 3 O E M
trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC - H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 80 16 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

16 × Dc 20 × Dc 25 × Dc

A6689AMP  
X·treme DM16

A6685TFP  
Alpha® 4 XD16

DC170 Supreme A6789AMP  
X·treme DM20

A6794TFP  
X·treme DH20

A6785TFP  
Alpha® 4 XD20

DC170 Supreme

Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter

AMP TFP WJ30EJ AMP TFP TFP WJ30EJ

2–2,9 3–16 3–16 2–2,9 3–10 3–16 3–12

B 102 B 103 B 104 B 105 B 106 B 107 B 108

VCRR VRR vc VRR vc VRR VCRR VRR vc VRR vc VRR vc VRR

C80 12 E O 120 12 E O 140 12 E O M C63 12 E O 120 12 E O 140 12 E O M
C63 12 E O 100 12 E O 120 12 E O M C63 12 E O 100 12 E O 120 12 E O M
C63 12 E O 80 10 E O 100 10 E O M C50 12 E O 80 10 E O 100 10 E O M
C63 12 E O 90 10 E O 110 10 E O M C63 12 E O 90 10 E O 110 10 E O M
C40 16 E O 71 10 E O 80 10 E O M C32 16 E O 71 10 E O 71 10 E O 80 10 E O M
C80 12 E O 120 12 E O 140 12 E O M C63 12 E O 120 12 E O 140 12 E O M
C63 12 E O 100 12 E O 120 12 E O M C63 12 E O 100 12 E O 120 12 E O M
C40 16 E O 63 10 E O 71 10 E O M C32 16 E O 63 10 E O 63 10 E O 71 10 E O M
C40 12 E O 50 8 E O 56 8 E O M C40 12 E O 50 8 E O 50 8 E O 56 8 E O M
C32 6 E O 36 7 E O 40 7 E O M C32 6 E O 40 7 E O 36 7 E O 40 7 E O M
C63 10 E O 90 9 E O 100 9 E O M C63 10 E O 90 9 E O 90 9 E O 100 9 E O M
C40 16 E O 71 10 E O 80 10 E O M C32 16 E O 71 10 E O 71 10 E O 80 10 E O M
C40 12 E O 50 8 E O 56 8 E O M C40 12 E O 50 8 E O 50 8 E O 56 8 E O M
C63 12 E 90 12 E O 110 12 E O M C50 12 E 90 12 E O 110 12 E O M
C40 12 E O 56 9 E O 63 9 E O M C32 12 E O 71 10 E O 56 9 E O 63 9 E O M
C32 8 E O 45 6 E O C32 8 E O 45 6 E O
C40 12 E O 56 6 E O C32 12 E O 56 6 E O 56 6 E O
C25 6 E O 36 4 E O C25 6 E O 36 4 E O
C63 25 E O 100 16 E O 120 16 E O M C50 25 E O 100 16 E O 120 16 E O M
C63 20 E O 80 16 E O 100 16 E O M C50 20 E O 80 16 E O 80 16 E O 100 16 E O M
C80 25 E O 120 16 E O 140 16 E O M C63 25 E O 120 16 E O 140 16 E O M
C63 25 E O 100 16 E O 120 16 E O M C50 25 E O 100 16 E O 120 16 E O M
C63 30 E O 110 16 E O 140 16 E O M C63 30 E O 110 16 E O 140 16 E O M
C63 20 E O 80 16 E O 100 16 E O M C50 20 E O 80 16 E O 80 16 E O 100 16 E O M
C50 20 E O 80 16 E O 100 16 E O M C50 20 E O 36 7 E O 80 16 E O 100 16 E O M

C125 25 E O M 120 20 E O M C125 25 E O M 110 20 E O M
C125 25 E O M 120 20 E O M C125 25 E O M 110 20 E O M
C125 25 E O M 120 20 E O M C125 25 E O M 110 20 E O M
C125 25 E O M 120 20 E O M C125 25 E O M 110 20 E O M
C100 20 E O M 120 16 E O M C100 20 E O M 110 16 E O M

C63 6 E O 160 8 E O C50 6 E O 160 8 E O
C80 10 E O 140 10 E O C63 10 E O 140 10 E O
C80 20 E O 160 12 E O C63 20 E O 160 12 E O
C50 10 E O 56 5 E O C40 10 E O 50 5 E O 50 5 E O
C25 6 E O 36 4 E O C25 6 E O 36 4 E O
C20 6 E O 20 2 E O C16 6 E O 20 2 E O 20 2 E O
C25 5 E O 32 4 E O C20 5 E O 32 4 E O
C12 5 E O 12 3 E O C12 5 E O 12 3 E O 12 3 E O
C12 6 E O 20 3 E O C12 6 E O 20 3 E O 20 3 E O
C40 6 E O 56 6 E O C32 6 E O 56 6 E O
C20 4 E O 40 4 E O C20 4 E O 40 4 E O
C20 4 E O 32 4 E O C16 4 E O 32 4 E O
C12 6 E O 20 3 E O C12 6 E O 20 3 E O 20 3 E O
C12 6 E O 20 3 E O C12 6 E O 20 3 E O 20 3 E O
C32 3 E O 36 3 O E 40 3 O E M C32 3 E O 36 3 O E 36 3 O E 40 3 O E M

C80 25 E O 100 16 E O C80 25 E O 100 16 E O

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

Paramètres de coupe 
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

VCRR = série type vc à partir de la page B 428

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage 25 × Dc

Désignation A6889AMP  
X·treme DM25

A6885TFP  
Alpha® 4 XD25

Norme Walter Walter

Revêtement / nuance AMP TFP

Plage de Ø [mm] 2–2,9 3–12
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification VCRR VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C63 12 E O 120 12 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C50 12 E O 100 12 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C50 12 E O 80 10 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C50 12 E O 90 10 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C25 16 E O 71 10 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C63 12 E O 120 12 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C50 12 E O 100 12 E O
traité 285 960 P8 C20 16 E O 63 10 E O
traité 380 1280 P9 C32 12 E O 50 8 E O
traité 430 1480 P10 C25 6 E O 36 7 E O

Acier fortement allié et acier à outils 
fortement allié

recuit 200 680 P11 C50 10 E O 90 9 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 C25 16 E O 71 10 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 C32 12 E O 50 8 E O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C40 12 E 90 12 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 C25 12 E O 56 9 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C25 8 E O 45 6 E O
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C25 12 E O 56 6 E O
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C20 6 E O 36 4 E O

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C50 25 E O 100 16 E O
perlitique 260 700 K2 C40 20 E O 80 16 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C50 25 E O 120 16 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C50 25 E O 100 16 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C50 30 E O 110 16 E O
perlitique 265 700 K6 C40 20 E O 80 16 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 C40 20 E O 80 16 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 C100 25 E O M 100 20 E O M
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C100 25 E O M 100 20 E O M

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C100 25 E O M 100 20 E O M
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C100 25 E O M 100 20 E O M
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C80 20 E O M 100 16 E O M

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C32 6 E O 120 8 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C63 10 E O 110 10 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C63 20 E O 120 12 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C32 10 E O 40 5 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C20 6 E O 36 4 E O
trempés 280 940 S2 C16 6 E O 20 2 E O

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C20 5 E O 32 4 E O
trempés 350 1180 S4 C12 5 E O 12 3 E O
moulés 320 1080 S5 C12 6 E O 20 3 E O

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C32 6 E O 56 6 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C16 4 E O 40 4 E O
Alliages β 410 1400 S8 C16 4 E O 32 4 E O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C12 6 E O 20 3 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C12 6 E O 20 3 E O

H Acier trempé
trempé et revenu 50 HRC - H1 C25 3 E O 36 3 O E
trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC - H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C63 25 E O 100 16 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

30 × Dc 40 × Dc 50 × Dc 2 × Dc

DC170 Supreme A6989AMP  
X·treme DM30

A6994TFP  
X·treme DH30

A6985TFP  
Alpha® 4 XD30

A7495TTP  
X·treme D40

A7595TTP  
X·treme D50

K3281TFT  
X·treme 

Pilot Step 90
Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter

WJ30EJ AMP TFP TFP TTP TTP TFT

3–12 2–2,9 3–10 3–12 3–11 3–9 3–16

B 111 B 112 B 113 B 114 B 115 B 116 B 117

vc VRR VCRR VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR

140 12 E O M C63 12 E O 120 12 E O 90 10 E O 90 10 E O 120 12 E O
120 12 E O M C50 12 E O 100 12 E O 90 10 E O 90 10 E O 100 10 E O
100 10 E O M C50 12 E O 80 10 E O 90 10 E O 90 10 E O 80 9 E O
110 10 E O M C50 12 E O 90 10 E O 90 10 E O 90 10 E O 90 9 E O
80 10 E O M C25 16 E O 71 10 E O 71 10 E O 71 10 E O 71 10 E O 71 8 E O

140 12 E O M C63 12 E O 120 12 E O 90 10 E O 90 10 E O 120 12 E O
120 12 E O M C50 12 E O 100 12 E O 90 10 E O 90 10 E O 100 12 E O
71 10 E O M C20 16 E O 63 10 E O 63 10 E O 63 8 E O 63 8 E O 71 9 E O
56 8 E O M C32 12 E O 50 8 E O 50 8 E O 45 6 E O
40 7 E O M C25 6 E O 40 7 E O 36 7 E O 40 4 E O

100 9 E O M C50 10 E O 90 9 E O 90 9 E O 90 10 E O 90 10 E O 80 9 E O
80 10 E O M C25 16 E O 71 10 E O 71 10 E O 71 10 E O 71 10 E O 63 10 E O
56 8 E O M C32 12 E O 50 8 E O 50 8 E O 50 6 E O

110 12 E O M C40 12 E 90 12 E O 80 10 E O 80 10 E O 80 12 E O
63 9 E O M C25 12 E O 71 10 E O 56 9 E O 56 8 E O 56 8 E O 50 9 E O

C25 8 E O 45 6 E O 63 6 E O 63 6 E O 40 5 E O
C25 12 E O 56 6 E O 56 6 E O 56 6 E O
C20 6 E O 36 4 E O 32 4 E O

120 16 E O M C50 25 E O 100 16 E O 90 12 E O 90 12 E O 100 16 E O
100 16 E O M C40 20 E O 80 16 E O 80 16 E O 80 9 E O 80 9 E O 71 16 E O
140 16 E O M C50 25 E O 120 16 E O 90 12 E O 90 12 E O 120 16 E O
120 16 E O M C50 25 E O 100 16 E O 90 12 E O 90 12 E O 100 16 E O
140 16 E O M C50 30 E O 110 16 E O 90 12 E O 90 12 E O 90 25 E
100 16 E O M C40 20 E O 80 16 E O 80 16 E O 80 9 E O 80 9 E O 71 16 E O
100 16 E O M C40 20 E O 36 7 E O 80 16 E O 80 9 E O 80 9 E O 71 16 E O

C100 25 E O M 100 20 E O M 90 12 E O 90 12 E O 400 16 E O M
C100 25 E O M 100 20 E O M 90 12 E O 90 12 E O 400 16 E O M
C100 25 E O M 100 20 E O M 90 12 E O 90 12 E O 250 16 E O M
C100 25 E O M 100 20 E O M 90 12 E O 90 12 E O 220 16 E O M
C80 20 E O M 100 16 E O M 90 12 E O 90 12 E O 200 16 E O M

C32 6 E O 120 8 E O 90 12 E O 90 12 E O 180 8 E O
C63 10 E O 110 10 E O 90 12 E O 90 12 E O 160 10 E O
C63 20 E O 120 12 E O 90 12 E O 90 12 E O 200 16 E O
C32 10 E O 40 5 E O 40 5 E O 71 5 E O 71 5 E O 63 5 E O
C20 6 E O 36 4 E O 32 4 E O
C16 6 E O 20 2 E O 20 2 E O
C20 5 E O 32 4 E O 32 4 E O
C12 5 E O 12 3 E O 12 3 E O 11 3 E O
C12 6 E O 20 3 E O 20 3 E O 18 3 E O
C32 6 E O 56 6 E O 45 6 E O
C16 4 E O 40 4 E O 32 4 E O
C16 4 E O 32 4 E O 28 4 E O
C12 6 E O 20 3 E O 20 3 E O 18 3 E O
C12 6 E O 20 3 E O 20 3 E O 18 3 E O

40 3 O E M C25 3 E O 36 3 O E 36 3 O E 32 3 O E

C63 25 E O 100 16 E O 100 16 E O

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

VCRR = série type vc à partir de la page B 428

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage 2 × Dc

Désignation A6181AML  
X·treme Pilot 150

A6181TFT  
XD Pilot

Norme Walter Walter

Revêtement / nuance AML TFT

Plage de Ø [mm] 2–2,95 3–16
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification VCRR VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C100 12 E O 120 12 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C80 12 E O 100 10 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C80 12 E O 80 9 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C80 12 E O 90 9 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C63 16 E O 71 8 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C100 12 E O 120 12 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C80 12 E O 100 12 E O
traité 285 960 P8 C63 16 E O 71 9 E O
traité 380 1280 P9 C50 12 E O 45 6 E O
traité 430 1480 P10 C40 6 E O 40 4 E O

Acier fortement allié et acier à outils 
fortement allié

recuit 200 680 P11 C80 10 E O 80 9 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 C63 16 E O 63 10 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 C50 12 E O 50 6 E O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C63 12 E 80 12 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 C63 16 E O 50 9 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C40 8 E O 40 5 E O
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C63 1 E O 56 6 E O
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C32 6 E O 32 4 E O

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C160 25 E O 100 16 E O
perlitique 260 700 K2 C125 20 E O 71 16 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C160 25 E O 120 16 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C160 25 E O 100 16 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C160 30 E O 90 25 E
perlitique 265 700 K6 C125 20 E O 71 16 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 C125 20 E O 71 16 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 C160 25 E O M 400 16 E O M
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C160 25 E O M 400 16 E O M

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C160 25 E O M 250 16 E O M
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C160 25 E O M 220 16 E O M
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C125 20 E O M 200 16 E O M

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C100 6 E O 180 8 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C100 10 E O 160 10 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C100 20 E O 200 16 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C63 10 E O 63 5 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C32 6 E O 32 4 E O
trempés 280 940 S2 C25 6 E O

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C32 5 E O 32 4 E O
trempés 350 1180 S4 C16 5 E O 11 3 E O
moulés 320 1080 S5 C16 6 E O 18 3 E O

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C50 6 E O 45 6 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C25 4 E O 32 4 E O
Alliages β 410 1400 S8 C25 4 E O 28 4 E O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C16 6 E O 18 3 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C16 6 E O 18 3 E O

H Acier trempé
trempé et revenu 50 HRC - H1 C32 3 O E 32 3 O E
trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC - H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C100 25 E O 100 16 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

Paramètres de coupe 
Forets en carbure monobloc – à lubrification interne
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

2 × Dc

A7191TFT  
X·treme Pilot 180

K5191TFT  
X·treme Pilot 180 C

Walter Walter

TFT TFT

3–20 4–7

B 120 B 122

vc VRR vc VRR

120 9 E O 120 9 E O
100 8 E O 100 8 E O
80 7 E O 80 7 E O
90 7 E O 90 7 E O
71 6 E O 71 6 E O

120 9 E O 120 9 E O
100 8 E O 100 8 E O
63 6 E O 63 6 E O
50 4 E O 50 4 E O
40 2 E O 40 2 E O
90 6 E O 90 6 E O
71 6 E O 71 6 E O
50 4 E O 50 4 E O
90 8 E O 90 8 E O
71 6 E O 71 6 E O
45 4 E O 45 4 E O
56 4 E O 56 4 E O
36 3 E O 36 3 E O

100 12 E O 100 12 E O
80 10 E O 80 10 E O

120 12 E O 120 12 E O
100 12 E O 100 12 E O
110 12 E O 110 12 E O
80 10 E O 80 10 E O
80 10 E O 80 10 E O

400 12 E O M 400 12 E O M
400 12 E O M 400 12 E O M
250 12 E O M 250 12 E O M
220 12 E O M 220 12 E O M
200 10 E O M 200 10 E O M

220 6 E O 220 6 E O
200 7 E O 200 7 E O
200 12 E O 200 12 E O
71 5 E O 71 5 E O
36 3 E O 36 3 E O
11 3 E O 11 3 E O
32 3 E O 32 3 E O
12 2 E O 12 2 E O
20 2 E O 20 2 E O
56 5 E O 56 5 E O
40 3 E O 40 3 E O
32 3 E O 32 3 E O
20 2 E O 20 2 E O
20 2 E O 20 2 E O
36 2 O E 36 2 O E

100 12 E O 100 12 E O

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



B 424

Perçage en pleine matière
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

VCRR = série type vc à partir de la page B 428

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage 3 × Dc

Désignation K3879XPL  
X·treme Step 90

A3279XPL  
A3879XPL  
X·treme

Norme Walter DIN 6537 K

Revêtement / nuance XPL XPL

Plage de Ø [mm] 3,3–14,5 3–20
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 100 12 E O 100 12 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 110 12 E O 110 12 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 100 12 E O 100 12 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 100 10 E O 100 10 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 71 10 E O 71 10 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 100 12 E O 100 12 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 110 12 E O 110 12 E O
traité 285 960 P8 63 10 E O 63 10 E O
traité 380 1280 P9 50 7 E O 50 7 E O
traité 430 1480 P10 40 5 E O 40 5 E O

Acier fortement allié et acier à outils 
fortement allié

recuit 200 680 P11 71 9 E O 71 9 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 71 10 E O 71 10 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 40 7 E O 40 7 E O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 90 12 E O 90 12 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 50 10 E O 50 10 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 80 16 E O 80 16 E O
perlitique 260 700 K2 80 12 E O 80 12 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 100 16 E O 100 16 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 80 16 E O 80 16 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 100 16 E O 100 16 E O
perlitique 265 700 K6 80 12 E O 80 12 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 90 2 E O 90 2 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 220 16 E O M 220 16 E O M
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 220 16 E O M 220 16 E O M
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 180 12 E O M 180 12 E O M

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 180 6 E O 180 6 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 160 10 E O 160 10 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 200 16 E O 200 16 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 63 5 E O 63 5 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 32 5 E O 32 5 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 25 3 E O 25 3 E O
Alliages β 410 1400 S8 20 3 E O 20 3 E O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé
trempé et revenu 50 HRC - H1 28 3 O E 28 3 O E
trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3

Fonte traitée trempé et revenu 55 HRC - H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 90 16 E O 90 16 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

Paramètres de coupe 
Forets en carbure monobloc – sans lubrification interne
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Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

3 × Dc

A1164TIN  
Alpha® 2

A1163 A1166TIN A1166 A1167A A1167B DC150 Perform

DIN 6539 DIN 6539 Walter Walter Walter Walter DIN 6537 K

TIN sans revêtement TIN sans revêtement sans revêtement sans revêtement WJ30RE

1,5–20 1–12 3–20 3–20 3–20 3–20 3–20

B 130 B 134 B 136 B 136 B 139 B 142 B 145

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR

80 12 E O 90 12 E O
80 10 E O 56 6 E O 80 10 E O
71 10 E O 56 6 E O 80 10 E O
71 9 E O 71 6 E O 71 9 E O
56 8 E O 63 7 E O 50 5 E O 56 8 E O
80 12 E O 90 12 E O
80 12 E O 80 12 E O
45 8 E O 50 7 E O 45 5 E O 50 8 E O
32 6 E O 40 4 E O 36 4 E O 36 6 E O
25 4 E O 36 4 E O 32 4 E O 28 4 E O
63 9 E O 71 8 E O 63 9 E O
56 8 E O 63 7 E O 50 5 E O 56 8 E O
36 6 E O 45 4 E O 36 4 E O 40 6 E O
71 12 E O 71 12 E O
50 8 E O 45 7 E O 45 5 E O 56 8 E O

40 5 E O 40 5 E O

71 16 E O 40 7 E O 71 12 E O 71 16 E O
50 12 E O 28 5 E O 56 10 E O 56 12 E O
80 16 E O 50 7 E O 90 12 E O 90 16 E O
71 16 E O 40 7 E O 71 12 E O 71 16 E O
71 16 E O 40 8 E O 80 12 E O 80 16 E O
50 12 E O 28 5 E O 56 10 E O 56 12 E O
56 12 E O 32 6 E O 63 10 E O 63 12 E O

250 10 E O M 200 9 E O M 200 10 E O M 250 10 E O M
250 10 E O M 200 9 E O M 200 10 E O M 250 10 E O M
200 16 E O M 160 9 E O M 160 10 E O M 220 16 E O M
180 16 E O M 140 9 E O M 140 10 E O M 200 16 E O M
140 12 E O M 90 8 E O M 90 9 E O M 160 12 E O M

180 9 M L 180 10 M L
140 6 E O 120 6 E O 160 8 E O 160 6 E O
140 10 E O 100 8 E O 140 10 E O 140 10 E O
160 16 E O 100 10 E O 140 12 E O 180 16 E O
50 5 E O 40 3 E O 32 4 E O 32 4 E O 63 5 E O

18 4 E O
8 3 E O

5,6 3 E O
28 5 E O 22 3 E O 25 3 E O 32 5 E O
20 3 E O 12 2 E O 16 2 E O 22 3 E O
18 3 E O 10 1 E O 14 1 E O 20 3 E O

5,6 3 E O
5,6 3 E O

20 3 O E 28 3 O E 25 3 O E 22 3 O E

90 16 E O 36 12 E O 90 16 E O
63 8 L 50 8 L
63 8 L 50 8 L
63 8 L 50 8 L
63 8 L 50 8 L
63 8 L 50 8 L

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

VCRR = série type vc à partir de la page B 428

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage 5 × Dc

Désignation DB133 Supreme A3162

Norme Walter DIN 1899

Revêtement / nuance WJ30EL sans revêtement

Plage de Ø [mm] 0,5–2,95 0,1–1,45
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification VCRR VRR VCRR VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C100 16 E O C63 5 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C100 16 E O C63 6 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C63 12 E O C63 6 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C80 12 E O C50 5 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C63 12 E O C40 5 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C100 20 E O C63 6 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C100 16 E O C63 6 E O
traité 285 960 P8 C63 12 E O C40 5 E O
traité 380 1280 P9 C40 7 E O C25 4 E O
traité 430 1480 P10 C40 6 E O C20 3 E O

Acier fortement allié et acier à outils 
fortement allié

recuit 200 680 P11 C80 10 E O C32 4 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 C63 12 E O C40 5 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 C40 7 E O C25 4 E O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C80 16 E O C50 6 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 C63 12 E O C40 5 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C12 3 E O
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C20 3 E O
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C12 2 E O

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C80 20 E O C50 6 E O
perlitique 260 700 K2 C63 20 E O C40 4 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C100 20 E O C63 7 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C80 20 E O C50 6 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C100 25 E O C63 7 E O
perlitique 265 700 K6 C63 20 E O C40 4 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 C80 20 E O C50 5 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 C125 16 E O M C160 9 E O M
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C125 16 E O M C160 9 E O M

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C125 20 E O M C125 9 E O M
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C125 20 E O M C100 9 E O M
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C125 20 E O M C63 8 E O M

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C125 9 M L

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C125 10 E O C100 6 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C100 12 E O C80 8 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C125 20 E O C80 8 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C50 9 E O C32 3 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C25 4 E O C12 2 E O
trempés 280 940 S2 C20 4 E O

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C20 3 E O C12 2 E O
trempés 350 1180 S4 C16 2 E O
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C50 9 E O C20 3 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C32 6 E O C12 2 E O
Alliages β 410 1400 S8 C32 6 E O C12 1 E O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé
trempé et revenu 50 HRC - H1 C32 3 O E
trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC - H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C63 20 E O C25 12 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C63 20 E O C40 8 L
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3 C40 8 L
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4 C40 8 L
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5 C40 8 L
Graphite (technique) 80 Shore O6 C100 20 L C40 8 L

Paramètres de coupe 
Forets en carbure monobloc – sans lubrification interne
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B 1

5 × Dc 8 × Dc

A3379XPL  
A3979XPL  
X·treme

A3367  
A3967  
BSX

DB133 Supreme A1276TFL  
Alpha® 22

A1263

DIN 6537 L DIN 6537 L Walter DIN 338 DIN 338

XPL sans revêtement WJ30ER TFL sans revêtement

3–25 3–16 0,5–2,95 3–12 0,6–12

B 154 B 161 B 164 B 166 B 167

vc VRR vc VRR VCRR VRR vc VRR vc VRR

90 12 E O C100 16 E O 71 10 E O
100 12 E O C100 16 E O 63 10 E O
100 12 E O C63 12 E O 50 8 E O
100 10 E O C80 12 E O 63 8 E O
71 10 E O C63 12 E O 63 8 E O

100 12 E O C100 20 E O 71 12 E O
100 12 E O C100 16 E O 63 10 E O
63 10 E O C50 12 E O 56 8 E O
45 7 E O C40 7 E O
36 5 E O C32 6 E O
63 9 E O C63 10 E O 63 9 E O
71 10 E O C63 12 E O 63 8 E O
40 7 E O C40 7 E O
90 12 E O C80 16 E O 56 10 E O
45 10 E O C63 12 E O 56 8 E O

71 16 E O 71 16 E O C80 20 E O 63 16 E O 32 7 E O
71 12 E O 56 16 E O C63 20 E O 50 12 E O 25 5 E O
90 16 E O 90 16 E O C100 20 E O 71 16 E O 40 7 E O
71 16 E O 71 16 E O C80 20 E O 63 16 E O 32 7 E O

100 16 E O 80 16 E O C100 25 E O 63 16 E O 36 8 E O
71 12 E O 56 16 E O C63 20 E O 50 12 E O 25 5 E O
90 2 E O 63 16 E O C63 20 E O 50 12 E O 25 6 E O

320 10 E O M C125 16 E O M 180 9 E O M
320 10 E O M C125 16 E O M 180 9 E O M

220 16 E O M 200 16 E O M C125 20 E O M 220 16 E O M 140 9 E O M
220 16 E O M 180 16 E O M C125 20 E O M 160 16 E O M 120 9 E O M
180 12 E O M 140 16 E O M C125 20 E O M 120 12 E O M 80 8 E O M

180 16 M L 140 9 M L
160 6 E O 180 8 E O C125 10 E O 120 6 E O 100 6 E O
140 10 E O 140 12 E O C100 12 E O 110 10 E O 80 8 E O
200 16 E O 140 16 E O C100 20 E O 120 16 E O 80 10 E O
63 5 E O C50 9 E O 40 5 E O 40 3 E O

C25 4 E O
C20 4 E O
C20 3 E O
C16 2 E O

4 3 E O
32 5 E O 28 4 E O C50 9 E O 32 5 E O 18 3 E O
22 3 E O 18 2 E O C32 6 E O 20 3 E O 10 2 E O
18 3 E O 16 2 E O C25 6 E O 25 3 E O 8 1 E O

4 3 E O
4 3 E O

25 3 O E C32 3 O E

90 16 E O 40 16 E O C63 20 E O 32 12 E O
50 8 L C63 20 E O 56 8 L
71 10 L 56 8 L
71 10 L 56 8 L
71 10 L 56 8 L
71 10 L C80 20 L 56 8 L

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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B 1

VCRR : diagramme des fréquences de rotation
Micro-forets en carbure monobloc

Fr
éq

ue
nc

e 
de

 ro
ta

tio
n 

n 
(t

r/
m

in
)

50 000

45 000

40 000

35 000

30 000

25 000

20 000

15 000

10 000

5 000

0

0 0,25 0,5 0,75 1,0 1,25 1,5 1,75 2,0 2,25 2,5 2,75 3

Diamètre du foret Dc (mm)

C160

C125

C100

C80

C63

C50

C40

C32

C20

C25

C16

C12

C200 C250 C320



B 429

Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en carbure monobloc

B 1

VRR : séries type des avances pour outils de perçage en carbure monobloc  
et Xtra·tec® Point Drill 

Avance f [mm] pour Ø [mm]

VRR 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2 1,5 2

1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007

2 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013

3 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020

4 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,011 0,013 0,016 0,020 0,027

5 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,020 0,025 0,033

6 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,024 0,030 0,040

7 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,028 0,035 0,047

8 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,011 0,013 0,016 0,021 0,027 0,032 0,040 0,053

9 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,012 0,015 0,018 0,024 0,030 0,036 0,045 0,060

10 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,013 0,017 0,020 0,027 0,033 0,040 0,050 0,067

12 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040 0,048 0,060 0,080

16 0,003 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,013 0,021 0,027 0,032 0,043 0,053 0,064 0,080 0,11

20 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,027 0,033 0,040 0,053 0,067 0,080 0,10 0,13

25 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,021 0,033 0,042 0,050 0,067 0,083 0,100 0,125 0,167

30 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,200

Avance f [mm] pour Ø [mm]

VRR 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20 25 40 50 60 80 100

1 0,008 0,013 0,017 0,018 0,021 0,024 0,026 0,029 0,033 0,037 0,047 0,053 0,058 0,067 0,075

2 0,017 0,027 0,033 0,037 0,042 0,047 0,052 0,058 0,067 0,075 0,094 0,11 0,12 0,13 0,15

3 0,025 0,040 0,050 0,055 0,063 0,071 0,077 0,087 0,10 0,11 0,14 0,16 0,17 0,20 0,22

4 0,033 0,053 0,067 0,073 0,084 0,094 0,10 0,12 0,13 0,15 0,19 0,21 0,23 0,27 0,30

5 0,042 0,067 0,083 0,091 0,11 0,12 0,13 0,14 0,17 0,19 0,24 0,26 0,29 0,33 0,37

6 0,050 0,080 0,10 0,11 0,13 0,14 0,15 0,17 0,20 0,22 0,28 0,32 0,35 0,40 0,45

7 0,058 0,093 0,12 0,13 0,15 0,16 0,18 0,20 0,23 0,26 0,33 0,37 0,40 0,47 0,52

8 0,067 0,11 0,13 0,15 0,17 0,19 0,21 0,23 0,27 0,30 0,38 0,42 0,46 0,53 0,60

9 0,075 0,12 0,15 0,16 0,19 0,21 0,23 0,26 0,30 0,34 0,42 0,47 0,52 0,60 0,67

10 0,083 0,13 0,17 0,18 0,21 0,24 0,26 0,29 0,33 0,37 0,47 0,53 0,58 0,67 0,75

12 0,10 0,16 0,20 0,22 0,25 0,28 0,31 0,35 0,40 0,45 0,57 0,63 0,69 0,80 0,89

16 0,13 0,21 0,27 0,29 0,34 0,38 0,41 0,46 0,53 0,60 0,75 0,84 0,92 1,07 1,19

20 0,17 0,27 0,33 0,37 0,42 0,47 0,52 0,58 0,67 0,75 0,94 1,05 1,15 1,33 1,49

25 0,21 0,33 0,42 0,46 0,53 0,59 0,65 0,72 0,83 0,93 1,18 1,32 1,44 1,67 1,86

30 0,25 0,40 0,50 0,55 0,63 0,71 0,77 0,87 1,00 1,12 1,41 1,58 1,73 2,00 2,24
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B 1

Matériaux de coupe et revêtements

Matériaux de coupe pour outils de perçage et de filetage

Les carbures sont en premier lieu constitués de carbure de tungstène (WC) en tant que matériau dur et de cobalt (Co)  
utilisé comme liant.
Dans la plupart des cas, la teneur en cobalt se situe entre 6 et 12 %. De manière générale, le principe suivant s’applique :
plus la teneur en cobalt est élevée, plus la ténacité augmente, la résistance à l’usure, quant à elle, diminue  
et vice versa.
Une autre valeur déterminante dans le cas des carbures est la taille de grain. Plus le grain est fin, plus la dureté augmente.

Co en % Taille de grain Dureté HV

K05 – Substrat extrêmement résistant à l’usure
– Utilisé pour les fraises à fileter en carbure monobloc

4 fine 1800

K10 – Substrat très résistant à l’usure
– Utilisé pour les forets à centrer en carbure monobloc brasés

6 normale 1650

K20F – Substrat à grains fins très résistant à l’usure
–  Utilisé pour les matériaux à copeaux courts tels que  

les matériaux en fonte

6–7 fine 1650–1800

K30F –  Substrat à grains extrêmement fins présentant une ténacité  
et une résistance à l’usure élevées

– Utilisation universelle pour divers matériaux

10 extrêmement 
fine

1550
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Traitement de surface / 
revêtement

Procédé /  
revêtement Propriétés Exemple d’outil

sans revêtement sans traitement –

TiN Revêtement TiN Revêtement universel

TIP Revêtement TiN  
en pointe

Revêtement spécial pour une 
évacuation optimale des copeaux

TFT Revêtement  
Tinal TOP

Revêtement hautes performances 
avec coefficient de frottement particulièrement 
faible

TFP Revêtement Tinal  
en pointe

Revêtement hautes performances pour 
une évacuation optimale des copeaux

TTP Revêtement Tinal®-TOP  
en pointe

Revêtement hautes performances 
avec coefficient de frottement particulièrement 
faible

TML Micro-revêtement  
Tinal

Revêtement spécial pour les micro-forets 
à coefficient de frottement très faible

XPL Revêtement  
AlCrN

Revêtement hautes performances pour 
une résistance maximale à l’usure

DPL Double  
revêtement

Revêtement hautes performances pour 
une résistance maximale à l’usure

DPP Double revêtement  
en pointe

Revêtement hautes performances pour 
une résistance maximale à l’usure

AML Micro-revêtement  
AlTiN

Revêtement spécial pour les micro-forets 
à coefficient de frottement très faible

AMP Micro-revêtement  
AlTiN en pointe

Revêtement spécial pour les micro-forets 
à coefficient de frottement très faible

Traitements de surface et revêtements extra-durs permettant d’augmenter les performances

Le revêtement de surface est une technologie éprouvée permet-
tant d’augmenter les performances des outils d’usinage. Contrai-
rement au traitement de surface, la surface de l’outil n’est pas 
modifiée chimiquement, mais recouverte d’une couche mince.

Dans le cas des outils Walter Titex en acier rapide et en carbure, 
le revêtement se fait par procédés PVD à des températures de 
process inférieures à 600 °C qui n’entraînent aucune modification 
du substrat. Le revêtement extra-dur présente une dureté et une 
résistance à l’usure supérieures à celles du matériau de coupe 
lui-même.

De plus …
–  il forme une couche de séparation entre le matériau de coupe 

et le matériau à usiner
–  il agit en tant qu’isolant thermique

Avantages :
Ceci se traduit également, pour les outils revêtus, par un allon-
gement des durées de vie accompagné d’une augmentation des 
vitesses de coupe et des avances.
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Description des nuances

Carbure revêtu

Description  
de nuance  
Walter

Ancienne 
désignation 
normalisée

Matériaux Domaine d’application

M
ét

ho
de

 d
e 

re
vê

te
m

en
t

Structure du 
revêtement Exemple d’outil

P M K N S H O 01 10 20 30 40
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 d
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 d
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05 15 25 35 45

WJ30EJ

HC – P 30 C C

PVD
Revêtement 
multicouche  
Tinal / AlCrN

HC – K 30 C C

WJ30RE HC – 30 C C C C C C C C C C C C C PVD
Revêtement 
multicouche 

Tinal

WJ30TA HC – 30 C C C C C C C C C C C C C PVD

Revêtement 
multicouche 

Tinal  
avec 

post-traite-
ment

WJ30EL HC – 30 C C C C C C C C C PVD
Revêtement 
monocouche  

AlCrN

WJ30ER HC – 30 C C C C C C C C C PVD

Revêtement 
AlCrN mono-

couche  
en pointe

HC = carbure revêtu C C Application principale 
C Autre application
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Matériaux

P M K N S H O

Familles et types d’outils Domaine d’application / remarques Ac
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DC170  − Foret hautes performances en carbure monobloc  
à lubrification interne
 − Pour une coupe interrompue et des sorties obliques

C C C C C

DC150  − Foret en carbure monobloc avec et sans lubrification 
interne
 − Utilisable de façon universelle

C C C C C C C C C C C

DB133  − Micro-foret en carbure monobloc sans lubrification  
interne

C C C C C C C C C

X·treme Pilot 150  − Foret pilote spécialement adapté à l’X·treme DM . .
 − Angle de pointe 150°

C C C C C C C C C C C C

X·treme M / DM8 . . DM30  − Micro-foret en carbure monobloc pour perçage profond,  
ø 2,00–2,95 mm, 5–30 × Dc, à lubrification interne
 − D est l’abréviation de « Deep » (profond)
 − M signifie « Micro »
 − Utilisable de façon universelle

C C C C C C C C C C C C

X·treme Step 90  − Foret à chanfreiner en carbure monobloc  
à lubrification interne
 − Longueur d’étage conforme à DIN 8378
 − Utilisation universelle avec des paramètres  
de coupe élevés

C C C C C C C C C C C

X·treme Step 90  − Foret à chanfreiner en carbure monobloc sans  
lubrification interne
 − Longueur d’étage conforme à DIN 8378
 − Utilisation universelle avec des paramètres  
de coupe élevés

C C C C C C C C C

X·treme  − Foret en carbure monobloc conforme à la norme  
DIN 6537 court  /  long, à lubrification interne
 − Utilisation universelle avec des paramètres  
de coupe élevés

C C C C C C C C C C C

X·treme  − Foret en carbure monobloc conformes  
à la norme DIN 6537 court / long,  
sans lubrification interne
 − Utilisation universelle avec des paramètres de coupe 
élevés

C C C C C C C C C

X·treme Plus  − Foret hautes performances en carbure monobloc  
conforme à la norme DIN 6537 court  /  long,  
à lubrification interne
 − Utilisation universelle avec des paramètres de coupe 
maximaux

C C C C C C C C C C C C C

X·treme Inox  − Foret en carbure monobloc conforme à la norme DIN 6537 
court  /  long, à lubrification interne
 − Spécialement conçu pour les aciers inoxydables C C C C C C C

X·treme CI  − Foret hautes performances en carbure monobloc  
conforme à la norme DIN 6537 long, à lubrification interne
 − Spécialement destiné aux matériaux en fonte
 − CI signifie ici « Cast Iron » (fonte)

C C C

C C Application principale 
C Autre application

Description des types
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Profondeur de perçage

2 × Dc 3 × Dc 5 × Dc 8 × Dc 12 × Dc 16 × Dc 20 × Dc 25 × Dc 30 × Dc 40 × Dc 50 × Dc

DC170-03-A1 DC170-05-A1 DC170-08-A1 DC170-12-A1 DC170-16-A1 DC170-20-A1 DC170-25-A1 DC170-30-A1

DC150-03-A0  
DC150-03-A1 
DC150-03-F0
DC150-03-F1

DC150-05-A1  
DC150-05-F1

DC150-08-A1 DC150-12-A1

DB133-05-A0 DB133-08-A0

A6181AML

A3389AML A6489AMP A6589AMP A6689AMP A6789AMP A6889AMP A6989AMP

K3299XPL
K3899XPL

K3879XPL

A3299XPL
A3899XPL

A3399XPL
A3999XPL

A3279XPL
A3879XPL

A3379XPL
A3979XPL

A3289DPL A3389DPL

A3293TTP A3393TTP A6493TTP

A3382XPL
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Matériaux

P M K N S H O

Familles et types d’outils Domaine d’application / remarques Ac
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Alpha® Jet  − Foret en carbure monobloc à goujures droites  
conforme à la norme DIN 6537 long, 8 et 12 × Dc,  
à lubrification interne
 − Pour matériaux à base de fonte et d’aluminium  
à copeaux courts

C C C

X·treme D8 / D12  − Foret en carbure monobloc pour perçage profond,  
8 × Dc / 12 × Dc, à lubrification interne
 − D est l’abréviation de « Deep » (profond)
 − Utilisation universelle avec des paramètres  
de coupe élevés

C C C C C C C C C C C C C

Alpha® 44  − Foret en carbure monobloc, 8 × Dc,  
à lubrification interne
 − Profil UFL®

 − Utilisable de façon universelle

C C C C C C C C

Alpha® 22  − Foret en carbure monobloc, 8 × Dc,  
sans lubrification interne
 − Profil UFL®

 − Utilisable de façon universelle

C C C C C C C

X·treme Pilot Step 90  − Foret pilote étagé spécialement adapté aux technologies 
Alpha® 4 XD, X·treme D  /  DH et XD70, à lubrification 
interne
 − Angle de pointe 150°
 − Angle de lamage 90°

C C C C C C C C C C C C

XD Pilot  − Foret pilote spécialement adapté aux technologies  
Alpha® 4 XD, X·treme D  /  DH et XD70, à lubrification 
interne
 − Angle de pointe 150°

C C C C C C C C C C C C

X·treme Pilot 180  − Foret pilote spécialement adapté aux technologies  
Alpha® 4 XD, X·treme D  /  DH et XD70, à lubrification interne
 − Angle de pointe 180°
 − Spécialement conçu pour les surfaces obliques et 
convexes

C C C C C C C C C C C C

X·treme Pilot 180C  − Foret pilote spécialement adapté aux technologies  
Alpha® 4 XD, X·treme D  /  DH et XD70, à lubrification interne

 − Spécialement conçu pour les surfaces obliques et convexes
 − Grâce à l’exécution conique, il n’y a pas de ressaut entre le 
perçage pilote et le perçage réalisé par le foret pour 
perçage profond (important dans le cas d’usinage de 
vilebrequins)
 − Angle de pointe 180°

C C C C C C C C C C C C

Alpha® 4 XD16–30  − Foret en carbure monobloc pour perçage profond,  
16 à 30 × Dc, à lubrification interne
 − Utilisable de façon universelle

C C C C C C C C C C C

X·treme DH20 / DH30  − Foret en carbure monobloc pour perçage profond,  
20 × Dc / 30 × Dc, à lubrification interne
 − D est l’abréviation de « Deep » (profond)
 − H signifie ici « Heavy Duty Materials » (matériaux  
difficiles à usiner), p. ex. utilisé pour les vilebrequins

C C C C C C C

X·treme D40 / D50  − Foret en carbure monobloc pour perçage profond,  
40 × Dc / 50 × Dc, à lubrification interne
 − Utilisable de façon universelle

C C C C C C C

C C Application principale 
C Autre application

Description des types (suite)
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Profondeur de perçage

2 × Dc 3 × Dc 5 × Dc 8 × Dc 12 × Dc 16 × Dc 20 × Dc 25 × Dc 30 × Dc 40 × Dc 50 × Dc

A3387 A3487 A3687

A6489DPP A6589DPP

A3486TIP
A3586TIP

A1276TFL

K3281TFT

A6181TFT

A7191TFT

K5191TFT

A6685TFP A6785TFP A6885TFP A6985TFP

A6794TFP A6994TFP

A7495TTP A7595TTP
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Technologie XD
≤ 30 × Dc

P M K N S H O

Pilotage   
10 à 50 bars
on

2 × Dc
A6181TFT
A7191TFT
K5191TFT
K3281TFT

Engagement   

off

Technologie XD

nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

1ère phase  
de perçage

  
10 à 50 bars
on

Technologie XD

vc = 25 à 50 %
vf = 25 à 50 %

Perçage  
profond

  
10 à 50 bars
on

Technologie XD

vc = 100 %
vf = 100 %

Retrait   

off

Technologie XD

nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

Veuillez vous reporter au GPS Walter pour connaître les paramètres  
de coupe recommandés.

2 × Dc

1,5 × Dc

3 × Dc

Stratégies de perçage

Technologie XD
≤ 30 × Dc

P M K N S H O

Pilotage   
10 à 50 bars
on

8 × Dc
A6489DPP

Engagement   

off

Technologie XD

nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

Perçage  
profond

  
10 à 50 bars
on

Technologie XD

vc = 100 %
vf = 100 %

Retrait   

off

Technologie XD

nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

Veuillez vous reporter au GPS Walter pour connaître les paramètres  
de coupe recommandés.

8 × Dc

7,5 × Dc
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Technologie XD
≤ 50 × Dc

P M K N S H O

Pilotage n° 1   
10 à 50 bars
on

2 × Dc
A6181TFT
A7191TFT
K3281TFT

Pilotage n° 2   
10 à 50 bars
on

12 × Dc
A6589DPP

Engagement   

off

Technologie XD

Avec rotation  
à gauche :
nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

Engagement   

off

Technologie XD

Poursuivre avec 
 rotation à droite :
nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

Perçage  
profond

  
10 à 50 bars
on

Technologie XD

vc = 100 %
vf = 100 %

Retrait   

off

Technologie XD

nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

Veuillez vous reporter au GPS Walter pour connaître les paramètres  
de coupe recommandés.

Technologie XD
≤ 50 × Dc – 70 × Dc

P M K N S H O

Pilotage n° 1   
10 à 50 bars
on

2 × Dc
A6181TFT
A7191TFT
K3281TFT

Pilotage n° 2   
10 à 50 bars
on

20 × Dc
A6785TFP

Engagement   

off

Technologie XD

Avec rotation 
à gauche :
nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

Engagement   

off

Technologie XD

Poursuivre avec 
 rotation à droite :
nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

Perçage  
profond

  
10 à 50 bars
on

Technologie XD

vc = 100 %
vf = 100 %

Retrait   

off

Technologie XD

nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

2 × Dc 2 × Dc

12 × Dc 20 × Dc

2 × Dc 2 × Dc

11,5 × Dc 19,5 × Dc
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Stratégies de perçage
(suite)

Technologie XD Micro
≤ 30 × Dc

P M K N S H O

Pilotage   
10 à 50 bars
on

2 × Dc
A6181AML

Engagement   
  
off

Technologie XD

nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

Perçage  
profond

  
10 à 50 bars
on

Technologie XD

Retrait   

off

Technologie XD

nmax = 100 tr/min
vf = 1000 mm/min

2 × Dc

1,5 × Dc
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Dimensions

Foret hélicoïdal en carbure monobloc avec queue standard unifiée

Walter
Désignation

A32 . . / A38 . . / D . . . . –03– . . . .
DIN 6537 K

A33 . . / A39 . . / D . . . . –05– . . . .
DIN 6537 L

Dc
mm (m7)

Forets hélicoïdaux courts (K) Forets hélicoïdaux longs (L)

au dessus de – 
jusqu’à

d1
h6

l1  l2
max

Lc
min

l5  l1  l2
max

Lc
min

l5  

 2,90–3,75 6 62 20 14 36 66 28 23 36

 3,75–4,75 6 66 24 17 36 74 36 29 36

 4,75–6,00 6 66 28 20 36 82 44 35 36

 6,00–7,00 8 79 34 24 36 91 53 43 36

 7,00–8,00 8 79 41 29 36 91 53 43 36

 8,00–10,00 10 89 47 35 40 103 61 49 40

10,00–12,00 12 102 55 40 45 118 71 56 45

12,00–14,00 14 107 60 43 45 124 77 60 45

14,00–16,00 16 115 65 45 48 133 83 63 48

16,00–18,00 18 123 73 51 48 143 93 71 48

18,00–20,00 20 131 79 55 50 153 101 77 50

d1Dc

l1

Lc

l2 l5
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Lc [min–max] métrique

Outil Dc
DIN 6537 K  

3 × Dc
DIN 6537 L  

5 × Dc
  

8 × Dc
mm mm mm mm

D c
 d

1
d 4

d 1
1

L c
45

°l 4
l 5

4,00–4,75 4,0–16,0 4,0–24,0 8,0–35,0

4,75–6,00 5,0–16,0 5,0–32,0 20,0–47,0

6,00–7,00 6,0–24,0 13,0–39,0 28,0–54,0

7,00–8,00 7,0–27,0 13,0–39,0 38,0–64,0

8,00–10,00 8,0–35,0 21,0–49,0 57,0–80,0

10,00–12,00 14,0–40,0 30,0–56,0 75,0–96,0

12,00–14,00 19,0–43,0 36,0–60,0 94,0–119,0

14,00–16,00 14,0–45,0 30,0–63,0 101,0–136,0

Dimensions
D4580

Xtra·tec®
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Instructions de montage  
pour outil de chanfreinage D4580

� �

correct

incorrect

Desserrer la plaquette amovible, 
insérer le foret

Positionner le foret

L'arête de coupe de la plaquette amovible doit être  
en appui nettement en dessous du listel

Serrer légèrement la vis de fixation, déplacer  
la plaquette amovible jusqu'au foret et serrer

�

�
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de 
perçage 1,3 × Dc

Désignation B4011

Plage de Ø 12–25

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

 
N

/m
m

2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
*

P6001 P6003

WPP45C WMP35

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 430 P1 120 7 E O 120 7 E O
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 120 7 E O 120 7 E O
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 120 7 E O 120 7 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 110 6 E O 110 6 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 90 7 E O 90 7 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 120 7 E O 120 7 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 120 7 E O 120 7 E O
traité 285 960 P8 71 7 E O 71 7 E O
traité 380 1280 P9 32 3 O E 32 3 O E
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 90 6 E O 90 6 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 90 7 E O 90 7 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 63 5 E O 63 5 E O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 100 7 E O 100 7 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 80 7 E O 80 7 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 71 4 E O
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 32 5 E O

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 120 8 E O 120 8 E O
perlitique 260 700 K2 120 8 E O 120 8 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 140 9 E O 140 9 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 140 9 E O 140 9 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 140 8 E O 140 8 E O
perlitique 265 700 K6 120 8 E O 120 8 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 110 7 E O 110 7 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 56 3 E O
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 32 5 E O
trempés 350 1180 S4 12 2 E O
moulés 320 1080 S5 20 5 E O

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 71 4 E O
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1260 S7 63 4 E O
Alliages β 410 1400 S8 63 3 E O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 20 5 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 20 5 E O

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

Paramètres de coupe pour le perçage en pleine matière  
avec Xtra·tec® Point Drill
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

1,3 × Dc 2,5 × Dc

B4011 B4012C

12–25 0

P6004 P6005 P6001 P6003 P6004 P6005

WPP45C WMP35 WPP45C WMP35 WPP45C WMP35

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR

120 7 E O 120 7 E O
120 7 E O 120 7 E O
120 7 E O 120 7 E O
110 6 E O 110 6 E O
90 7 E O 90 7 E O

120 7 E O 120 7 E O

120 7 E O 120 7 E O
71 7 E O 71 7 E O
32 3 O E 32 3 O E

90 6 E O 90 6 E O
90 7 E O 90 7 E O
63 5 E O 63 5 E O

100 7 E O 100 7 E O
80 7 E O 80 7 E O

71 4 E O

32 5 E O

120 8 E O 120 8 E O 120 8 E O 120 8 E O
110 8 E O 120 8 E O 120 8 E O 110 8 E O
160 9 E O 140 9 E O 140 9 E O 160 9 E O
160 9 E O 140 9 E O 140 9 E O 160 9 E O

140 8 E O 140 8 E O 140 8 E O 140 8 E O
110 8 E O 120 8 E O 120 8 E O 110 8 E O
110 7 E O 110 7 E O 110 7 E O 110 7 E O

320 16 E O 320 16 E O
320 16 E O 320 16 E O

400 9 E O M 400 9 E O M
320 9 E O M 320 9 E O M
220 9 E O M 220 9 E O M

120 4 E O 120 4 E O
250 10 E O 250 10 E O
250 10 E O 250 10 E O
90 5 E O 90 5 E O

56 3 E O

32 5 E O
12 2 E O
20 5 E O

71 4 E O
63 4 E O
63 3 E O
20 5 E O
20 5 E O

HC = carbure revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de 
perçage 3 × Dc

Désignation B4013

Plage de Ø 12–37
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P6001 P6003

WPP45C WMP35

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 430 P1 110 7 E O 110 7 E O
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 110 7 E O 110 7 E O
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 100 7 E O 100 7 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 100 6 E O 100 6 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 80 7 E O 80 7 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 110 7 E O 110 7 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 110 7 E O 110 7 E O
traité 285 960 P8 71 7 E O 71 7 E O
traité 380 1280 P9 32 3 O E 32 3 O E
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 80 6 E O 80 6 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 80 7 E O 80 7 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 63 5 E O 63 5 E O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 90 7 E O 90 7 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 71 7 E O 71 7 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 63 4 E O
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 28 5 E O

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 110 8 E O 110 8 E O
perlitique 260 700 K2 110 8 E O 110 8 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 140 9 E O 140 9 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 120 9 E O 120 9 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 120 8 E O 120 8 E O
perlitique 265 700 K6 110 8 E O 110 8 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 110 7 E O 110 7 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 50 3 E O
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 28 5 E O
trempés 350 1180 S4 11 2 E O
moulés 320 1080 S5 18 5 E O

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 63 4 E O
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1260 S7 56 4 E O
Alliages β 410 1400 S8 56 3 E O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 18 5 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 18 5 E O

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

.

Paramètres de coupe pour le perçage en pleine matière  
avec Xtra·tec® Point Drill



B 447

Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

3 × Dc 5 × Dc

B4013 B4015

12–37 12–37

P6004 P6005 P6001 P6003 P6004 P6005

WPP45C WMP35 WPP45C WMP35 WPP45C WMP35

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR

100 7 E O 100 7 E O
100 7 E O 100 7 E O
100 7 E O 100 7 E O
90 6 E O 90 6 E O
71 7 E O 71 7 E O

100 7 E O 100 7 E O

100 7 E O
63 7 E O 63 7 E O
32 3 O E 32 3 O E

80 6 E O 80 6 E O
71 7 E O 71 7 E O
63 5 E O 63 5 E O

90 7 E O 90 7 E O
71 7 E O 71 7 E O

63 4 E O

28 5 E O

110 8 E O 110 8 E O 110 8 E O 110 8 E O
100 8 E O 110 8 E O 110 8 E O 100 8 E O
160 9 E O 140 9 E O 140 9 E O 160 9 E O
140 9 E O 120 9 E O 120 9 E O 140 9 E O

120 8 E O 120 8 E O 120 8 E O 120 8 E O
100 8 E O 110 8 E O 110 8 E O 100 8 E O
100 7 E O 110 7 E O 110 7 E O 100 7 E O

250 16 E O 250 16 E O
250 16 E O  250 16 E O

400 9 E O M 360 9 E O M
320 9 E O M 320 9 E O M
200 9 E O M 200 9 E O M

110 4 E O 110 4 E O
220 10 E O 220 10 E O
220 10 E O 220 10 E O
80 5 E O 71 5 E O

50 3 E O

25 5 E O
10 2 E O
18 5 E O

63 4 E O
50 4 E O
50 3 E O
18 5 E O
18 5 E O

HC = carbure revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 429

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de 
perçage 7 × Dc

Désignation B4017

Plage de Ø 12–37
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P6001 P6003

WPP45C WMP35

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 430 P1 100 7 E O 100 7 E O
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 100 7 E O 100 7 E O
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 100 7 E O 100 7 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 90 6 E O 90 6 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 71 7 E O 71 7 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 100 7 E O 100 7 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 100 7 E O 100 7 E O
traité 285 960 P8 63 7 E O 63 7 E O
traité 380 1280 P9 32 3 O E 32 3 O E
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 80 6 E O 80 6 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 71 7 E O 71 7 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 63 5 E O 63 5 E O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 90 7 E O 90 7 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 71 7 E O 71 7 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 63 4 E O
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 28 5 E O

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 110 8 E O 110 8 E O
perlitique 260 700 K2 110 8 E O 110 8 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 120 9 E O 120 9 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 120 9 E O 120 9 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 120 8 E O 120 8 E O
perlitique 265 700 K6 110 8 E O 110 8 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 110 7 E O 110 7 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 50 3 E O
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 25 5 E O
trempés 350 1180 S4 10 2 E O
moulés 320 1080 S5 18 5 E O

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 63 4 E O
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1260 S7 50 4 E O
Alliages β 410 1400 S8 50 3 E O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 18 5 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 18 5 E O

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

Paramètres de coupe pour le perçage en pleine matière  
avec Xtra·tec® Point Drill
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

7 × Dc 10 × Dc

B4017 B4015

12–37 12–37

P6004 P6005 P6001 P6003 P6004 P6005

WPP45C WMP35 WPP45C WMP35 WPP45C WMP35

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR

90 7 E O 90 7 E O
90 7 E O 90 7 E O
80 7 E O 80 7 E O
80 6 E O 80 6 E O
63 7 E O 63 7 E O
90 7 E O 90 7 E O

90 7 E O
56 7 E O 56 7 E O
32 3 O E 32 3 O E

63 6 E O 63 6 E O
63 7 E O 63 7 E O
63 5 E O 63 5 E O

71 7 E O 71 7 E O
56 7 E O 56 7 E O

50 4 E O

25 5 E O

110 8 E O 100 8 E O 100 8 E O 100 8 E O
100 8 E O 100 8 E O 100 8 E O 90 8 E O
140 9 E O 120 9 E O 120 9 E O 140 9 E O
140 9 E O 110 9 E O 110 9 E O 120 9 E O

120 8 E O 110 8 E O 110 8 E O 110 8 E O
100 8 E O 100 8 E O 100 8 E O 90 8 E O
100 7 E O 100 7 E O 100 7 E O 90 7 E O

220 16 E O 160 16 E O
220 16 E O 160 16 E O

360 9 E O M
280 9 E O M 200 9 E O M
200 9 E O M 180 9 E O M

110 4 E O 100 4 E O
220 10 E O 200 10 E O
220 10 E O 200 10 E O
71 5 E O 63 5 E O

40 3 E O

22 5 E O
9 2 E O

14 5 E O

50 4 E O
45 4 E O
45 3 E O
14 5 E O
14 5 E O

HC = carbure revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Paramètres de coupe pour le perçage en pleine matière  
avec Xtra·tec® Insert Drill
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

 
N

/m
m

2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
*

Géométrie de plaquette amovible

Valeurs de départ pour l’avance
f [mm/tr]

A 57

T. -1 T.-2 T. -3 T.-4 T. -5
T. -6

T. -7
T. -8

Dc [mm] 

13,5– 
16,4

16,5– 
20,4

20,5– 
24,4

24,5– 
29,4

29,5– 
42,4

42,5– 
59,4Principaux groupes de matériaux  

et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 430 P1 C C 0,05 0,06 0,06 0,09 0,12 0,13
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C 0,07 0,09 0,10 0,13 0,18 0,19
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C 0,07 0,09 0,10 0,13 0,18 0,19
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C 0,07 0,09 0,10 0,13 0,18 0,19,
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C 0,07 0,09 0,10 0,13 0,18 0,19
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 0,07 0,09 0,10 0,13 0,18 0,19,

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C 0,08 0,10 0,12 0,15 0,20 0,21
traité 285 960 P8 C C 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,16
traité 380 1280 P9 C C 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,16
traité 430 1480 P10 C C 0,05 0,06 0,06 0,09 0,12 0,13

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,19
trempé et revenu 300 1010 P12 C C 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,16
trempé et revenu 380 1280 P13 C C 0,06 0,08 0,09 0,12 0,14 0,15

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,16
martensitique, traité 330 1110 P15 C C 0,06 0,08 0,09 0,12 0,14 0,15

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C 0,06 0,07 0,08 0,10 0,13 0,14
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C 0,06 0,07 0,08 0,10 0,13 0,14
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C 0,06 0,07 0,08 0,10 0,13 0,14

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 0,09 0,12 0,14 0,17 0,22 0,23
perlitique 260 700 K2 C C C 0,07 0,09 0,11 0,14 0,19 0,20

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 0,10 0,13 0,15 0,18 0,23 0,24
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 0,08 0,10 0,12 0,15 0,20 0,21

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 0,10 0,13 0,15 0,18 0,23 0,24
perlitique 265 700 K6 C C 0,08 0,10 0,12 0,18 0,23 0,24

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C 0,09 0,12 0,14 0,17 0,22 0,23

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C C 0,06 0,07 0,08 0,10 0,13 0,14

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C 0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C 0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C 0,05 0,06 0,06 0,09 0,10 0,10
trempé et revenu 55 HRC – H2 C C 0,05 0,06 0,06 0,09 0,10 0,10
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C 0,05 0,06 0,06 0,09 0,10 0,10

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C

Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C C 0,09 0,12 0,14 0,17 0,22 0,23

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C Application possible. Limitée à une profondeur de perçage de 2 x Dc. Micro-pulvérisation ou air comprimé recommandés.

Les réductions suivantes sont conseillées en cas d’utilisation de forets > 3 × D :
> 3 × D : vitesse de coupe vc –20 %, avance f –30 % lors du pilotage, avance f –50 % lors du pilotage sur des surfaces obliques.
> 4 × D : vitesse de coupe vc –30 %, avance f –40 % lors du pilotage.
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Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage à plaquettes amovibles

B 1

Géométrie de plaquette amovible Nuance
Plaquette extérieure [P484.P..]

Valeurs de départ pour l’avance
f [mm/tr]

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe  
vc [m/min]

E 57 E 67 HC

T. -1 T.-2 T. -3 T.-4 T. -5
T. -6

T. -7
T. -8 T. -1 T.-2 T. -3 T.-4 T. -5

T. -6
T. -7
T. -8

WKP25S
f [mm/U]

WKP35S
f [mm/U]

WSP45
f [mm/U]

Dc [mm] Dc [mm]

13,5– 
16,4

16,5– 
20,4

20,5– 
24,4

24,5– 
29,4

29,5– 
42,4

42,5– 
59,4

13,5– 
16,4

16,5– 
20,4

20,5– 
24,4

24,5– 
29,4

29,5– 
42,4

42,5– 
59,4 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16

0,05 0,06 0,06 0,09 0,12 0,13 0,05 0,06 0,06 0,09 0,12 0,13 350 320 300 270 250 220
0,06 0,07 0,08 0,11 0,17 0,18 0,06 0,07 0,08 0,11 0,17 0,18 260 240 220 220 200 180 170 160 150
0,06 0,07 0,08 0,11 0,17 0,18 240 220 200 200 180 150 150 140 130
0,06 0,07 0,08 0,11 0,17 0,18 220 200 180 180 150 140 140 130 120
0,06 0,07 0,08 0,11 0,17 0,18 190 170 150 150 130 120 130 120 110
0,06 0,07 0,08 0,11 0,17 0,18 220 200 180 180 150 140 140 130 120

0,06 0,08 0,10 0,13 0,19 0,20 0,06 0,08 0,10 0,14 0,20 0,21 260 240 220 220 200 180 170 160 160
0,06 0,07 0,08 0,11 0,14 0,15 230 210 190 190 170 140 140 130 120
0,06 0,07 0,08 0,11 0,14 0,15 210 190 170 180 160 130 140 120 110
0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 190 170 160 170 140 130 140 120 110

0,06 0,08 0,10 0,13 0,17 0,18 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,17 220 200 180 200 170 150 140 130 120
0,06 0,07 0,08 0,11 0,14 0,15 200 170 150 180 140 130 130 120 110
0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,14 190 160 140 170 130 120 120 110 100

0,06 0,07 0,08 0,11 0,14 0,15 0,06 0,07 0,08 0,11 0,14 0,15 190 170 150 140 130 120
0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,14 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,15 150 130 120 120 110 100

0,06 0,07 0,08 0,10 0,13 0,14 0,06 0,07 0,09 0,12 0,14 0,15 220 200 180 180 170 150
0,06 0,07 0,08 0,10 0,13 0,14 0,06 0,07 0,09 0,12 0,14 0,15 150 130 110 130 110 100
0,06 0,07 0,08 0,10 0,13 0,14 0,06 0,07 0,09 0,12 0,14 0,15 120 100 80 100 80 70

0,07 0,09 0,11 0,14 0,21 0,22 0,07 0,09 0,11 0,14 0,21 0,22 210 190 170 190 180 160 170 140 120
0,05 0,07 0,08 0,11 0,18 0,19 0,05 0,07 0,09 190 140 120 130 120 110 130 120 110

0,08 0,10 0,12 0,15 0,22 0,23 0,08 0,10 0,12 0,15 0,22 0,23 220 200 180 200 190 170 180 160 130
0,06 0,08 0,09 0,12 0,19 0,20 180 150 130 150 130 110 150 130 110

0,08 0,10 0,12 0,15 0,22 0,23 0,08 0,10 0,12 0,15 0,22 0,23 150 140 130 140 120 110 150 130 120
0,06 0,08 0,09 0,12 0,22 0,23 0,06 0,08 140 130 120 120 110 100 120 110 110
0,07 0,09 0,11 0,14 0,21 0,22 0,07 0,09 0,11 0,14 0,21 0,22 180 150 130 150 130 110 150 130 110

0,07 0,09 0,10 0,12 0,17 0,18 0,07 0,09 0,11 0,12 0,17 0,18 450 450 450

0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,18 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,18 300 300 300
0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,18 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,18 250 250 250
0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,18 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,18 200 200 200
0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,18 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,18 300 300 300

0,10 0,12 0,14 0,17 0,22 0,23 0,10 0,12 0,14 0,17 0,22 0,23 300 250 200
0,10 0,12 0,14 0,17 0,22 0,23 0,10 0,12 0,14 0,17 0,22 0,23 350 300 250
0,06 0,07 0,08 0,10 0,13 0,14 0,06 0,07 0,09 0,12 0,14 0,15 150 130 110 130 110 100

0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,14 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,14 100 100 100 100 90 90
0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 80 80 80 80 70 70
0,05 0,06 0,07 0,10 0,12 0,13 0,05 0,06 0,07 0,10 0,12 0,13 60 60 60 60 50 50
0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 50 50 50 50 40 40
0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 50 50 50 50 40 40

0,05 0,06 0,07 0,10 0,12 0,13 0,05 0,06 0,07 0,10 0,12 0,13 50 50 50 45
0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 50 50 40 40
0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 70 60
0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 0,05 0,06 0,06 0,09 0,11 0,12 70 60
0,05 0,06 0,06 0,09 0,10 0,10 70 60 50
0,05 0,06 0,06 0,09 0,10 0,10 60 50 50

0,05 0,06 0,06 0,09 0,10 0,10 60 50 50
0,16 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30 0,16 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30 400 400 400 400 400 400
0.12 0.14 0,18 0,20 0,25 0,25 0.12 0.14 0,18 0,20 0,25 0,25 300 300 300 300 300 300 300 300 300

0,07 0,09 0,11 0,14 0,21 0,22 300 250 200 250 200 150 250 200 150

HC = carbure revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Paramètres de coupe pour le perçage en pleine matière  
avec Stardrill B321x
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux
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Géométrie des 
plaquettes

Valeurs de départ 
pour l’avance

f [mm/tr]

LCMX . . –B57

Dc [mm]

10,0–  
12,0

12,1–  
18,0

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 430 P1 C C 0,05 0,06
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C 0,06 0,08
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C 0,06 0,07
traité 285 960 P8 C C

traité 380 1280 P9 C C

traité 430 1480 P10 C C

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C 0,05 0,06
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C 0,05 0,06
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C 0,05 0,06

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 0,09 0,10
perlitique 260 700 K2 C C C 0,07 0,08

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 0,09 0,10
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 0,07 0,08

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 0,07 0,09
perlitique 265 700 K6 C C 0,06 0,08

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C 0,09 0,10

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C 0,05 0,06
trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1260 S7 C C 0,05 0,06
Alliages β 410 1400 S8 C C 0,05 0,06

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3
Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C

Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C C 0,07 0,09

C C  Application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C  Application possible. Limitée à une profondeur de perçage de 2 x Dc. Micro-pulvérisation ou air comprimé recommandés.

Les réductions suivantes sont conseillées en cas d’utilisation de forets > 3 × D :
> 3 × D : vitesse de coupe vc –20 %, avance f –30 % lors du pilotage, avance f –50 % lors du pilotage sur des surfaces obliques.
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Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

Géométrie de plaquette amovible Nuances

Valeurs de départ pour l’avance
f [mm/tr]

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe  
vc [m/min]

LCMX . . –D57 LCMX . . –E57 HC

Dc [mm] Dc [mm] WKP25S  
f [mm/U]

WKP35S  
f [mm/U]

WSP45S  
f [mm/U]

WXP40  
f [mm/U]

10,0–  
12,0

12,1–  
18,0

10,0–  
12,0

12,1–  
18,0 0,06 0,1 0,06 0,1 0,06 0,1 0,06 0,1

0,06 0,07 0,07 0,10 290 260 260 240 220 200 200 180
0,06 0,08 0,08 0,12 260 240 220 200 160 150 150 140
0,06 0,08 0,08 0,12 260 240 220 200 160 150 150 140
0,06 0,08 0,08 0,12 260 240 220 200 160 150 150 140
0,05 0,06 0,07 0,10 200 180 150 130 130 120 120 110
0,05 0,06 0,07 0,10 200 180 150 130 130 120 120 110

0,07 0,08 0,08 0,12 260 240 220 200 180 170 150 140
0,07 0,08 0,08 0,10 220 200 190 170 150 130 140 120
0,07 0,08 0,08 0,10 220 200 190 170 150 130 140 120
0,05 0,06 0,06 0,08 200 180 150 130 130 120 120 110

0,06 0,08 0,07 0,10 220 200 180 170 140 130 130 120
0,05 0,07 0,06 0,08 180 170 150 140 130 120 120 110
0,06 0,07 0,07 0,09 170 160 140 130 120 110 110 100

0,06 0,08 0,07 0,10 180 170 140 130 130 120
0,06 0,07 0,07 0,09 170 160 140 130 120 110 110 100

0,06 0,07 220 200 180 160 160 150
0,06 0,07 150 130 130 110 110 100
0,06 0,07 120 100 100 80 80 70

0,10 0,12 0,10 0,14 240 220 220 200 170 150 160 140
0,08 0,10 0,08 0,12 180 170 180 150 140 130 130 120

0,10 0,12 0,10 0,14 240 220 220 200 170 150 160 140
0,08 0,10 0,08 0,12 180 170 180 150 140 130 130 120

0,08 0,10 0,10 0,12 170 150 150 140 140 130 130 120
0,07 0,08 0,08 0,10 140 130 140 130 120 110 110 100
0,10 0,12 0,10 0,14 180 170 180 150 140 130 130 120

0,08 0,10 450 450

0,08 0,10 300 300
0,08 0,10 250 250
0,08 0,10 200 200
0,08 0,10 300 300

0,08 0,10 0,08 0,10
0,07 0,09 0,07 0,09
0,06 0,08

0,05 0,06 0,05 0,06 100 100 80 80
0,04 0,05 0,04 0,05 80 80 60 60
0,04 0,05 0,04 0,05 60 60 50 50
0,04 0,05 0,04 0,05 50 50 40 40
0,04 0,05 0,04 0,05 50 50 40 40

0,05 0,06 50 40
0,05 0,06 50 50 40 40
0,05 0,06 70 60
0,05 0,06 70 60
0,04 0,05 70 60
0,04 0,05 60 50

0,04 0,05 60 50
0,12 0,14 0,12 0,14 400 400 400 400 400 400
0,10 0,12 0,10 0,12 300 300 300 300 300 300 300 300

0,06 0,08 0,06 0,08 300 250 250 200 250 200 250 200

HC = carbure revêtu
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Paramètres de coupe pour le perçage 
avec plaquettes amovibles WOMX / WOEX
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification Du
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Géométrie de plaquette amovible

Valeurs de départ pour l’avance
f [mm/tr]

WOMX–B57

Dc [mm]

14–  
19,9

20–  
24,9

25–  
44,9 >45

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 430 P1 C C 0,05 0,07 0,08 0,10
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C 0,05 0,07 0,08 0,10
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C 0,05 0,07 0,08 0,10
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C 0,05 0,07 0,08 0,10
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C 0,05 0,07 0,08 0,10
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 0,06 0,07 0,08 0,10

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C 0,06 0,07 0,08 0,10
traité 285 960 P8 C C 0,06 0,07 0,08 0,10
traité 380 1280 P9 C C 0,06 0,07 0,08 0,10
traité 430 1480 P10 C C 0,04 0,05 0,06 0,09

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C 0,04 0,05 0,06 0,09
trempé et revenu 300 1010 P12 C C 0,04 0,05 0,06 0,09
trempé et revenu 380 1280 P13 C C 0,04 0,05 0,06 0,09

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C 0,04 0,05 0,08 0,10
martensitique, traité 330 1110 P15 C C 0,04 0,05 0,08 0,10

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C 0,04 0,06 0,07 0,10
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C 0,04 0,06 0,07 0,10
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C 0,04 0,06 0,07 0,10

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 0,05 0,07 0,09 0,12
perlitique 260 700 K2 C C C 0,05 0,07 0,09 0,12

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 0,05 0,07 0,09 0,12
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 0,05 0,07 0,09 0,12

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 0,04 0,05 0,09 0,12
perlitique 265 700 K6 C C 0,04 0,05 0,09 0,12

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C 0,05 0,07 0,09 0,12

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C 0,04 0,05 0,06 0,06
trempés 280 940 S2 C C 0,04 0,05 0,06 0,06

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C

Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3 C C

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4 C C

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5 C C

Graphite (technique) 80 Shore O6 C C C

C C  Application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C  Application possible. Limitée à une profondeur de perçage de 2 x Dc. Micro-pulvérisation ou air comprimé recommandés.
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Géométrie de plaquette amovible Nuances

Valeurs de départ pour l’avance
f [mm/tr]

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe 
vc [m/min]

WOMX–D57 WOEX–E57 HC

Dc [mm] Dc [mm] WKP25S  
f [mm/U]

WKP35S  
f [mm/U]

WAK15  
f [mm/U]

WXP40  
f [mm/U]

12–  
13,9

14–  
19,9

20–  
24,9

25–  
44,9 >45 14–  

19,9
20–  
24,9

25–  
44,9 >45 jusqu’à

0,04
jusqu’à

0,08
jusqu’à

0,16
jusqu’à

0,04
jusqu’à

0,08
jusqu’à

0,16
jusqu’à

0,04
jusqu’à

0,08
jusqu’à

0,16
jusqu’à

0,04
jusqu’à

0,08
jusqu’à

0,16

0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,06 0,08 0,10 0,12 240 230 200 220 200 180 140 130 120
0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,06 0,08 0,10 0,12 240 230 200 220 200 180 140 130 120
0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,06 0,08 0,10 0,12 240 230 200 220 200 180 140 130 120
0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,06 0,08 0,10 0,12 240 230 200 220 200 180 140 130 120
0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,06 0,08 0,10 0,12 240 230 200 220 200 180 140 130 120
0,06 0,07 0,08 0,10 0,14 0,07 0,08 0,10 0,14 240 230 200 220 200 180 140 130 120

0,06 0,07 0,08 0,10 0,14 0,07 0,08 0,10 0,14 230 220 190 210 200 170 130 120 110
0,06 0,07 0,08 0,10 0,14 0,07 0,08 0,10 0,14 230 220 190 210 200 170 130 120 110
0,06 0,07 0,08 0,10 0,14 0,07 0,08 0,10 0,14 230 220 190 210 200 170 130 120 110
0,05 0,05 0,06 0,07 0,10 0,05 0,06 0,07 0,10 200 180 170 190 170 150 130 120 110

0,05 0,05 0,06 0,07 0,10 0,05 0,06 0,07 0,10 200 180 170 190 170 150 130 120 110
0,05 0,05 0,06 0,07 0,10 0,05 0,06 0,07 0,10 200 180 170 190 170 150 130 120 110
0,05 0,05 0,06 0,07 0,10 0,05 0,06 0,07 0,10 200 180 170 190 170 150 130 120 110

0,05 0,06 0,08 0,09 0,12 0,06 0,08 0,09 0,12 180 160 150 160 140 120 130 120 110
0,05 0,06 0,08 0,09 0,12 0,06 0,08 0,09 0,12 180 160 150 160 140 120 130 120 110

0,05 0,06 0,08 0,09 0,12 0,06 0,08 0,09 0,12 200 180 160 160 150 140
0,05 0,06 0,08 0,09 0,12 0,06 0,08 0,09 0,12 150 130 110 130 110 100
0,05 0,06 0,08 0,09 0,12 0,06 0,08 0,09 0,12 120 100 80 100 100 70

0,07 0,09 0,10 0,12 0,16 0,09 0,10 0,12 0,16 150 140 130 140 130 120 180 160 150 120 120 110
0,07 0,09 0,10 0,12 0,16 0,09 0,10 0,12 0,16 150 140 130 140 130 120 180 160 150 120 120 110

0,07 0,10 0,12 0,14 0,16 0,10 0,12 0,14 0,16 150 140 130 140 130 120 200 180 160 120 120 110
0,07 0,10 0,12 0,14 0,16 0,10 0,12 0,14 0,16 150 140 130 140 130 120 200 180 160 120 120 110

0,06 0,08 0,12 0,14 0,16 0,08 0,12 0,14 0,16 130 120 120 120 120 110 160 150 140 110 110 100
0,06 0,08 0,12 0,14 0,16 0,08 0,12 0,14 0,16 130 120 120 120 120 110 160 150 140 110 110 100
0,07 0,09 0,10 0,12 0,16 0,09 0,10 0,12 0,16 150 140 130 140 130 120 200 180 160 120 120 110

0,05 0,06 0,06 0,06 0,08 0,06 0,06 0,06 0,08 80 70 70 60 60 60
0,05 0,06 0,06 0,06 0,08 0,06 0,06 0,06 0,08 80 70 70 60 60 60

0,06 0,06 0,08 0,06 0,06 0,08 50 40 40 40 40 40
0,06 0,06 0,08 0,06 0,06 0,08 50 40 40 40 40 40
0,06 0,06 0,08 0,06 0,06 0,08 50 40 40 40 40 40

0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 60 50 50
0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 60 50 50

0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 60 50 50
0,16 0,18 0,20 0,30 0,30 400 400 400 400 400 400
0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 300 300 300 300 300 300

0,07 0,09 0,11 0,21 0,22 150 150 150 150 150 150

HC = carbure revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Tableaux d’application des matériaux de coupe – Perçage / alésage

Nuances de perçage

Désignations 
des nuances  
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êt
em

en
t

Ex
em

pl
e 

de
 p

la
qu

et
te

 
am

ov
ib

le

P M K N S H O 01 10 20 30 40
Ac

ie
r

Ac
ie

r i
no

xy
da

bl
e

Fo
nt

e

M
ét

au
x 

no
n 

fe
rr

eu
x

M
at

ér
iau

x r
éf

ra
ct

air
es

 
et

 d
iff

ic
ile

s 
à 

us
in

er

M
at

ér
ia

ux
 d

ur
s

Au
tr

es

05 15 25 35 45

WAK15 HC – K 15 C C CVD
TiCN + Al2O3 

(+TiN)

WKP25S
HC – P 25 C C

CVD
TiCN + Al2O3

(+TiCN)HC – K 25 C C

WKP35S
HC – P 35 C C

CVD
TiCN + Al2O3

(+TiCN)HC – K 35 C C

WSP45S

HC – P 45 C C

PVD
TiAIN + Al2O3

(+Al)
HC – M 45 C C

HC – S 45 C C

WSP45

HC – P 45 C C

PVD
TiAIN + Al2O3

(+ZrN)
HC – M 45 C C

HC – S 45 C C

WXP40

HC – P 40 C C

PVD TiCN
  

HC – M 30 C C

HC – K 40 C C

HC – S 30 C

WXP30

HC – P 30 C C

PVD TiAlN / TiSiN

HC – M 30 C

HC – K 30 C C

HC – N 30 C

HC – S 30 C

WPP45C
HC – P 45 C C

PVD TiAlN / TiAl

HC – K 45 C

WKK45C
HC – P 45 C

PVD
TiAlN /  

TiSiAlCrN /  
TiSiNHC – K 45 C C

WMP35

HC – P 35 C C

PVD TiAlNHC – M 35 C C

HC – S 35 C C

WNN25
HC – N 25 C C

PVD ta-C (DLC)

HC – O 25 C

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

C C Application principale 
C Autre application
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Vue d’ensemble des géométries – Plaquettes amovibles

Perçage en pleine matière

Géométrie Remarques relatives au domaine d’application

Groupe de matériaux

Vue en coupe
de l’arête principale

P M K N S H O

Ac
ie

r

Ac
ie

r i
no

xy
da

bl
e

Fo
nt

e

M
ét

au
x 

no
n 

fe
rr

eu
x

M
at

ér
ia

ux
 ré

fr
ac

ta
ire

s 
et

 d
iff

ic
ile

s 
à 

us
in

er

M
at

ér
ia

ux
 d

ur
s

Au
tr

es

A57 – la stable
 – Angle de coupe 0°
 – Pour conditions d’usinage défavorables, convient 
 particulièrement pour les fontes et les aciers C C C C C C

E57 – l’universelle
 – Angle de coupe 13°
 – En cas de conditions d’usinage moyennes.
 – Pour fontes et aciers, mais également pour les matériaux 
inoxydables et difficiles à usiner

C C C C C C C C

E67 – la force de coupe tranquille 
 – Angle de coupe 13°
 – Géométrie spéciale pour une formation des copeaux optimale
 – Pour les matériaux à copeaux longs, par exemple l’acier St37, 
les matériaux inoxydables ou difficiles à usiner et l’aluminium  

C C C C C C C

LCMX–B57 – la stable
 – Angle de coupe 6°
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage.
 – Pour matériaux à copeaux longs C C C C

LCMX–D57 – l’universelle
 – Angle de coupe 12°
 – En cas de conditions d’usinage moyennes.

C C C C C C C C

LCMX–E57 – la force de coupe tranquille
 – Angle de coupe 15°
 – En cas de bonnes conditions d’usinage.
 – Pour matériaux à copeaux courts C C C C C C C C

C C Application principale 
C Autre application

6°

12°

15°

13°

0,113°

0,1
0°



0,13

0,20 0,22
* **0,24

-0,13

-0,20 -0,22 -0,24

0

0,05

0,10

-0,05

0,15

0,20

0,25

-0,20

-0,25

-0,15

-0,10

0

0,30

-0,10

ΔD
[mm]

0

0,24

-0,08

ΔD
[mm]
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Plaquette étalon

Plaquette étalon

Plaquette  
P 4840 rectifiée

Plaquette  
P 4841 frittée

Plaquette  
P 4841 frittée

Le diamètre effectivement percé de la pièce peut différer de ces valeurs en raison de la profondeur de perçage,  
du matériau de la pièce à usiner, de l’avance et des conditions d’enlèvement des copeaux, etc.

Plages de tolérances de diamètres d’outil  
pour Walter Insert Drill B421 . . / B321 . . DF

Walter Insert Drill B421 . .
Ø 13,5 à 59 mm

Douille  
d’excentration 
FS 2131, 2132,  
2133, 2165

* pour plaquettes de taille 7
** pour plaquettes de taille 8

Types de forets
Plage de tolérances 

sans douille d’excentration
Plage de tolérances 

avec douille d’excentration

Plage de réglage 
nominale

Plage de réglage 
nominale

Tolérance 
du corps 
d’outil

Tolérance  
du corps 
d’outil

Douille  
d’excentration
FS 1207

Walter Stardrill B321 . . DF  
Ø 10 à 18 mm  
(LCMX)

Types de forets
Plage de tolérances 

sans douille d’excentration
Plage de tolérances 

avec douille d’excentration

0,10

0,20

-0,10

-0,20

0

0,05

0,10

-0,05

0,15

0,20

0,25

-0,20

-0,25

-0,15

-0,10



Dmax
Dc

Lc
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Perçage avec déport en X  
avec foret fixe et pièce à usiner en rotation

Taille de plaquette
(Lc ÷ Dc) ≥ 4 (Lc ÷ Dc) < 4

Dc

mm

ΔX
mm

Dmax

mm

ΔXmax

mm

Dmax

mm

1

13,5 0,5 14,5 0,7 14,9

14 0,35 14,7 0,6 15,2

14,5 0,3 15,1 0,5 15,5

15 0,2 15,4 0,45 15,9

15,5 0,15 15,8 0,35 16,2

16 0,05 16,1 0,3 16,6

16,4 0 – 0,2 16,8

2

16,5 0,6 17,7 0,9 18,3

17 0,5 18 0,75 18,5

17,5 0,35 18,2 0,6 18,7

18 0,3 18,6 0,55 19,1

18,5 0,2 18,9 0,45 19,4

19 0,15 19,3 0,4 19,8

19,5 0,07 19,64 0,3 20,1

20 0 20 0,25 20,5

20,4* 0 – 0,15 20,7

3

20,5 0,35 21,2 0,7 21,9

21 0,3 21,6 0,6 22,2

21,5 0,17 21,84 0,45 22,4

22 0,15 22,3 0,45 22,9

22,5 0,02 22,54 0,3 23,1

23 0 – 0,3 23,6

23,5* 0 – 0,18 23,86

24* 0 – 0,15 24,3

24,4* 0 – 0 –

4

24,5 0,5 25,5 0,85 26,2

25 0,35 25,7 0,75 26,5

25,5 0,25 26 0,6 26,7

26 0,15 26,3 0,55 27,1

26,5 0,05 26,6 0,4 27,3

27 0 – 0,4 27,8

27,5 0 – 0,25 28

28* 0 – 0,25 28,5

28,5* 0 – 0,12 28,74

29* 0 – 0,1 29,2

29,4* 0 – 0 –

Plage de réglage
ΔXmax

Dispositif de réglage
+X

Taille de plaquette
(Lc ÷ Dc) ≥ 4 (Lc ÷ Dc) < 4

Dc

mm

ΔX
mm

Dmax

mm

ΔXmax

mm

Dmax

mm

5

29,5 0,7 30,9 1,1 31,7

30 0,6 31,2 1 32

31 0,45 31,9 0,8 32,6

32 0,3 32,6 0,7 33,4

33 0,15 33,3 0,5 34

34 0 – 0,4 34,8

35* 0 – 0,3 35,6

35,4* 0 – 0,2 35,8

6

35,5 0,8 37,1 1,4 38,3

36 0,7 37,4 1,25 38,5

37 0,55 38,1 1,1 39,2

38 0,4 38,8 0,95 39,9

39 0,25 39,5 0,8 40,6

40 0,1 40,2 0,65 41,3

41 0 – 0,55 42,1

42 0 – 0,4 42,8

42,4 0 – 0,3 43

7

42,5 0,95 44,4 1,65 45,8

43 0,85 44,7 1,5 46

44 0,7 45,4 1,35 46,7

45 0,55 46,1 1,2 47,4

46 0,4 46,8 1,1 48,2

47 0,25 47,5 0,95 48,9

48 0,15 48,3 0,8 49,6

49 0 – 0,65 50,3

50 0 – 0,55 51,1

50,4 0 – 0,45 51,3

8

50,5 1,05 52,6 1,85 54,2

51 0,95 52,9 1,75 54,5

52 0,8 53,6 1,6 55,2

53 0,65 54,3 1,45 55,9

54 0,55 55,1 1,35 56,7

55 0,4 55,8 1,2 57,4

56 0,3 56,6 1,1 58,2

57 0,15 57,3 0,95 58,9

58 0 – 0,8 59,6

59 0 – 0,7 60,4

59,4 0 – 0,6 60,6

*  Plaquette extérieure (péripherique) avec arête de coupe Wiper (P4840P . . ) 
utilisable uniquement 2 fois.

Xtra·tec® Insert Drill B421 . . D = Dc + 2 × ΔX

ΔX = +0,2 mm/-0,1 mm ‡ ΔD = +0,4 mm/-0,2 mm

Walter Stardrill B321 . . DF avec plaquettes amovibles LCMX . 
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Stratégie de perçage Xtra·tec® Point Drill B401.

Perçage pilote
B4011 .  / B4013 .  

env. 500 tr/min max.

n = 100 %
f = 100 %

env. 1 × Dc

n = – 20 %
f = – 50 %

env. 1,5 × Dc

Entrée

Recommandation :
perçage sans interruption

Profondeur de perçage > 5 × Dc à 10 × Dc
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2

1

P [bar]

Dc [mm]12
0

L = 10 × Dc

16 20 30 40

5

4

3

8

7

6

L = 7 × Dc

L = 5 × Dc

L = 3 × Dc

15

10

Q [l/min]

Dc [mm]12
5

L = 10 × Dc

16 20 30 40

30

25

20

45

40

35
L = 7 × Dc

L = 5 × Dc

L = 3 × Dc

Valeurs indicatives pour Xtra ·tec® Point Drill B401. 

Débit du lubrifiant  
en cas d’usinage horizontal

2,5

2

P [bar]

Dc [mm]13,5
1,5

Ø 14
Ø 12

3020 40 100

4

3,5

3

5,5

5

4,5

20

10

Q [l/min]

Dc [mm]
0

Ø 14
Ø 12

50

40

30

80

70

60

Valeurs indicatives pour Xtra ·tec® Insert Drill B421.

15 50 60 70 80 90 13,5 3020 40 10015 50 60 70 80 90

Pression du lubrifiant 
en cas d’usinage horizontal

Pression du lubrifiant 
en cas d’usinage horizontal

Débit du lubrifiant  
en cas d’usinage horizontal

L = 5 × Dc

L = 4 × Dc

L = 3 × Dc

L = 2 × Dc

L = 5 × Dc

L = 4 × Dc

L = 3 × Dc

L = 2 × Dc

Augmentation ou diminution du débit Q et de la pression P du lubrifiant par rapport aux valeurs minimales :
Mauvais fractionnement des copeaux : augmentation jusqu’à +50 %

Usinage vertical : augmentation de 30 à 40 %
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Valeurs indicatives pour le perçage
Xtra·tec® Point Drill B401.

Matériau : acier C45 (1.0503), acier moulé [Rm = 650 N/mm²]

Dc [mm]

0,10

P [kW]

f [mm/tr]

Puissance consommée 1

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

Ø 38
Ø 35
Ø 32
Ø 29
Ø 26
Ø 23
Ø 20
Ø 18
Ø 16

Ø 12

Dc [mm]

3200

1600

6400

12800

0,10

F [N]

f [mm/tr]

Effort d’avance

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50
800

Ø 38
Ø 35
Ø 32
Ø 29
Ø 26
Ø 23
Ø 20
Ø 18
Ø 16

Ø 14
Ø 12

Dc [mm]

12,0

6,0

24,0

48,0

0,10

Mc [Nm]

f [mm/tr]

Couple

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50
3,0

Ø 38

Ø 35

Ø 32

Ø 29

Ø 26

Ø 23

Ø 20

Ø 18

Ø 16

Ø 14

96,0

192,0

Ø 12

Les données relatives à la puissance consommée 1 sont valables pour  
une vitesse de coupe de 100 m/min.

Avec une vitesse double, la puissance requise double également,  
la puissance étant directement proportionnelle à la vitesse de coupe.

Dans le cas des aciers présentant une résistance mécanique supérieure,  
la puissance consommée et le couple augmentent en conséquence.

1008

1270

2016

2540

4032

5080

8063

10159

4,0

2,0

8,0

16,0

1,0

1,3

1,6

2,5

3,2

5,0

6,3

10,1

12,7

20,2

16127

241,9

152,4

121,0

76,2

60,5

38,1

30,2

19,9

15,1

9,5

7,6

4,8

3,8

Ø 14

Ø 14
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Matériau : 42CrMo4 – acier à traitement thermique allié au chrome-molybdène [Rm = 750–900 N/mm²]

Dc [mm]

0,10

P [kW]

f [mm/tr]

Puissance consommée 1

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

Ø 38
Ø 35
Ø 32
Ø 29
Ø 26
Ø 23
Ø 20
Ø 18
Ø 16

Ø 14

Ø 12

Dc [mm]

0,10

F [N]

f [mm/tr]

Effort d’avance

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

Ø 38
Ø 35
Ø 32
Ø 29
Ø 26
Ø 23
Ø 20
Ø 18
Ø 16

0,10

Mc [Nm]

f [mm/tr]

Couple

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

Les données relatives à la puissance consommée 1 sont valables pour  
une vitesse de coupe de 100 m/min.

Avec une vitesse double, la puissance requise double également,  
la puissance étant directement proportionnelle à la vitesse de coupe.

Dans le cas des aciers présentant une résistance mécanique supérieure,  
la puissance consommée et le couple augmentent en conséquence.

Ø 14

Ø 12

Dc [mm]

Ø 38

Ø 35

Ø 32

Ø 29

Ø 26

Ø 23

Ø 20

Ø 18

Ø 16

12,0

6,0

24,0

48,0

3,0

96,0

192,0

241,9

152,4

121,0

76,2

60,5

38,1

30,2

19,9

15,1

9,5

7,6

4,8

3,8

4,0

2,0

8,0

16,0

1,0

1,3

1,6

2,5

3,2

5,0

6,3

10,1

12,7

20,2

Ø 14

3200

1600

6400

12800

800

1008

1270

2016

2540

4032

5080

8063

10159

16127

Ø 12

Ø 14

Ø 12
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Valeurs indicatives pour le perçage
Xtra·tec® Point Drill B401.

Matériau : GG25 – fonte ferritique (0.6025) [180 à 200 HB]

Dc [mm]

0,10

P [kW]

f [mm/tr]

Puissance consommée 1

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

Ø 38
Ø 35
Ø 32
Ø 29
Ø 26
Ø 23
Ø 20
Ø 18
Ø 16

Dc [mm]

0,10

F [N]

f [mm/tr]

Effort d’avance

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

Ø 38
Ø 35
Ø 32
Ø 29
Ø 26
Ø 23
Ø 20
Ø 18
Ø 16

Dc [mm]

0,10

Mc [Nm]

f [mm/tr]

Couple

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

Ø 38

Ø 35

Ø 32

Ø 29

Ø 26

Ø 23

Ø 20

Ø 18

Ø 16

Les données relatives à la puissance consommée 1 sont valables pour  
une vitesse de coupe de 100 m/min.

Avec une vitesse double, la puissance requise double également,  
la puissance étant directement proportionnelle à la vitesse de coupe.

Dans le cas des fontes de dureté supérieure, la puissance consommée  
et le couple augmentent en conséquence.

4,0

2,0

8,0

16,0

1,0

1,3

1,6

2,5

3,2

5,0

6,3

10,1

12,7

20,2

Ø 14
Ø 12

3200

1600

6400

12800

800

1008

1270

2016

2540

4032

5080

8063

10159

16127

Ø 14

Ø 12
12,0

6,0

24,0

48,0

3,0

96,0

192,0

241,9

152,4

121,0

76,2

60,5

38,1

30,2

19,9

15,1

9,5

7,6

4,8

3,8

Ø 14

Ø 12
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Matériau : GGG70 – fonte nodulaire (0.7070) [Rm = 690 N/mm²]

Dc [mm]

0,10

P [kW]

f [mm/tr]

Puissance consommée 1

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

Ø 38
Ø 35
Ø 32
Ø 29
Ø 26
Ø 23
Ø 20
Ø 18
Ø 16

Dc [mm]

0,10

F [N]

f [mm/tr]

Effort d’avance

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

Ø 38
Ø 35
Ø 32
Ø 29
Ø 26
Ø 23
Ø 20
Ø 18
Ø 16

Dc [mm]

0,10

Mc [Nm]

f [mm/tr]

Couple

0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

Ø 38

Ø 35

Ø 32

Ø 29

Ø 26

Ø 23

Ø 20

Ø 18

Les données relatives à la puissance consommée 1 sont valables pour  
une vitesse de coupe de 100 m/min.

Avec une vitesse double, la puissance requise double également,  
la puissance étant directement proportionnelle à la vitesse de coupe.

Dans le cas des fontes de dureté supérieure, la puissance consommée  
et le couple augmentent en conséquence.

Ø 12
4,0

2,0

8,0

16,0

1,0

1,3

1,6

2,5

3,2

5,0

6,3

10,1

12,7

20,2

3200

1600

6400

12800

800

1008

1270

2016

2540

4032

5080

8063

10159

16127

Ø 12

12,0

6,0

24,0

48,0

3,0

96,0

192,0

241,9

152,4

121,0

76,2

60,5

38,1

30,2

19,9

15,1

9,5

7,6

4,8

3,8

Ø 14

Ø 14

Ø 12

Ø 14
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Dc [mm]

0,04 f [mm/tr]0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30

Valeurs indicatives pour le perçage
Xtra·tec® Insert Drill B421.

Matériau : acier C45 (1.0503), acier moulé [Rm = 650 N/mm²]

Dc [mm]

0,04

P [kW]

f [mm/tr]

Puissance consommée 1

0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25

Ø 120
Ø 100
Ø 80
Ø 60
Ø 50
Ø 40
Ø 30
Ø 25

Ø 20

Ø 16

F [N]

Effort d’avance

0,30

Dc [mm]

f [mm/tr]0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30

Couple

Mc [Nm]

Ø 120
Ø 100
Ø 80
Ø 60
Ø 50
Ø 40
Ø 30
Ø 25

Ø 20

Ø 16

Ø 120

Ø 100

Ø 80

Ø 60

Ø 50

Ø 40

Ø 30

Ø 25

Ø 20

Ø 16

Ø 13,5

Ø 13,5

Ø 13,5

Les données relatives à la puissance consommée 1 sont valables pour  
une vitesse de coupe de 100 m/min.

Avec une vitesse double, la puissance requise double également,  
la puissance étant directement proportionnelle à la vitesse de coupe.

Dans le cas des aciers présentant une résistance mécanique supérieure,  
la puissance consommée et le couple augmentent en conséquence.

4,0

2,0

8,0

16,0

1,0

0,5

32,0

64,0

0,8

0,6

1,3

1,6

3,2
2,5

5,0
6,3

10,1
12,7

20,2
25,4

40,3
50,8

2000

1000

4000

8000

500

250

16000

32000

315
397

630
794

1260
1587

2520
3175

5040
6350

10079
12699

20159
25398

1,0

2,0

4,0

8,0

16

32

64

128

256

512

1024

2048

1626

1290

813

645

406

323

203

161

102

81

51

40

25

20

13

10

6,3

5,0

3,2

2,5

1,6

1,3
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Matériau : 42CrMo4 – acier à traitement thermique allié au chrome-molybdène [Rm = 750 à 900 N/mm²]

Dc [mm]

0,04 f [mm/tr]0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30

Dc [mm]

0,04

P [kW]

f [mm/tr]

Puissance consommée 1

0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25

Ø 120
Ø 100
Ø 80
Ø 60
Ø 50
Ø 40
Ø 30
Ø 25

F [N]

Effort d’avance

0,30

Dc [mm]

0,04 f [mm/tr]0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30

Couple

Mc [Nm]

Ø 120
Ø 100
Ø 80
Ø 60
Ø 50
Ø 40
Ø 30
Ø 25

Ø 20

Ø 120

Ø 100

Ø 80

Ø 60

Ø 50

Ø 40

Ø 30

Ø 25

Les données relatives à la puissance consommée 1 sont valables pour  
une vitesse de coupe de 100 m/min.

Avec une vitesse double, la puissance requise est aussi double,  
la puissance étant directement proportionnelle à la vitesse de coupe.

Dans le cas des aciers présentant une résistance mécanique supérieure,  
la puissance consommée et le couple augmentent en conséquence.
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Valeurs indicatives pour le perçage
Xtra·tec® Insert Drill B421.

Matériau : GG25 – fonte ferritique (0.6025) [180 à 200 HB]

Dc [mm]

0,04 f [mm/tr]0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30

Dc [mm]

0,04

P [kW]

f [mm/tr]

Puissance consommée 1

0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25

Ø 120
Ø 100
Ø 80
Ø 60
Ø 50
Ø 40
Ø 30
Ø 25

F [N]

Effort d’avance

0,30

Dc [mm]

0,04 f [mm/tr]0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30

Couple

Mc [Nm]

Ø 120
Ø 100
Ø 80
Ø 60
Ø 50
Ø 40
Ø 30
Ø 25

Ø 120

Ø 100

Ø 80

Ø 60

Ø 50

Ø 40

Ø 30

Ø 25

Les données relatives à la puissance consommée 1 sont valables pour  
une vitesse de coupe de 100 m/min.

Avec une vitesse double, la puissance requise double également,  
la puissance étant directement proportionnelle à la vitesse de coupe.

Dans le cas des fontes de dureté supérieure, la puissance consommée  
et le couple augmentent en conséquence.
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Matériau : GGG70 – fonte nodulaire (0.7070) [Rm = 690 N/mm²]

Dc [mm]

0,04 f [mm/tr]0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30

Dc [mm]

0,04

P [kW]

f [mm/tr]

Puissance consommée 1

0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25

Ø 120
Ø 100
Ø 80
Ø 60
Ø 50
Ø 40
Ø 30
Ø 25

F [N]

Effort d’avance

0,30

Dc [mm]

0,04 f [mm/tr]0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30

Couple

Mc [Nm]

Ø 120
Ø 100
Ø 80
Ø 60
Ø 50
Ø 40
Ø 30
Ø 25

Ø 120

Ø 100

Ø 80

Ø 60

Ø 50

Ø 40

Ø 30

Ø 25

Les données relatives à la puissance consommée 1 sont valables pour  
une vitesse de coupe de 100 m/min.

Avec une vitesse double, la puissance requise double également,  
la puissance étant directement proportionnelle à la vitesse de coupe.

Dans le cas des fontes de dureté supérieure, la puissance consommée  
et le couple augmentent en conséquence.
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Compétence en matière de résolution des problèmes rencontrés  
avec les forets Insert Drill

Types d’usure Caractéristiques Actions

Courte durée de vie, usure importante  
des plaquettes amovibles

1.  Paramètres de coupe erronés
2.  Matériau de coupe avec résistance  

à l’usure insuffisante
3.  Pas assez de lubrifiant
4.  Logement de plaquette endommagé
5.  Corps de foret plus long que 

 nécessaire
6.  Bridage instable
7.  Erreur de réglage (sur les tours)

1.  Corriger les paramètres de coupe
2.  Choisir une nuance plus résistante à l’usure 
3.  Contrôler la pression du lubrifiant. S’il est trop 

faible, augmenter le débit
4.  Contrôler le corps du foret et le remplacer si besoin
5.  Utiliser, si possible, un outil plus court
6.  Augmenter la stabilité du dispositif de bridage
7.  Contrôler l’alignement de la machine

Fractionnement des 
copeaux sur la plaquette 
amovible intérieure

1.  Hauteur de pointe de l’outil trop 
élevée / trop faible (sur les tours) 

2.  Avance trop élevée
3.  Matériau trop dur
4.  Géométrie de plaquette amovible 

générant des efforts importants
5.  Bridage instable

1.  Contrôler et régler la hauteur de pointe
2.  Réduire l’avance
3.  Utiliser un matériau de coupe plus dur
4.  Utiliser une géométrie avec une arête plus 

 tranchante
5.  Contrôler la précision. Si le serrage du foret ne peut 

pas être amélioré et / ou qu’une stabilité optimale 
ne peut pas être assurée : réduire l’avance

Fractionnement 
des  copeaux sur les 
plaquettes amovibles 
extérieures

1.  Avance trop élevée
2.  Coupes interrompues
3.  Géométrie de plaquette amovible 

générant des efforts importants

1.  Réduire l’avance
2.  Utiliser une nuance plus dure et une géométrie  

plus robuste
3.  Utiliser une plaquette amovibles avec une 

 géométrie plus tranchante

Formation d’arêtes 
rapportées

1.  Pas assez de lubrifiant
2.  Paramètres de coupe erronés

1.  Contrôler la pression du lubrifiant. S’il est trop 
faible, augmenter le débit

2.  Augmenter la vitesse de coupe, réduire l’avance 

Evacuation ou 
 fractionnement des 
copeaux non optimal 

1.  Pas assez de lubrifiant
2.  Paramètres de coupe erronés

1.  Augmenter la pression et le débit du lubrifiant 
(pour une meilleure évacuation des copeaux et un 
meilleur refroidissement des arêtes de coupe)

2.  Optimiser les paramètres de coupe et le contrôle 
des copeaux à l’application spécifique. Augmenter 
la vitesse de coupe, réduire l’avance

Traces de frottement 
sur le corps de foret

1.  Diamètre de foret trop petit
2.  Mauvaise évacuation des copeaux
3.  Forces de flexion importantes dues  

à l’arête arrondie

1.  Contrôler le réglage
2.  Optimiser les paramètres de coupe, contrôler  

la géométrie de plaquette amovible
3.  Choisir une géométrie plus tranchante
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Types d’usure Caractéristiques Actions

Mauvaise qualité  
du perçage

1.  Pas assez de lubrifiant
2.  Paramètres de coupe erronés
3.  Bridage instable
4.  Erreur de réglage (sur les tours)

1.  Augmenter la pression et le débit du lubrifiant
2a.  Augmenter la vitesse de coupe et réduire l’avance
2b.  Contrôler la précision du serrage (de l’outil et de la 

pièce à usiner) et l’adapter si nécessaire
3.  Optimiser la stabilité du bridage
4.  Contrôler l’alignement de la machine

Le trou se rétrécit

1.  Bourrage de copeaux dans la rainure 
extérieure de la plaquette amovible

2.  Le matériaux est très tendre

1.  Choisir une géométrie de brise-copeau alternative, 
augmenter éventuellement l’avance

2a.  Augmenter la vitesse de coupe, réduire l’avance
2b.  Utiliser une autre géométrie de coupe

Trou en forme  
de cloche

1.  Bourrage de copeaux dans la rainure 
centrale de la plaquette amovible

1.  Choisir une autre géométire, augmenter 
 éventuellement l’avance

Trou trop petit /  
trop grand

ø
1.  Ne pas faire fonctionner la machine 

en position 0 (tours)
2.  Axe de la machine décalé (tours)

3.  Réglage incorrect au niveau  
du manchon d’excentration

1.  Contrôler et corriger le réglage

2.  Contrôler et corriger le réglage

3.  Contrôler et corriger le réglage

Trou trop petit /  
trop grand pour  
un foret à  
cartouches

ø
1.  Erreur de réglage (au niveau  

du cartouche extérieur)
1.  Contrôler et corriger le réglage
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Compétence en matière de résolution des problèmes rencontrés  
avec les forets Point Drill

Types d’usure Caractéristiques Actions

Usure au niveau  
des becs

1.  Mauvais choix de foret
2.  Mauvaises conditions de 

coupe
3.  Liquide de coupe  insuffisant
4.  Déplacement de la pièce  

à usiner

1.  Contrôler le type de foret, la profondeur de perçage, le 
système de lubrification et le matériau de la pièce à usiner

2a.  Réduire la vitesse de coupe, augmenter l’avance 
2b. Contrôler les paramètres de coupe à l’entrée et à la sortie. 

Réduire l’avance de 15 à 20 % avant la fin de l’opération 
3. Contrôler le liquide de coupe. Augmenter la pression  

du lubrifiant en cas de lubrification interne. Régler le 
positionnement du jet de lubrifiant en cas de lubrification 
externe. Veiller à ce que le refroidissement soit assuré des 
deux côtés.

4. Stabiliser le bridage de la pièce et contrôler la stabilité  
de la machine-outil

Ecaillage au niveau  
des becs

1.  Mauvais serrage du mandrin 
2.  Vibrations de la pièce  

à usiner
3.  Mauvais choix de foret
4.  Pas assez de lubrifiant
5.  Mauvaises conditions  

de coupe

1.  Vérifier la transmission de couple. Utiliser un mandrin  
de serrage hydraulique ou un système de serrage de  
haute précision

2.  Stabiliser le serrage de la pièce et contrôler la stabilité  
de la machine-outil

3.  Contrôler le type de foret, la profondeur de perçage,  
le système de lubrification et le matériau de la pièce à 
usiner ; utiliser éventuellement un foret plus long

4.  Contrôler le liquide de coupe. Augmenter la pression du lubri-
fiant en cas de lubrification interne. Régler le positionnement 
du jet de lubrifiant en cas de lubrification externe.  
Veiller à ce que le refroidissement soit assuré des deux côtés.

5.  Contrôler les paramètres de coupe et réduire éventuellement 
l’avance

Ecaillage sur l’arête 
transversale

1.  Défaut au niveau du 
mandrin de serrage

2.  Conditions de coupe

1.  Contrôler la précision du serrage. Utiliser un mandrin  
de serrage hydraulique ou un système de serrage de  
haute précision

2.  Augmenter l’avance

Ecaillage sur les 
arêtes de coupe

1.  Défaut au niveau du mandrin 
de serrage 

2.  Mauvaises conditions de 
coupe dues à la formation 
d’arêtes rapportées

1.  Contrôler la précision du serrage et le couple de la broche. 
Utiliser un mandrin de serrage hydraulique ou un système  
de serrage de haute précision

2a.  Contrôler les paramètres de coupe, augmenter éventuelle-
ment la vitesse de coupe

2b.  Vérifier régulièrement s’il y a formation d’arêtes rapportées

Arêtes rapportées

1.  Pas assez de lubrifiant
2.  Mauvaises conditions de 

coupe

1.  Contrôler le liquide de coupe. Augmenter la pression  
du lubrifiant en cas de lubrification interne. Régler le 
positionnement du jet de lubrifiant en cas de lubrification 
externe. Veiller à ce que le refroidissement soit assuré  
des deux côtés.

2.  Augmenter la vitesse de coupe de 20 à 30 %
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Types d’usure Caractéristiques Actions

Fissuration en peigne

1.  Mauvaises conditions  
de coupe

1.  Alimentation en liquide de coupe inconstante / insuffisante

Trou trop grand

ø
1.  Mauvaises conditions  

de coupe
2.  Défaut au niveau du mandrin 

de serrage
3.  Mauvais choix de foret

1.  Contrôler les valeurs de coupe, augmenter la vitesse  
de coupe ou réduire l’avance

2.  Contrôler la précision du serrage et la transmission  
de couple. Utiliser un mandrin de serrage hydraulique  
ou un système de serrage de haute précision

3a.  Contrôler le diamètre du foret
3b.  Contrôler la tolérance du foret 
3c.  Contrôler la concentricité du foret

Trou trop petit

ø
1.  Pas assez de liquide de 

coupe
2.  Mauvaises conditions  

de coupe
3.  Mauvais choix de foret

1.  Contrôler le liquide de coupe. Augmenter la pression  
du lubrifiant en cas de lubrification interne. Régler le 
positionnement du jet de lubrifiant en cas de lubrification 
externe. Veiller à ce que le refroidissement soit assuré  
des deux côtés.

2.  Réduire la vitesse de coupe, augmenter l’avance
3.  Contrôler le diamètre du foret

Trou non cylindrique

1.  Défaut au niveau du mandrin 
de serrage 

2.  Déplacement de la pièce  
à usiner

3.  Mauvais choix de foret
4.  Mauvaises conditions  

de coupe

1.  Contrôler la précision du serrage et la transmission  
de couple. Utiliser un mandrin de serrage hydraulique  
ou un système de serrage de haute précision

2.  Stabiliser le bridage de la pièce et contrôler la stabilité  
de la machine-outil

3.  Contrôler le type de foret et la profondeur de perçage, 
utiliser un foret plus long

4.  Réduire l’avance à l’entrée
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Paramètres de coupe
Forets en HSS

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 481

VCRR = série type vc à partir de la page B 480

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage ~3 × Dc

Désignation A1149XPL  
UFL®

A1154TFT  
VA Inox

Norme DIN 1897 DIN 1897

Revêtement XPL TFT

Plage de Ø [mm] 1–20 2–16

Page B 262 B 267

Du
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té
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l H
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si
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ce
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an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
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e 

d’
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e 
*

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 56 12 E O 56 12 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 63 12 E O 56 12 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 63 12 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 63 10 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 50 10 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 56 12 E O 56 12 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 56 12 E O 56 12 E O
traité 285 960 P8 45 10 E O
traité 380 1280 P9 28 7 E O
traité 430 1480 P10 18 5 E O

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 32 5 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 50 10 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 25 7 E O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 50 12 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 50 10 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 14 5 O E 16 9 O E
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 22 6 E O
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 18 4 O E 14 7 O E

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 45 16 E O
perlitique 260 700 K2 40 12 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 56 16 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 45 16 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 50 16 E O
perlitique 265 700 K6 40 12 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 40 12 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 110 12 E O M
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 110 12 E O M

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 71 12 E O M 63 12 E O M
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 71 12 E O M
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 80 5 E O 71 5 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 80 12 E O 71 12 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 120 12 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 11 4 O E 14 7 O E
trempés 280 940 S2 6,3 3 E O

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 16 4 E O
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 16 4 O E
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé
trempé et revenu 50 HRC - H1
trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC - H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 45 12 E O 40 12 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 45 8 L 40 8 L
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6
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~3 × Dc ~5 × Dc ~8 × Dc

A1148  
A2258  
UFL®

A1111 A3143  
A3153

A6292TIN  
MegaJet

A1249XPL  
UFL®

A1254TFT  
VA Inox

A1247  
A4247  

Alpha® XE
DIN 1897 / Walter DIN 1897 DIN 1899 Walter DIN 338 DIN 338 DIN 338 / DIN 345

sans revêtement sans revêtement sans revêtement TIN XPL TFT sans revêtement

1–20 0,5–32 0,05–1,45 5–24 1–20 3–16 1–40

B 270; B 279 B 275 B 282; B 284 B 286 B 288 B 292 B 294; B 355

vc VRR vc VRR VCRR VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR

36 9 E O 32 8 E O H22 8 E O 50 9 E O 45 12 E O 40 12 E O 28 9 E O
36 10 E O 32 9 E O H22 9 E O 50 9 E O 45 12 E O 40 12 E O 28 10 E O
36 10 E O 32 9 E O H22 9 E O 50 10 E O 40 12 E O 25 10 E O
36 9 E O 28 7 E O H18 6 E O 50 10 E O 40 10 E O 22 9 E O
28 8 E O 22 8 E O H14 8 E O 36 10 E O 32 10 E O 14 8 E O
36 10 E O 32 9 E O H22 9 E O 50 12 E O 45 12 E O 40 12 E O 28 10 E O
36 10 E O 32 9 E O H22 9 E O 50 9 E O 45 12 E O 40 12 E O 28 10 E O
25 8 E O 20 8 E O H14 8 E O 32 10 E O 28 10 E O 12 8 E O
16 6 O E 11 6 O E 12 7 E O 7,1 6 O E
12 5 O E 8 5 O E 7,1 5 E O 5 5 O E
16 5 E O 11 4 E O H12 4 E O 32 5 E O 20 5 E O 12 5 E O
28 8 E O 22 8 E O H14 8 E O 36 10 E O 32 10 E O 14 8 E O
14 6 O E 10 6 O E H8 6 O E 18 7 E O 16 7 E O 9 6 E O
32 10 E O 28 9 E O H20 9 E O 45 9 E O 40 12 E O 25 10 E O
25 8 E O 22 8 E O H14 8 E O 36 10 E O 28 10 E O 14 8 E O
11 4 O E 6,3 3 O E H6 4 O E 20 5 E O 9 5 O E 10 9 O E 6,3 4 O E
11 5 E O 8 5 E O H8 5 E O 22 5 E O 14 6 E O 7,1 5 E O
11 4 O E 7,1 3 O E 14 4 E O 10 4 O E 8 7 O E 5,6 4 O E
25 16 E O 25 12 E O H16 12 E O 40 16 E O 32 16 E O 18 16 E O
18 12 E O 18 10 E O H12 10 E O 28 12 E O 28 12 E O 14 12 E O
32 16 E O 28 12 E O H20 12 E O 50 16 E O 40 16 E O 22 16 E O
25 16 E O 25 12 E O H16 12 E O 40 16 E O 32 16 E O 18 16 E O
28 16 E O 25 12 E O H18 12 E O 45 16 E O 36 16 E O 20 16 E O
18 12 E O 18 10 E O H12 10 E O 28 12 E O 28 12 E O 14 12 E O
22 12 E O 20 10 E O H14 10 E O 32 12 E O 28 12 E O 16 12 E O
71 12 E O M 63 12 E O M H50 12 E O M 110 12 E O M 80 12 E O M
71 12 E O M 63 12 E O M H50 12 E O M 110 12 E O M 80 12 E O M
50 12 E O M 40 12 E O M H36 12 E O M 80 12 E O M 50 12 E O M 50 12 E O M 40 12 E O M
36 10 E O M 28 10 E O M H25 10 E O M 56 12 E O M 50 12 E O M 28 10 E O M

90 12 M L 56 12 M L
56 5 E O 45 5 E O H36 5 E O 71 8 E O 56 5 E O 50 5 E O 40 5 E O
40 10 E O 36 10 E O H28 10 E O 63 12 E O 56 12 E O 50 12 E O 32 10 E O
71 12 E O 63 12 E O H45 12 E O 80 12 E O 80 12 E O 50 12 E O

16 5 E O 11 5 E O
8 3 O E 5 2 O E H6 3 O E 16 4 E O 7,1 4 O E 8 7 O E 5 3 O E

7,1 3 O E 5 2 O E H4 2 O E 6,3 3 E O 5 2 O E
10 4 E O 6,3 3 E O 12 4 E O 9 4 E O 5,6 4 E O

1,6 3 E O
5 3 E O H4 3 E O 2 3 E O

12 4 O E 10 4 E O H6 4 E O 8 4 O E 6,3 4 O E
8 3 E O 5 3 E O 4,5 3 E O

7,1 3 O E 4,5 3 O E 3,6 3 O E
5 3 E O H4 3 E O 2 3 E O
5 3 E O H4 3 E O 2 3 E O

40 12 E O 40 12 E O H28 12 E O 28 12 E O 25 12 E O 25 10 E O
25 8 L 25 8 L H18 8 L 36 8 L 32 8 L

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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B 1

Paramètres de coupe 
Forets en HSS
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 481 

VCRR = série type vc à partir de la page B 480

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage ~8 × Dc

Désignation A1244  
A4244  

VA

A1222  
A1234  
UFL®

Norme DIN 338 / DIN 345 DIN 338

Revêtement sans revêtement sans revêtement

Plage de Ø [mm] 0,3–32 1–16

Page B 298; B 353 B 303; B 319
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 28 9 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 25 7 E O 28 10 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 25 7 E O 25 10 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 22 7 E O 20 9 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 14 8 E O 14 8 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 28 10 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 28 10 E O
traité 285 960 P8 12 8 E O 12 8 E O
traité 380 1280 P9 6,3 5 O E 6,3 3 O E
traité 430 1480 P10 5 5 O E

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 12 4 E O 10 5 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 14 8 E O 14 8 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 8 5 O E 4 3 O E

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 22 10 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 14 8 E O 14 8 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 6,3 4 O E 5 4 O E
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 7,1 5 E O 5,6 5 E O
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 5,6 4 O E 3,6 3 O E

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 16 16 E O
perlitique 260 700 K2 12 12 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 20 16 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 16 16 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 18 16 E O
perlitique 265 700 K6 12 12 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 14 12 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 56 12 E O M
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 56 12 E O M

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 36 12 E O M
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 25 10 E O M
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 50 12 M L

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 36 5 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 28 10 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 45 12 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 11 5 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 5 3 O E 4 3 O E
trempés 280 940 S2 5 2 O E 4 2 O E

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 5,6 4 E O 3,2 3 E O
trempés 350 1180 S4 1,6 3 E O
moulés 320 1080 S5 2 3 E O

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 6,3 4 O E
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 4,5 3 E O
Alliages β 410 1400 S8 3,6 3 O E

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 2 3 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 2 3 E O

H Acier trempé
trempé et revenu 50 HRC - H1
trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC - H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 25 12 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 18 8 L
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6



B 477

Perçage en pleine matière

Annexe technique – Outils de perçage en HSS

B 1

~8 × Dc ~12 × Dc

A1211TIN  
A4211TIN

A1211  
A1231  
A4211

A1212 A1549TFP  
UFL®

A1547  
Alpha® XE

A1544  
VA

A1522  
A4422  
UFL®

DIN 338 / DIN 345 DIN 338 / DIN 345 DIN 338 DIN 340 DIN 340 DIN 340 DIN 340 / DIN 341

TIN sans revêtement sans revêtement TFP sans revêtement sans revêtement sans revêtement

0,5–30 0,2–100 0,4–16 1–12 1–12,7 1–12 1–31

B 308; B 346 B 308; B 322; B 346 B 316 B 325 B 327 B 330 B 332; B 357

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR

32 9 E O 25 8 E O 32 12 E O 25 9 E O 22 9 E O
32 10 E O 25 9 E O 32 12 E O 25 10 E O 18 7 E O 22 10 E O
25 10 E O 20 9 E O 25 12 E O 18 10 E O 18 7 E O 22 10 E O
25 8 E O 18 7 E O 25 9 E O 18 9 E O 16 7 E O 18 9 E O
18 8 E O 12 8 E O 20 10 E O 10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O
32 10 E O 25 9 E O 32 12 E O 25 10 E O 22 10 E O
32 10 E O 25 9 E O 32 12 E O 25 10 E O 22 10 E O
16 8 E O 10 8 E O 18 10 E O 9 8 E O 9 8 E O 9 8 E O
12 3 E O 4,5 6 O E 6,3 7 E O 4,5 6 O E 4 5 O E 6,3 3 O E

3,2 5 O E 4 5 E O 3,2 5 O E 3,2 5 O E
9 4 E O 8 4 E O 12 5 E O 10 5 E O 10 4 E O 8 5 E O

18 8 E O 12 8 E O 20 10 E O 10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O
7,1 3 E O 5,6 6 O E 9 7 E O 6,3 6 E O 5,6 5 O E 2,8 3 O E
25 10 E O 22 9 E O 32 12 E O 22 10 E O 20 10 E O
18 8 E O 11 8 E O 20 10 E O 10 8 E O 9 8 E O 10 8 E O
5,6 4 O E 4 3 O E 5,6 5 O E 4,5 4 O E 4,5 4 O E 3,6 4 O E
10 5 E O 5 5 E O 7,1 5 E O 5 5 E O 5 5 E O 4,5 5 E O

3,6 3 O E 6,3 4 O E 4 4 O E 4 4 O E 2,5 3 O E
28 12 E O 16 12 E O 25 16 E O 16 16 E O 14 16 E O
22 10 E O 12 10 E O 20 12 E O 11 12 E O 11 12 E O
36 12 E O 20 12 E O 32 16 E O 20 16 E O 18 16 E O
28 12 E O 16 12 E O 25 16 E O 16 16 E O 14 16 E O
32 12 E O 18 12 E O 28 16 E O 18 16 E O 16 16 E O
22 10 E O 12 10 E O 20 12 E O 11 12 E O 11 12 E O
25 10 E O 14 10 E O 22 12 E O 12 12 E O 12 12 E O

50 12 E O M 63 12 E O M 45 12 E O M
50 12 E O M 63 12 E O M 45 12 E O M
32 12 E O M 36 12 E O M 32 12 E O M 32 12 E O M
22 10 E O M 28 12 E O M 25 10 E O M 22 10 E O M

50 12 M L 45 12 M L 40 12 M L
45 5 E O 36 5 E O 40 5 E O 36 5 E O 32 5 E O

28 10 E O 45 12 E O 28 10 E O 25 10 E O
56 12 E O 45 12 E O 50 12 E O 56 12 E O 45 12 E O 40 12 E O

9 5 E O 8 5 E O 8 5 E O
4,5 3 O E 3,2 2 O E 4,5 4 O E 3,6 3 O E 3,6 3 O E 3,2 3 O E

5 2 O E 4 2 E O 5 2 O E 5 2 O E 4 2 O E
3,2 3 E O 5,6 4 E O 3,6 4 E O 3,6 4 E O 2,5 3 E O

1 3 E O 1 3 E O
1,4 3 E O 1,4 3 E O

5,6 4 E O 4,5 4 O E 4,5 4 O E
2,8 3 E O 3,2 3 E O 3,2 3 E O
2,2 3 O E 2,5 3 O E 2,5 3 O E

1,4 3 E O 1,4 3 E O
1,4 3 E O 1,4 3 E O

25 12 E O 25 12 E O 25 10 E O 20 12 E O 20 10 E O 20 12 E O
28 8 L 18 8 L 18 8 L 16 8 L

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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B 1

Paramètres de coupe 
Forets en HSS
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 481

VCRR = série type vc à partir de la page B 480

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Profondeur de perçage ~12 × Dc ~16 × Dc

Désignation A1511  
A4411

A1622  
A4622  
UFL®

Norme DIN 340 / DIN 341 DIN 1869 I / DIN 1870 I

Revêtement sans revêtement sans revêtement

Plage de Ø [mm] 0,5–50 2–30

Page B 336; B 359 B 339; B 362
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 22 8 E O 20 9 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 22 9 E O 20 10 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 16 9 E O 20 10 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 14 7 E O 16 9 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 8 8 E O 9 8 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 22 9 E O 20 10 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 22 9 E O 20 10 E O
traité 285 960 P8 7,1 8 E O 8 8 E O
traité 380 1280 P9 2,8 6 O E 5,6 3 O E
traité 430 1480 P10 2 5 O E

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 6,3 4 E O 7,1 5 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 8 8 E O 9 8 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 4,5 6 O E 2,2 3 O E

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 18 9 E O 18 10 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 8 8 E O 9 8 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 2,8 3 O E 2,8 4 O E
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 3,6 5 E O 3,2 5 E O
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 2,5 3 O E 2 3 O E

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 14 12 E O 12 16 E O
perlitique 260 700 K2 11 10 E O 9 12 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 18 12 E O 16 16 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 14 12 E O 12 16 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 16 12 E O 14 16 E O
perlitique 265 700 K6 11 10 E O 9 12 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 12 10 E O 10 12 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 45 12 E O M 40 12 E O M
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 45 12 E O M 40 12 E O M

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 28 12 E O M 28 12 E O M
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 20 10 E O M 20 10 E O M
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 36 12 M L

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 32 5 E O 28 5 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 25 10 E O 22 10 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 40 12 E O 36 12 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 6,3 5 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 2,2 2 O E 2,5 3 O E
trempés 280 940 S2 4,5 2 O E 3,6 2 O E

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 2,5 3 E O 1,8 3 E O
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 3,6 4 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 1,8 3 E O
Alliages β 410 1400 S8 1,6 3 O E

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé
trempé et revenu 50 HRC - H1
trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC - H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 20 12 E O 18 12 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 16 8 L 14 8 L
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6
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B 1

~22 × Dc ~30 × Dc ~60 × Dc ~85 × Dc ~16 × Dc

A1722  
A4722  
UFL®

A1822  
UFL®

A1922S  
UFL®

A1922L  
UFL®

A4611 K6221
K6222
K6223

K2929  
K4929

DIN 1869 II / DIN 1870 II DIN 1869 III Walter Walter DIN 1870 I DIN 8374 / DIN 8378 / DIN 8376 DIN 1898

sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

3–40 3,5–12 6–14 8–12 8–50 2,5–11 2–25

B 342; B 365 B 343 B 344 B 345 B 363 B 366; B 367; B 368 B 369; B 370

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR

20 9 E O 16 9 E O 16 9 E O 16 9 E O 18 8 E O 25 8 E O 25 8 E O
18 10 E O 16 10 E O 16 10 E O 16 10 E O 18 9 E O 25 9 E O 25 9 E O
18 10 E O 14 10 E O 14 10 E O 14 10 E O 14 9 E O 20 9 E O 20 9 E O
16 9 E O 12 9 E O 12 9 E O 12 9 E O 11 7 E O 18 7 E O 18 7 E O
8 8 E O 7,1 8 E O 7,1 8 E O 7,1 8 E O 6,3 8 E O 12 8 E O 12 8 E O

20 10 E O 16 10 E O 16 10 E O 16 10 E O 18 9 E O 25 9 E O 25 9 E O
20 10 E O 16 10 E O 16 10 E O 16 10 E O 18 9 E O 25 9 E O 25 9 E O
7,1 8 E O 6,3 8 E O 6,3 8 E O 6,3 8 E O 5,6 8 E O 10 8 E O 10 8 E O
5 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 2,2 6 O E 4,5 6 O E 4,5 6 O E

1,4 5 O E 3,2 5 O E 3,2 5 O E
7,1 5 E O 5,6 5 E O 5,6 5 E O 5,6 5 E O 5,6 4 E O 8 4 E O 8 4 E O
8 8 E O 7,1 8 E O 7,1 8 E O 7,1 8 E O 6,3 8 E O 12 8 E O 12 8 E O

1,8 3 O E 1,2 3 O E 1,2 3 O E 1,2 3 O E 3,2 6 O E 5,6 6 O E 5,6 6 O E
16 10 E O 14 10 E O 14 10 E O 14 10 E O 16 9 E O 22 9 E O 22 9 E O
8 8 E O 6,3 8 E O 6,3 8 E O 6,3 8 E O 6,3 8 E O 11 8 E O 11 8 E O

2,5 4 O E 1,8 4 O E 1,8 4 O E 1,8 4 O E 2,2 3 O E 4 3 O E 4 3 O E
2,8 5 E O 2 5 E O 2 5 E O 2 5 E O 2,8 5 E O 5 5 E O 5 5 E O
1,6 3 O E 1,2 3 O E 1,2 3 O E 1,2 3 O E 2 3 O E 3,6 3 O E 3,6 3 O E
11 16 E O 9 16 E O 9 16 E O 9 16 E O 12 12 E O 16 12 E O 16 12 E O
8 12 E O 7,1 12 E O 7,1 12 E O 7,1 12 E O 9 10 E O 12 10 E O 12 10 E O

14 16 E O 12 16 E O 12 16 E O 12 16 E O 14 12 E O 20 12 E O 20 12 E O
11 16 E O 9 16 E O 9 16 E O 9 16 E O 12 12 E O 16 12 E O 16 12 E O
12 16 E O 10 16 E O 10 16 E O 10 16 E O 14 12 E O 18 12 E O 18 12 E O
8 12 E O 7,1 12 E O 7,1 12 E O 7,1 12 E O 9 10 E O 12 10 E O 12 10 E O
9 12 E O 8 12 E O 8 12 E O 8 12 E O 10 10 E O 14 10 E O 14 10 E O

40 12 E O M 32 12 E O M 32 12 E O M 32 12 E O M 36 12 E O M 50 12 E O M 50 12 E O M
40 12 E O M 32 12 E O M 32 12 E O M 32 12 E O M 36 12 E O M 50 12 E O M 50 12 E O M
25 12 E O M 20 12 E O M 20 12 E O M 20 12 E O M 22 12 E O M 32 12 E O M 32 12 E O M
18 10 E O M 14 10 E O M 14 10 E O M 14 10 E O M 16 10 E O M 22 10 E O M 22 10 E O M

32 12 M L 25 12 M L 25 12 M L 25 12 M L
25 5 E O 22 5 E O 22 5 E O 22 5 E O 28 5 E O 36 5 E O 36 5 E O
22 10 E O 18 10 E O 18 10 E O 18 10 E O 22 10 E O 28 10 E O 28 10 E O
32 12 E O 28 12 E O 28 12 E O 28 12 E O 32 12 E O 45 12 E O 45 12 E O

5 5 E O 9 5 E O 9 5 E O
2 3 O E 1,4 3 O E 1,4 3 O E 1,4 3 O E 1,8 2 O E 3,2 2 O E 3,2 2 O E

3,2 2 O E 2,8 2 O E 2,8 2 O E 2,8 2 O E 3,6 2 O E 5 2 O E 5 2 O E
1,6 3 E O 1,1 3 E O 1,1 3 E O 1,1 3 E O 1,8 3 E O 3,2 3 E O 3,2 3 E O

2,8 4 E O 5,6 4 E O 5,6 4 E O
1,4 3 E O 2,8 3 E O 2,8 3 E O
1,2 3 O E 2,2 3 O E 2,2 3 O E

16 12 E O 14 12 E O 14 12 E O 14 12 E O 16 12 E O 25 12 E O 25 12 E O
14 8 L 11 8 L 11 8 L 11 8 L 14 8 L 18 8 L 18 8 L

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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VCRR : diagramme des fréquences de rotation
Micro-forets en HSS
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VRR : séries type des avances pour outils de perçage en HSS

Avance f [mm] pour Ø [mm]

VRR 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2 1,5 2

1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007

2 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013

3 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020

4 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,011 0,013 0,016 0,020 0,027

5 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,020 0,025 0,033

6 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,024 0,030 0,040

7 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,028 0,035 0,047

8 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,011 0,013 0,016 0,021 0,027 0,032 0,040 0,053

9 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,012 0,015 0,018 0,024 0,030 0,036 0,045 0,060

10 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,013 0,017 0,020 0,027 0,033 0,040 0,050 0,067

12 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040 0,048 0,060 0,080

16 0,003 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,013 0,021 0,027 0,032 0,043 0,053 0,064 0,080 0,11

20 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,027 0,033 0,040 0,053 0,067 0,080 0,10 0,13

25 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,021 0,033 0,042 0,050 0,067 0,083 0,100 0,125 0,167

30 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,200

Avance f [mm] pour Ø [mm]

VRR 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20 25 40 50 60 80 100

1 0,008 0,013 0,017 0,018 0,021 0,024 0,026 0,029 0,033 0,037 0,047 0,053 0,058 0,067 0,075

2 0,017 0,027 0,033 0,037 0,042 0,047 0,052 0,058 0,067 0,075 0,094 0,11 0,12 0,13 0,15

3 0,025 0,040 0,050 0,055 0,063 0,071 0,077 0,087 0,10 0,11 0,14 0,16 0,17 0,20 0,22

4 0,033 0,053 0,067 0,073 0,084 0,094 0,10 0,12 0,13 0,15 0,19 0,21 0,23 0,27 0,30

5 0,042 0,067 0,083 0,091 0,11 0,12 0,13 0,14 0,17 0,19 0,24 0,26 0,29 0,33 0,37

6 0,050 0,080 0,10 0,11 0,13 0,14 0,15 0,17 0,20 0,22 0,28 0,32 0,35 0,40 0,45

7 0,058 0,093 0,12 0,13 0,15 0,16 0,18 0,20 0,23 0,26 0,33 0,37 0,40 0,47 0,52

8 0,067 0,11 0,13 0,15 0,17 0,19 0,21 0,23 0,27 0,30 0,38 0,42 0,46 0,53 0,60

9 0,075 0,12 0,15 0,16 0,19 0,21 0,23 0,26 0,30 0,34 0,42 0,47 0,52 0,60 0,67

10 0,083 0,13 0,17 0,18 0,21 0,24 0,26 0,29 0,33 0,37 0,47 0,53 0,58 0,67 0,75

12 0,10 0,16 0,20 0,22 0,25 0,28 0,31 0,35 0,40 0,45 0,57 0,63 0,69 0,80 0,89

16 0,13 0,21 0,27 0,29 0,34 0,38 0,41 0,46 0,53 0,60 0,75 0,84 0,92 1,07 1,19

20 0,17 0,27 0,33 0,37 0,42 0,47 0,52 0,58 0,67 0,75 0,94 1,05 1,15 1,33 1,49

25 0,21 0,33 0,42 0,46 0,53 0,59 0,65 0,72 0,83 0,93 1,18 1,32 1,44 1,67 1,86

30 0,25 0,40 0,50 0,55 0,63 0,71 0,77 0,87 1,00 1,12 1,41 1,58 1,73 2,00 2,24
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N° de 
 matériau

Désignation 
symbolique

Ancienne 
désignation 
normalisée

AISI 
ASTM AFNOR B.S. UNI

Tableau des éléments d’alliage

C Cr W Mo V Co

HSS 1.3343 S 6-5-2 DMo5 M2 – BM2 HS 6-5-2 0,82 4,0 6,5 5,0 2,0 –

HSS-E 1.3243 S 6-5-2-5
EMo5  
Co5

M35 6.5.2.5 – HS 6-5-2-5 0,82 4,5 6,0 5,0 2,0 5,0

HSS-E-PM Appellation commerciale ASP

Matériaux de coupe, traitements de surface, revêtements

Matériaux de coupe pour outils de perçage et de filetage

Trois groupes d’aciers rapides supérieurs sont utilisés pour les outils Walter :

HSS Acier rapide pour applications générales
(forets hélicoïdaux, forets-aléseurs, fraises coniques à chanfreiner, une partie des alésoirs,  
forets à centrer, forets étagés multi-lèvres, en partie tarauds manuels et filières)

HSS-E Acier rapide avec 5 % de Co pour une sollicitation plus élevée, notamment des contraintes  
thermiques importantes
(forets hélicoïdaux hautes performances, tarauds machine, tarauds à refouler,  
une partie des alésoirs)

HSS-E-PM Acier rapide fabriqué par procédé métallurgique des poudres à haute teneur en éléments d’alliages
Avantages : 
– Grande pureté et homogénéité de la structure
– Résistance à l’usure et à la chaleur élevée 
(tarauds machine hautes performances, outils spéciaux)
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Traitement de sur-
face  / revêtement Procédé / revêtement Propriétés Exemple d’outil

sans revêtement sans traitement –

Traité vapeur Traitement vapeur Traitement universel pour l’acier rapide HSS

Listels traités vapeur Traitement vapeur Traitement universel des listels pour l’acier 
rapide HSS

TiN Revêtement TiN Revêtement universel

TFT Revêtement Tinal TOP Revêtement hautes performances avec coeffi-
cient de frottement particulièrement faible

TFP Revêtement Tinal en pointe Revêtement hautes performances pour  
une évacuation optimale des copeaux

XPL Revêtement AlCrN Revêtement hautes performances pour  
une résistance maximale à l’usure

Traitements de surface et revêtements extra-durs permettant d’augmenter les performances

Vaporisation d’outils en HSS Nitruration d’outils en HSS

Procédure Atmosphère de vapeur sèche, 520 à 580 °C Traitement dans un milieu susceptible de diffuser de l’azote,  
520 °C à 570 °C

Effet Couche d’oxyde très adhérente constituée de Fe3O4 d’une épaisseur 
d’env. 0,003 à 0,010 mm

Enrichissement de la surface en azote et, en partie, en carbone

Propriétés  − Faible tendance à la soudure à froid et à la formation  
d’arêtes rapportées
 − Dureté de surface accrue et donc résistance à l’usure améliorée
 − Résistance accrue à la corrosion
 − Propriétés de glissement améliorées grâce à une meilleure  
adhérence du lubrifiant due aux cristaux de FeO
 − Elimination de tensions de meulage

 − Faible tendance à la soudure à froid et à la formation  
d’arêtes rapportées
 − Augmentation de la dureté et donc résistance  
à l’usure accrue

Le revêtement de surface est une technologie éprouvée permet-
tant d’augmenter les performances des outils d’usinage. Contrai-
rement au traitement de surface, la surface de l’outil n’est pas 
modifiée chimiquement, mais recouverte d’une couche mince.

Dans le cas des outils Walter Titex en acier rapide et en carbure, 
le revêtement se fait par procédés PVD à des températures de 
process inférieures à 600 °C qui n’entraînent aucune modification 
du substrat.  
Le revêtement extra-dur présente une dureté et une résistance  
à l’usure supérieures à celles du matériau de coupe lui-même.

De plus …
–  il forme une couche de séparation entre le matériau de coupe  

et le matériau à usiner
–  il agit en tant qu’isolant thermique

Avantages :
Ceci se traduit aussi, pour les outils revêtus, par un allongement 
des durées de vie accompagné d’une augmentation des vitesses 
de coupe et des avances.
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Dimensions

Foret hélicoïdal avec cône morse

Walter
Désignation

A42 . . A44 . . A46 . . A47 . .

Dc  
mm

DIN 345

CM
** DIN 341

CM
**

DIN 1870 
série 1

CM
**

DIN 1870 
série 2

CM
**

au dessus de – jusqu’à l1 Lc l1 Lc l1 Lc l1 Lc

 2,65–3,00 114 33 1

 3,00–3,35 117 36 1

 3,35–3,75 120 39 1

 3,75–4,25 124 43 1

 4,25–4,75 128 47 1

 4,75–5,30 133 52 1 155 74 1

 5,30–6,00 138 57 1 161 80 1

 6,00–6,70 144 63 1 167 86 1

 6,70–7,50 150 69 1 174 93 1

 7,50–8,50 156 75 1 181 100 1 265 165 1 330 210 1

 8,50–9,50 162 81 1 188 107 1 275 175 1 345 220 1

 9,50–10,60 168 87 1 197 116 1 285 185 1 360 235 1

10,60–11,80 175 94 1 206 125 1 300 195 1 375 250 1

11,80–13,20 182 101 1 215 134 1 310 205 1 395 260 1

13,20–14,00 189 108 1 223 142 1 325 220 1 410 275 1

14,00–15,00 212 114 2 245 147 2 340 220 2 425 275 2

15,00–16,00 218 120 2 251 153 2 355 230 2 445 295 2

16,00–17,00 223 125 2 257 159 2 355 230 2 445 295 2

17,00–18,00 228 130 2 263 165 2 370 245 2 465 310 2

18,00–19,00 233 135 2 269 171 2 370 245 2 465 310 2

19,00–20,00 238 140 2 275 177 2 385 260 2 490 325 2

20,00–21,20 243 145 2 282 184 2 385 260 2 490 325 2

21,20–22,40 248 150 2 289 191 2 405 270 2 515 345 2

22,40–23,02 253 155 2 296 198 2 405 270 2 515 345 2

23,02–23,60 276 155 3 319 198 3 425 270 3 535 345 3

23,60–25,00 281 160 3 327 206 3 440 290 3 555 365 3

25,00–26,50 286 165 3 335 214 3 440 290 3 555 365 3

26,50–28,00 291 170 3 343 222 3 460 305 3 580 385 3

28,00–30,00 296 175 3 351 230 3 460 305 3 580 385 3

30,00–31,50 301 180 3 360 239 3 480 320 3 610 410 3

31,50–31,75 306 185 3 369 248 3 480 320 3 610 410 3

31,75–33,50 334 185 4 397 248 4 505 320 4 635 410 4

33,50–35,50 339 190 4 406 257 4 530 340 4 665 430 4

35,50–37,50 344 195 4 416 267 4 530 340 4 665 430 4

37,50–40,00 349 200 4 426 277 4 555 360 4 695 460 4

40,00–42,50 354 205 4 436 287 4 555 360 4 695 460 4

42,50–45,00 359 210 4 447 298 4 585 385 4 735 490 4

45,00–47,50 364 215 4 459 310 4 585 385 4 735 490 4

47,50–50,00 369 220 4 470 321 4 605 405 4 765 510 4

50,00–50,80 374 225 4 485* 336* 4

50,80–53,00 412 225 5 523* 336* 5

53,00–56,00 417 230 5 534* 347* 5

56,00–60,00 422 235 5 550* 363* 5

60,00–63,00 427 240 5 566* 379* 5

63,00–67,00 432 245 5 581* 394* 5

67,00–71,00 437 250 5 599* 412* 5

71,00–75,00 442 255 5 617* 430* 5

75,00–76,20 447 260 5 637* 450* 5

76,20–80,00 514 260 6 704* 450* 6

80,00–85,00 519 265 6 727* 473* 6

85,00–90,00 524 270 6 750* 496* 6

90,00–95,00 529 275 6

95,00–100,00 534 280 6

* Norme Walter ** CM = cône morse
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Foret hélicoïdal HSS-E avec queue standard unifiée

Walter
Désignation

A62 . . 
Norme Walter

Dc
mm (h8)

l1 l2 Lc d1 (h6) l5

au dessus de – jusqu’à mm mm mm mm

 4,9–6,0 82 44 35 6 36

 6,0–8,0 91 53 41 8 36

 8,0–10,0 103 61 46 10 40

10,0–12,0 122 75 57 12 45

12,0–14,0 134 87 73 14 45

14,0–16,0 150 100 84 16 48

16,0–18,0 162 112 94 18 48

18,0–20,0 176 124 104 20 50

20,0–24,0 207 145 120 25 56

d1Dc

l1

Lc

l2 l5



B 486

Perçage en pleine matière

Annexe technique – Forets à pointer NC en carbure monobloc et HSS

B 1



B 487

Perçage en pleine matière
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 492

*  Vous trouverez le classement des groupes d’usinage  
dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Désignation A1174
A1174C

A1115 / A1114
A1115S / A1114S
A1115L / A1114L

Angle de pointe 90° et 120° 90° et 120°
Plage de Ø (mm) 3,00–20,00 2,00–25,40

Matériau de coupe K30F HSS
Revêtement sans revêtement sans revêtement

Page B 380; B 384 B 381–B 383; B 385–B 387

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

 
N

/m
m

2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
* 

  

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 32 8 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 32 9 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 30 9 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 32 9 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 21 8 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 32 9 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 32 9 E O
traité 285 960 P8 21 8 E O
traité 380 1280 P9 11 7 O E
traité 430 1480 P10 8 6 O E

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 21 8 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 15 7 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 8 6 O E

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 9 4 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 8 4 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 6 3 O E
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 8 5 O E
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 5 3 O E

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 45 8 E O 24 12 E O
perlitique 260 700 K2 34 6 E O 18 12 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 56 8 E O 30 12 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 45 8 E O 24 12 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 45 8 E O 24 12 E O
perlitique 265 700 K6 34 6 E O 18 12 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 40 7 E O 21 12 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 220 10 E O M 63 16 E O
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 220 10 E O M 63 16 E O

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 170 10 E O M 42 12 E O
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 150 10 E O M 30 12 E O
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 100 9 E O

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 210 10 M L 30 12 M L

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 140 7 E O 48 6 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 100 9 E O 38 12 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 110 12 E O M L 67 12 E O M L
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 50 6 E O M L 15 7 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 6 3 O E
trempés 280 940 S2 7 3 O E

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 6 3 O E
trempés 350 1180 S4 7 3 O E
moulés 320 1080 S5 7 3 O E

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 25 3 O E 10 4 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 17 2 O E 6 4 O E
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 15 7 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 15 7 E O

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 40 12 E O 40 12 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 67 5 L 24 8 L
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3 30 5 L
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4 20 5 L
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5 67 5 L 24 8 L
Graphite (technique) 80 Shore O6 20 5 L

Paramètres de coupe pour forets à pointer NC en carbure monobloc et HSS

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 492

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Norme DIN 333
Désignation K1161XPL K1161

Forme A A
Plage de Ø (mm) 0,50–6,30 0,50–6,30

Matériau de coupe K10/20 K10/20
Revêtement XPL sans revêtement

Page B 396 B 396
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et lettres d’identification

Matériau
vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 72 6 E O M L 48 6 E O M L
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 68 6 E O M L 45 6 E O M L
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 63 6 E O M L 42 6 E O M L
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 68 6 E O M L 45 6 E O M L
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 48 5 E O M L 32 5 E O M L
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 72 6 E O M L 48 6 E O M L

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 68 6 E O M L 45 6 E O M L
traité 285 960 P8 48 5 E O M L 32 5 E O M L
traité 380 1280 P9 32 3 O E 21 3 O E
traité 430 1480 P10 24 2 O E 16 2 O E

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 42 4 E O 28 4 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 38 4 E O 25 4 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 24 2 O E 16 2 O E

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 42 4 E O 28 4 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 32 3 E O 21 3 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 21 3 E O 21 3 E O
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 72 8 E O M L 40 8 E O M L
perlitique 260 700 K2 58 7 E O M L 32 7 E O M L

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 86 8 E O M L 48 8 E O M L
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 72 8 E O M L 40 8 E O M L

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 72 8 E O M L 40 8 E O M L
perlitique 265 700 K6 58 7 E O M L 32 7 E O M L

FGV (CGI) 230 400 K7 65 8 E O M L 36 8 E O M L

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 130 5 E O 130 5 E O
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 130 5 E O 130 5 E O

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 105 7 E O 105 7 E O
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 90 7 E O 90 7 E O
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 71 7 E O 71 7 E O

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 90 7 M L 90 7 M L

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 90 3 E O M 90 3 E O M
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 75 6 E O 75 6 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 80 8 E O M L 80 8 E O M L
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 48 5 E O 32 5 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 33 2 O E 22 2 O E
trempés 280 940 S2 15 2 O E 15 2 O E

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 27 2 O E 18 2 O E
trempés 350 1180 S4 10 1 O E 10 1 O E
moulés 320 1080 S5 12 1 O E 12 1 O E

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 48 5 E O 32 5 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 48 5 E O 32 5 E O

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 19 2 O E 12,5 2 O E
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 45 7 E O 45 7 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 45 7 E O 45 7 E O
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3 35 6 L 35 6 L
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4 25 5 L 25 5 L
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5 45 7 L 45 7 L
Graphite (technique) 80 Shore O6 25 5 L 25 5 L

Paramètres de coupe pour forets à centrer en carbure monobloc et HSS
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DIN 333 DIN 333
K1111TIN K1111 K1112 K1131 K1113TIN K1113 K1114 K1215

A A A A R R R B
1,00–5,00 0,50–12,50 1,60–5,00 0,50–6,30 1,00–5,00 0,50–12,50 1,60–5,00 1,00–10,00

HSS HSS HSS HSS - à gauche HSS HSS HSS HSS
TiN sans revêtement sans revêtement sans revêtement TiN sans revêtement sans revêtement sans revêtement

B 397 B 397 B 398 B 399 B 407 B 407 B 408 B 406

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR
38 8 E O 30 7 E O 30 7 E O 30 7 E O 38 8 E O 30 7 E O 30 7 E O 30 7 E O
38 9 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 38 9 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O
36 9 E O 28 8 E O 28 8 E O 28 8 E O 36 9 E O 28 8 E O 28 8 E O 28 8 E O
38 9 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 38 9 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O
28 8 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O 28 8 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O
38 9 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 38 9 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O
38 9 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 38 9 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O
28 8 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O 28 8 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O
13 6 E O 11 6 O E 11 6 O E 11 6 O E 13 6 E O 11 6 O E 11 6 O E 11 6 O E

7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E
9 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 9 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O

21 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 21 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O
7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E

9 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 9 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O
7 4 E O 7 4 E O 7 4 E O 7 4 E O 7 4 E O 7 4 E O

7 4 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 7 4 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E
13 5 O E 8 5 O E 8 5 O E 8 5 O E 13 5 O E 8 5 O E 8 5 O E 8 5 O E
6 4 O E 5 3 O E 5 3 O E 5 3 O E 6 4 O E 5 3 O E 5 3 O E 5 3 O E

34 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 34 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O
26 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 26 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O
42 12 E O 28 12 E O 28 12 E O 28 12 E O 42 12 E O 28 12 E O 28 12 E O 28 12 E O
34 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 34 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O
34 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 34 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O
26 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 26 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O
30 12 E O 20 12 E O 20 12 E O 20 12 E O 30 12 E O 20 12 E O 20 12 E O 20 12 E O
79 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 79 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O
79 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 79 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O
50 12 E O 40 12 E O 40 12 E O 40 12 E O 50 12 E O 40 12 E O 40 12 E O 40 12 E O
35 10 E O 28 10 E O 28 10 E O 28 10 E O 35 10 E O 28 10 E O 28 10 E O 28 10 E O

35 10 M L 28 10 M L 28 10 M L 28 10 M L 35 10 M L 28 10 M L 28 10 M L 28 10 M L
56 5 E O 45 5 E O 45 5 E O 45 5 E O 56 5 E O 45 5 E O 45 5 E O 45 5 E O

36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O
71 12 E O M L 63 12 E O M L 63 12 E O M L 63 12 E O M L 71 12 E O M L 63 12 E O M L 63 12 E O M L 63 12 E O M L
21 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 21 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O
7 4 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 7 4 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E
4 3 O E 4 3 O E [6 [3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E

6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E

8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O
6 4 O E 6 4 O E 6 4 O E 6 4 O E 6 4 O E 6 4 O E 6 4 O E 6 4 O E

21 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 21 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O
21 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 21 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O

38 12 E O 38 12 E O 38 12 E O 38 12 E O 38 12 E O 38 12 E O
34 8 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L 34 8 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L

34 8 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L 34 8 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Annexe technique – Forets à centrer en carbure monobloc et HSS
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vC = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 492

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Norme Walter
Désignation K1313 K1311

Forme R A
Plage de Ø (mm) 1,00–4,00 0,63–6,00

Matériau de coupe HSS HSS
Revêtement sans revêtement sans revêtement

Page B 409 B 400
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* Principaux groupes de matériaux  

et lettres d’identification

Matériau
vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 30 7 E O 30 7 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 30 8 E O 30 8 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 28 8 E O 28 8 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 30 8 E O 30 8 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 20 7 E O 20 7 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 30 8 E O 30 8 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 30 8 E O 30 8 E O
traité 285 960 P8 20 7 E O 20 7 E O
traité 380 1280 P9 11 6 O E 11 6 O E
traité 430 1480 P10 7 5 O E 7 5 O E

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 8 4 E O 8 4 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 14 6 E O 14 6 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 7 5 O E 7 5 O E

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 8 4 E O 8 4 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 7 4 E O 7 4 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 6 3 O E 6 3 O E
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 8 5 O E 8 5 O E
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 4,8 3 O E 4,8 3 O E

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 22 12 E O 22 12 E O
perlitique 260 700 K2 17 10 E O 17 10 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 28 12 E O 28 12 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 22 12 E O 22 12 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 22 12 E O 22 12 E O
perlitique 265 700 K6 17 10 E O 17 10 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 20 12 E O 20 12 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 63 12 E O 63 12 E O
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 63 12 E O 63 12 E O

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 40 12 E O 40 12 E O
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 28 10 E O 28 10 E O
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 28 10 M L 28 10 M L

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 45 5 E O 45 5 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 36 10 E O 36 10 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 63 12 E O M L 63 12 E O M L
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 14 6 E O 14 6 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 6 3 O E 6 3 O E
trempés 280 940 S2 4 3 O E 4 3 O E

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 6 3 O E 6 3 O E
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 8 4 E O 8 4 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 6 4 O E 6 4 O E
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 14 6 E O 14 6 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 14 6 E O 14 6 E O

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 38 12 E O 38 12 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 22 7 L 22 7 L
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5 22 7 L 22 7 L
Graphite (technique) 80 Shore O6

Paramètres de coupe pour forets à centrer en carbure monobloc et HSS
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Annexe technique – Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

Walter ANSI B 94.11 M-1979 B.S. 328 Foret à centrer étagé
K1411S K1411M K1411L K1811 K1911 K2511 K2513

A A A A A 60° Rayon
0,75–5,00 0,75–4,00 2,00–4,00 0,64–7,97 1,19–7,94 3,30–21,00 3,30–21,00

HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS
sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

B 401 B 402 B 403 B 404 B 405 B 410 B 411

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR
30 7 E O 30 7 E O 30 7 E O 30 7 E O 30 7 E O 30 7 E O 30 7 E O
30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O
28 8 E O 28 8 E O 28 8 E O 28 8 E O 28 8 E O 28 8 E O 28 8 E O
30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O
20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O
30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O
30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O 30 8 E O
20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O 20 7 E O
11 6 O E 11 6 O E 11 6 O E 11 6 O E 11 6 O E 11 6 O E 11 6 O E
7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E
8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O

14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O
7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E 7 5 O E
8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O
7 4 E O 7 4 E O 7 4 E O 7 4 E O 7 4 E O 7 4 E O 7 4 E O
6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E
8 5 O E 8 5 O E 8 5 O E 8 5 O E 8 5 O E 8 5 O E 8 5 O E

4,8 3 O E 4,8 3 O E 4,8 3 O E 4,8 3 O E 5 3 O E 4,8 3 O E 4,8 3 O E
22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O
17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O
28 12 E O 28 12 E O 28 12 E O 28 12 E O 28 12 E O 28 12 E O 28 12 E O
22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O
22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O 22 12 E O
17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O
20 12 E O 20 12 E O 20 12 E O 20 12 E O 20 12 E O 20 12 E O 20 12 E O
63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O
63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O 63 12 E O
40 12 E O 40 12 E O 40 12 E O 40 12 E O 40 12 E O 40 12 E O 40 12 E O
28 10 E O 28 10 E O 28 10 E O 28 10 E O 28 10 E O 28 10 E O 28 10 E O

28 10 M L 28 10 M L 28 10 M L 28 10 M L 28 10 M L 28 10 M L 28 10 M L
45 5 E O 45 5 E O 45 5 E O 45 5 E O 45 5 E O 45 5 E O 45 5 E O
36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O
63 12 E O M L 63 12 E O M L 63 12 E O M L 63 12 E O M L 63 12 E O M L 63 12 E O M L 63 12 E O M L
14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O
6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E
4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E
6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E 6 3 O E

8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O 8 4 E O
6 4 O E 6 4 O E 6 4 O E 6 4 O E 6 4 O E 6 4 O E 6 4 O E

14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O
14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O 14 6 E O

38 12 E O 38 12 E O 38 12 E O 38 12 E O 38 12 E O 38 12 E O 38 12 E O
22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L

22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Annexe technique – Forets à centrer en carbure monobloc et HSS

B 1

VRR : séries type des avances pour forets à centrer et NC

Avance f [mm] pour Ø [mm]

VRR 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2 1,5 2

1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007

2 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013

3 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020

4 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,011 0,013 0,016 0,020 0,027

5 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,020 0,025 0,033

6 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,024 0,030 0,040

7 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,028 0,035 0,047

8 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,011 0,013 0,016 0,021 0,027 0,032 0,040 0,053

9 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,012 0,015 0,018 0,024 0,030 0,036 0,045 0,060

10 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,013 0,017 0,020 0,027 0,033 0,040 0,050 0,067

12 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040 0,048 0,060 0,080

16 0,003 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,013 0,021 0,027 0,032 0,043 0,053 0,064 0,080 0,11

20 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,027 0,033 0,040 0,053 0,067 0,080 0,10 0,13

25 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,021 0,033 0,042 0,050 0,067 0,083 0,100 0,125 0,167

30 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,200

Avance f [mm] pour Ø [mm]

VRR 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20 25 40 50 60 80 100

1 0,008 0,013 0,017 0,018 0,021 0,024 0,026 0,029 0,033 0,037 0,047 0,053 0,058 0,067 0,075

2 0,017 0,027 0,033 0,037 0,042 0,047 0,052 0,058 0,067 0,075 0,094 0,11 0,12 0,13 0,15

3 0,025 0,040 0,050 0,055 0,063 0,071 0,077 0,087 0,10 0,11 0,14 0,16 0,17 0,20 0,22

4 0,033 0,053 0,067 0,073 0,084 0,094 0,10 0,12 0,13 0,15 0,19 0,21 0,23 0,27 0,30

5 0,042 0,067 0,083 0,091 0,11 0,12 0,13 0,14 0,17 0,19 0,24 0,26 0,29 0,33 0,37

6 0,050 0,080 0,10 0,11 0,13 0,14 0,15 0,17 0,20 0,22 0,28 0,32 0,35 0,40 0,45

7 0,058 0,093 0,12 0,13 0,15 0,16 0,18 0,20 0,23 0,26 0,33 0,37 0,40 0,47 0,52

8 0,067 0,11 0,13 0,15 0,17 0,19 0,21 0,23 0,27 0,30 0,38 0,42 0,46 0,53 0,60

9 0,075 0,12 0,15 0,16 0,19 0,21 0,23 0,26 0,30 0,34 0,42 0,47 0,52 0,60 0,67

10 0,083 0,13 0,17 0,18 0,21 0,24 0,26 0,29 0,33 0,37 0,47 0,53 0,58 0,67 0,75

12 0,10 0,16 0,20 0,22 0,25 0,28 0,31 0,35 0,40 0,45 0,57 0,63 0,69 0,80 0,89

16 0,13 0,21 0,27 0,29 0,34 0,38 0,41 0,46 0,53 0,60 0,75 0,84 0,92 1,07 1,19

20 0,17 0,27 0,33 0,37 0,42 0,47 0,52 0,58 0,67 0,75 0,94 1,05 1,15 1,33 1,49

25 0,21 0,33 0,42 0,46 0,53 0,59 0,65 0,72 0,83 0,93 1,18 1,32 1,44 1,67 1,86

30 0,25 0,40 0,50 0,55 0,63 0,71 0,77 0,87 1,00 1,12 1,41 1,58 1,73 2,00 2,24
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B 497Plaquettes amovibles pour l'alésage d'ébauche et de finition

B 2

Vue d’ensemble de la gamme de plaquettes amovibles  
d’alésage d’ébauche et de finition

Usinage Forme de plaquette Description Page

Perçage en pleine matière
W pour perçage B 189

Usinage Forme de plaquette Description Page

Alésage d’ébauche
Alésage de finition S pour alésage d’ébauche B 508

C pour alésage d’ébauche

pour alésage de finition

B 506

B 510

W pour alésage d’ébauche

pour alésage de finition

B 509

B 514

T pour alésage de finition B 513
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B 498 Plaquettes amovibles pour l’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Codes de désignation  
des plaquettes amovibles d’alésage d’ébauche et de finition

C C M T 06 02 04 – E47
1 2 3 4 5 6 7 8

1

Forme de plaquette

A 85° M 86°

B 82° O

C 80° P

D 55° R

E 75° S 90°

H T 60°

K 55° L 35°

L L 80°

3

Tolérances

d

m
C
S

m

D
V
d

s

d

T
m

Ecart admissible en mm pour

d m s

A ± 0,025 ± 0,005 ± 0,025

C ± 0,025 ± 0,013 ± 0,025

E ± 0,025 ± 0,025 ± 0,025

F ± 0,013 ± 0,005 ± 0,025

G ± 0,025 ± 0,025 ± 0,130

H ± 0,013 ± 0,013 ± 0,025

J1 ± 0,05–0,152 ± 0,005 ± 0,025

K1 ± 0,05–0,152 ± 0,013 ± 0,025

L1 ± 0,05–0,152 ± 0,025 ± 0,025

M ± 0,05–0,152 ± 0,08–0,202 ± 0,130

N ± 0,05–0,152 ± 0,08–0,202 ± 0,025

U ± 0,08–0,252 ± 0,13–0,382 ± 0,130
1 plaquettes avec arêtes de coupe rectifiées
2 en fonction de la taille de plaquette (voir norme ISO 1832)

2

Angle de dépouille

A 3° F 25°

B 5° G 30°

C 7° N 0°

D 15 ° P 11°

E 20°

7

Rayon de bec

r

01 r = 0,1

02 r = 0,2

04 r = 0,4

08 r = 0,8

12 r = 1,2

16 r = 1,6

24 r = 2,4

R

00 Converti en mm pour  
les diamètres indiqués  
en pouces

M0 Pour les diamètres 
métriques

8

Géométrie

X5 Stable

X15 Universelle

X25 Coupe légère

E47 Alésage d’ébauche
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B 499Plaquettes amovibles pour l’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Codes de désignation des nuances – Perçage

W K P 25 S
Walter 1 2 3 4

1

1. Application principale  
ou type de revêtement

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S
Matériaux réfractaires  
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

A
Revêtement CVD à base  
d’aluminium

X Revêtement PVD

4

Génération

S Tiger·tec® Silver

C Color Select

2

2. Application principale

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S
Matériaux réfractaires  
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

3

Domaine d’application ISO

Résistance  
à l’usure

01

10

15

20

25

30

35

45

Ténacité

4

Caractéristiques d’usinage et de fixation

A J
β

T

β

B M U
β

C N W

β

F Q X

Avec particularité 
 demandant un dessin  
ou une description 
exacte de la plaquette 
amovible

G R

H

5

Longueur d’arête de coupe

l

l

l

l

l

l

l

d

6

Epaisseur de plaquette

s

s

s

s

01 s = 1,59

T1 s = 1,98

T2 s = 2,78

03 s = 3,18

T3 s = 3,97

04 s = 4,76

05 s = 5,56

06 s = 6,35

07 s = 7,94

09 s = 9,52
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Walter Select pour plaquettes amovibles d’alésage d’ébauche
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

Lettres  
d’identifi-

cation
Groupe 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf  
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Superalliages et 
 alliages de titane

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer,  
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite

ETAPE 2

Sélectionnez les conditions d’usinage :
Type d’attaque de l’arête

Stabilité de la machine,  
du bridage et de la pièce

très bonne bonne moyenne

Coupe lisse
Surface pré-usinée a a b

Croûte de fonderie ou surface brute de forge
Profondeurs de coupe variables
Légères interruptions de coupe a b b

Interruptions de coupe moyennes b b c

Interruptions de coupe importantes c c c
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PPPPPSPSSSS 5S 5
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PF 21
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PF 21
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ETAPE 3

Déterminez la géométrie de la plaquette à l’aide de la profondeur de coupe (ap) et de l’avance (fz).

Acier

Fonte

Superalliages et alliages de titane

P Acier inoxydable M

K

S

Métaux non ferreux N

1 rectifiée en périphérie
2 céramique
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ETAPE 5

Sélectionnez les paramètres de coupe  
à partir de la page B 622.

ETAPE 4

Déterminez le matériau de coupe  
à partir de la géométrie de plaquette 
 amovible et des conditions d’usinage :

Walter Select pour plaquettes amovibles d’alésage d’ébauche
Etape par étape vers l’outil adéquat

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = paramètres de coupe pour usinage sous lubrifiant

 = usinage à sec possible

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1  

Géométrie de plaquette amovible

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

Valeurs de départ pour l’avance 
f [mm/tr]

–E47 / –MP4 / 
–MK4 / –MM4

–PM5 / –RP4 / 
–RK4 / –RM4

Dc [mm] Dc [mm]

<44 >44-73 >73 <44 >44-73 >73

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 428 P1 C C 0,20 0,30 0,40 0,22 0,30 0,40
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 639 P2 C C 0,16 0,24 0,40 0,16 0,24 0,40
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 708 P3 C C 0,15 0,22 0,35 0,15 0,22 0,35
C > 0,55 % recuit 190 639 P4 C C 0,14 0,20 0,30 0,14 0,20 0,30
C > 0,55 % traité 300 1013 P5 C C 0,12 0,18 0,25 0,12 0,18 0,25
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 745 P6 C C C 0,15 0,22 0,35 0,15 0,22 0,35

Acier faiblement allié

recuit 175 591 P7 C C 0,20 0,30 0,40 0,20 0,30 0,40
traité 300 1013 P8 C C 0,14 0,20 0,30 0,14 0,20 0,30
traité 380 1282 P9 C C 0,12 0,18 0,25 0,12 0,18 0,25
traité 430 1477 P10 C C 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20

Acier fortement allié et 
recuit 200 675 P11 C C 0,14 0,20 0,30 0,14 0,20 0,30
trempé et revenu 300 1013 P12 C C 0 13 0 18 0 27 0 13 0 18 0 27

Paramètres de coupe pour l’alésage d’ébauche

 

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Lettres  
d’identi-
fication

Groupe 
d’usinage

Précision  
du Ø

Géométrie  
de plaquette 

amovible Walter

Conditions d’usinage

a b c

P P1–P15

moyenne

E47 WPP20 WPP20 WSM20

MP4 WPP10S WPP20S WPP20S

RP4 WPP10S WPP20S WPP30S

FP6 WPP10S WPP20S WPP20S

FP4 WPP10S WPP20S WPP20S

PM5 WPP10 WPP20 WPP30 / WSM20

PS5 WPP10 WPP20 WPP20 / WSM20

PF4 WPP10 WPP20 WPP20 / WSM20

élevée

MP4 WPP10S WPP20S

PF5 WPP20 WPP20 WPP30 / WSM20

PF2 WSM20 WSM20 WSM20

M M1–M3

moyenne

E47 WSM20 WSM20 WSM20

MM4 WMP20S WMP20S WMP20S

RM4 / PM5 WSM10 WSM20 / WMP20S WSM30

PS5 WSM20 WSM20 WSM30

FM4 / PF4 WSM10 WSM20 / WMP20S WSM30

élevée

MM4 WMP20S WMP20S WMP20S

PF5 WSM30 WSM30 WSM30

PF2 WSM20 WSM20 WSM20

K K1–K7

moyenne

E47 WPP20 WPP20 WPP20

MK4 WKK10S WKK20S

RK4 WKK10S WKK20S

FK6 WKK10S WKK20S

élevée
MK4 WKK10S WKK20S

PF5 WPP20 WPP20 WPP20

N N1–N10 élevée
PM2 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10

PF2 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10

S S1–S10

moyenne

E47 WSM20 WSM20 —

PM5 WSM10 WSM20 WSM30

PS5 WSM20 WSM20 WSM30

PF4 WSM10 WSM20 WSM30

élevée
PF5 WSM30 WSM30 WSM30

PF2 WSM20 WSM20 —

O O1–O6 élevée
PM2 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10

PF2 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10
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Walter Select pour plaquettes amovibles d’alésage de finition
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir de  
la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage, correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

Lettres  
d’identifica-

tion
Groupe 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf  
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Superalliages et al-
liages de titane

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, de 
nickel et de cobalt, titane et alliages de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite

ETAPE 3 

Déterminez la géométrie des plaquettes en 
fonction du matériau à usiner et de la longueur 
en porte-à-faux.

ETAPE 2

Sélectionnez les  
conditions d’usinage :

Type d’attaque de l’arête Conditions d’usinage

Coupe lisse
Surface d’entrée ou de sortie plane a

Alésages avec interfaces de type empilement
Chanfreins de fonderie et de forgeage < 5° b

Alésages avec interruptions de coupe
Chanfreins de fonderie et de forgeage > 5° c

Lettres 
d’identifica-

tion
Groupe 

d’usinage

Longueur de porte-à-faux

< 3 × Dc < 4 × Dc < 5 × Dc – 6 × Dc

P P1–P15 PF2 / PF5 / PF4 X5 / X15 —

M M1–M3 PF4 / PF5 X5 / X15 —

K K1–K7 PF4 / CCMW / WCMW X5 / CCMW / WCMW X15

N
N1–N6 PM2 / PF2 / WCMW X25 / PF2 / WCMW X25 / PF2

N7–N10 PM2 / PF2 X15 / X25 X25

S S1–S10 PM2 / PF2 / PF5 X5 / X15 —

H H1–H4 CCMW / WCMW CCMW / WCMW —

O O1–O6
PM2 / PF2 / WCMW /  

W...FS1 / FSL-9 /  
FSR-9 / FSM1

X25 / WCMW  
T...FS1

T...FS1
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ETAPE 4

Déterminez le matériau de coupe à partir de 
la géométrie de plaquette amovible et  
des conditions d’usinage :

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Lettres  
d’identi-
fication

Groupe 
d’usinage

Géométrie  
de plaquette 

amovible Walter

Conditions d’usinage

a b c

P P1–P15

MP4 WPP10S WPP20S WPP20S

FP4 WPP10S WPP20S WPP20S

X5 / X15 WAK15 WXM15 WTP35

PF2 WSM20 WSM20 WSM20

PF5 WPP20 WPP20 WPP20

PF4* WPP10 WPP20 WPP20

M M1–M3

X5 / X15 WTP35 / WXM15 WTP35 / WXM15 WTP35 / WXM15

FM4 WSM10 WSM20 / WMP20S WSM30

PF2 WSM20 WSM20 —

PF5 — WSM30 WSM30

K K1–K7

X5 / X15 WAK15 WXM15 WTP35

CCMW / WCMW WCB80 WCB50 —

PF4* WPP10 WPP20 WPP20

N

N1–N6

X25 WK1 WK1 WK1

PM2 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10

PF2 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10

WCMW WCD10 WCD10 —

W…FS1 WDN10 — —

T…FS1 WDN10 — —

FSR-9 WDN10 — —

FSL-9 WDN10 — —

FS-M1 WDN10 — —

N7–N10

X15 / X25 WK1 WK1 WK1

PM2 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10

PF2 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10 WK1 / WXN10

W…FS1 WDN10 — —

T…FS1 WDN10 — —

FSR-9 WDN10 — —

FSL-9 WDN10 — —

FS-M1 WDN10 — —

S S1–S10

X5 / X 15 WK1 WK1 WK1

PM2 WXN10 — —

PF2 WSM20 WSM20 —

PF5 WSM30 WSM30 WSM30

H H1–H4
CCMW WCB30 WCB50 WCB50

WCMW WCB50 WCB50 WCB50

O O1–O6

X 25 WK1 WK1 WK1

PM2 WK1 WK1 WK1

PF2 WK1 WK1 WK1

WCMW WCD10 WCD10 —

W…FS1 WDN10 — —

T…FS1 WDN10 — —

FSR-9 WDN10 — —

FSL-9 WDN10 — —

FS-M1 WDN10 — —

* Plaquette amovible frittée en périphérie

Walter Select pour plaquettes amovibles d’alésage de finition
Etape par étape vers l’outil adéquat
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0,1

0,2

0,3

0,4

0,5

1 2 3 4 50

a p
 [m

m
]

L / D

r = 0,2

r = 0,4

r = 0,8

ETAPE 5

Sélectionnez, à l’aide du graphique ci-contre,  
le rayon et la profondeur de coupe ap.

Il convient de choisir de préférence le plus 
grand rayon possible en fonction du rapport 
longueur/diamètre (L/D). 
Les profondeurs optimales de coupe ap se si-
tuent aux deux tiers des valeurs ap maximales 
indiquées.

ETAPE 6

Sélectionnez à présent l’avance maximale  
en fonction de la qualité de surface prescrite 
pour la pièce ainsi que du rayon sélectionné  
à l’étape 5 pour la plaquette amovible.

ETAPE 7

Sélectionnez les paramètres de coupe  
à partir de la page B 626.

Rayon de bec
Plaquette 
 amovible

Rugosité [μm]

Avance maximale f [mm/tr]

r
[mm]

0,03 0,06 0,09 0,12 0,15

Rmax Ra Rmax Ra Rmax Ra Rmax Ra Rmax Ra

0,2 0,56 0,14 2,26 0,58 5,13 1,32 9,21 3,38 14,60 3,79

0,4 0,28 0,07 1,13 0,29 2,54 0,65 4,53 1,16 7,09 1,83

Paramètres de coupe pour l’alésage de finition (barres d’alésage)
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 = paramètres de coupe pour usinage sous lubrifiant

 = usinage à sec possible
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Nuance

Valeurs de départ pour 
la vitesse de coupe 

vc [m/min]

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

HW

WK1

L/D

3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 428 P1 C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 639 P2 C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 708 P3 C C

C > 0,55 % recuit 190 639 P4 C C

C > 0,55 % traité 300 1013 P5 C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 745 P6 C C C

Acier faiblement allié

recuit 175 591 P7 C C

traité 300 1013 P8 C C

traité 380 1282 P9 C C

traité 430 1477 P10 C C

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 675 P11 C C

trempé et revenu 300 1013 P12 C C

trempé et revenu 400 1361 P13 C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 C C

martensitique, traité 330 1114 P15 C C

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 675 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 778 M3 C C

Fonte malléable
ferritique 200 675 K1 C C C 160 120 90
perlitique 260 867 K2 C C C 150 120 90

D

D

L

D
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B 634B 622

Rhombique positive 80°

Tiger·tec® Silver

r

7˚
80˚

d

sl

CCMT / CCGT

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
PP

20

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

S

W
S

M
20

S

W
S

M
30

S

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
X

N
10

W
K

1

W
S

M
10

S

W
S

M
20

S

W
S

M
30

S

W
S

M
20

W
S

M
30

CCMT060202-E47 6,45 0,2 c b c b c

CCMT060204-E47 6,45 0,4 c b c b c

CCMT09T302-E47 9,67 0,2 c b c b c

CCMT09T304-E47 9,67 0,4 c b c b c

CCMT09T308-E47 9,67 0,8 c b c b c

CCMT120404-E47 12,9 0,4 c b c b c

CCMT120408-E47 12,9 0,8 c b c b c

CCMT120412-E47 12,9 1,2 c b c b c

CCMT060204-MP4 6,45 0,4 a b

CCMT060208-MP4 6,45 0,8 a b

CCMT09T304-MP4 9,67 0,4 a b

CCMT09T308-MP4 9,67 0,8 a b

CCMT120404-MP4 12,90 0,4 a b

CCMT120408-MP4 12,90 0,8 a b

CCGT060204-MP4 6,45 0,4 a b

CCGT060208-MP4 6,45 0,8 a b

CCGT09T304-MP4 9,67 0,4 a b

CCGT09T308-MP4 9,67 0,8 a b

CCGT120408-MP4 12,90 0,8 a b

CCMT060204-FP6 6,45 0,4 a b

CCMT060208-FP6 6,45 0,8 b

CCMT09T304-FP6 9,67 0,4 a b

CCMT09T308-FP6 9,67 0,8 a b

CCMT120404-FP6 12,90 0,4 b

CCMT120408-FP6 12,90 0,8 b

CCMT060204-FK6 6,45 0,4 a b

CCMT060208-FK6 6,45 0,8 a b

CCMT09T304-FK6 9,67 0,4 a b

CCMT09T308-FK6 9,67 0,8 a b

CCMT120404-FK6 12,90 0,4 a b

CCMT120408-FK6 12,90 0,8 a b

CCMT060204-MM4 6,45 0,4 b b a b a b

CCMT060208-MM4 6,45 0,8 b b b b

CCMT09T304-MM4 9,67 0,4 b b a b a b

CCMT09T308-MM4 9,67 0,8 b b a b a b

CCMT120404-MM4 12,90 0,4 b b

CCMT120408-MM4 12,90 0,8 a b a b

CCMT060204-MK4 6,45 0,4 a b

CCMT060208-MK4 6,45 0,8 a b

CCMT09T304-MK4 9,67 0,4 a b

CCMT09T308-MK4 9,67 0,8 a b

CCMT120404-MK4 12,90 0,4 a b

CCMT120408-MK4 12,90 0,8 a b

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 634B 622

Rhombique positive 80°

Tiger·tec® Silver

r

7˚
80˚

d

sl

CCMT / CCGT

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
PP

20

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

S

W
S

M
20

S

W
S

M
30

S

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
X

N
10

W
K

1

W
S

M
10

S

W
S

M
20

S

W
S

M
30

S

W
S

M
20

W
S

M
30

CCMT060204-RP4 6,45 0,4 a b c

CCMT060208-RP4 6,45 0,8 a b c

CCMT09T304-RP4 9,67 0,4 a b c

CCMT09T308-RP4 9,67 0,8 a b c

CCMT120404-RP4 12,90 0,4 a b c

CCMT120408-RP4 12,90 0,8 a b c

CCMT120412-RP4 12,90 1,2 a b c

CCMT060204-RM4 6,45 0,4 b b a b c a b c

CCMT060208-RM4 6,45 0,8 b b a b c a b c

CCMT09T304-RM4 9,67 0,4 b b a b c a b c

CCMT09T308-RM4 9,67 0,8 b b a b c a b c

CCMT120404-RM4 12,90 0,4 b b a b c a b c

CCMT120408-RM4 12,90 0,8 b b a b c a b c

CCMT120412-RM4 12,90 1,2 b b b c b c

CCMT060204-RK4 6,45 0,4 a b

CCMT060208-RK4 6,45 0,8 a b

CCMT09T304-RK4 9,67 0,4 a b

CCMT09T308-RK4 9,67 0,8 a b

CCMT120404-RK4 12,90 0,4 a b

CCMT120408-RK4 12,90 0,8 a b

CCMT120412-RK4 12,90 1,2 a b

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



B 508

Alésage d’ébauche et de finition

Plaquettes amovibles pour l’alésage d’ébauche et de finition

B 2

B 634B 622

Carrées positives

Tiger·tec®

r

90˚

7˚
sl

dSCMT

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
PP

20

W
M

P2
0S

W
PP

20
S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
X

N
10

W
K

10

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

SCMT060204-E47 6,35 0,4 c a b c a b c

SCMT09T304-E47 9,53 0,4 c a b c a b c

SCMT09T308-E47 9,53 0,8 c a b c a b c

SCMT120408-E47 12,7 0,8 c a b c a b c

HC = carbure revêtu



B 509

Alésage d’ébauche et de finition

Plaquettes amovibles pour l’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 634B 622

Trigone positive 80°

Tiger·tec® Silver

r

7˚

80˚ sl

d
WCMT

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
r  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
PP

20

W
M

P2
0S

W
S

M
10

S

W
S

M
20

S

W
S

M
30

S

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
A

K
10

W
S

M
20

W
S

M
30

WCMT030204-E47 3,5 0,4 c b c b c

WCMT040204-E47 4,3 0,4 c b c b c

WCMT06T304-E47 6,5 0,4 c b c b c

WCMT06T308-E47 6,5 0,8 c b c b c

WCMT080408-E47 8,7 0,8 c b c b c

WCMT06T304-MP4 6,52 0,4 b

WCMT06T308-MP4 6,52 0,8 b

WCMT06T304-MK4 6,52 0,4 b

WCMT06T308-MK4 6,52 0,8 b

WCMT030202-RP4 3,91 0,2 a b c

WCMT040204-RP4 4,34 0,4 a b c

WCMT06T304-RP4 6,52 0,4 a b c

WCMT06T308-RP4 6,52 0,8 a b c

WCMT080404-RP4 8,69 0,4 a b c

WCMT080408-RP4 8,69 0,8 a b c

WCMT080412-RP4 8,69 1,2 a b c

WCMT030202-RK4 3,91 0,2 b

WCMT040204-RK4 4,34 0,4 b

WCMT06T304-RK4 6,52 0,4 a b

WCMT06T308-RK4 6,52 0,8 a b

WCMT080404-RK4 8,69 0,4 b

WCMT080408-RK4 8,69 0,8 b

WCMT080412-RK4 8,69 1,2 b

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 HC = carbure revêtu



B 510

Alésage d’ébauche et de finition

Plaquettes amovibles pour l’alésage d’ébauche et de finition

B 2

B 634B 626

Rhombique positive 80°

Tiger·tec® Silver

r

7˚
80˚

d

sl

CCGT / CPGT / CCMT

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
TP

35

W
M

P2
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
A

K
15

W
X

N
10

W
K

1

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

CCGT060202-X5 6,45 0,2 b a

CCGT060204-X5 6,45 0,4 b a

CCGT060202-X15 6,45 0,2 b a

CCGT060204-X15 6,45 0,4 b a

CPGT050202-X5 5,65 0,2 b a

CPGT050204-X5 5,65 0,4 b a

CPGT050202-X15 5,65 0,2 b a

CPGT050204-X15 5,65 0,4 b a a

CPGT050204-X25 5,65 0,4 a

CCMT060202-FP4 6,45 0,2 a b

CCMT060204-FP4 6,45 0,4 a b

CCMT060208-FP4 6,45 0,8 a b

CCMT09T302-FP4 9,67 0,2 a b

CCMT09T304-FP4 9,67 0,4 a b

CCMT09T308-FP4 9,67 0,8 a b

CCMT120404-FP4 12,90 0,4 a b

CCMT120408-FP4 12,90 0,8 a b

CCGT060201-PF2 6,45 0,1 b a b

CCGT060202-PF2 6,45 0,2 b a a b

CCGT060204-PF2 6,45 0,4 b a a b

CCGT09T301-PF2 9,67 0,1 b a b

CCGT09T302-PF2 9,67 0,2 b a a b

CCGT09T304-PF2 9,67 0,4 a b a a a b

CCGT09T308-PF2 9,67 0,8 a b a a a b

CCGT120404-PF2 12,90 0,4 b a a b

CCGT120408-PF2 12,90 0,8 b a a b

CCGT060201-PM2 6,45 0,1 a a

CCGT060202-PM2 6,45 0,2 a a

CCGT060204-PM2 6,45 0,4 a a

CCGT09T301-PM2 9,67 0,1 a a

CCGT09T302-PM2 9,67 0,2 a a

CCGT09T304-PM2 9,67 0,4 a a

CCGT09T308-PM2 9,67 0,8 a a

CCGT120402-PM2 12,90 0,2 a a

CCGT120404-PM2 12,90 0,4 a a

CCGT120408-PM2 12,90 0,8 a a

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



B 511

Alésage d’ébauche et de finition

Plaquettes amovibles pour l’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 634B 626

CBN – Rhombique positive 80° r

80˚ l

d
 

s

α

CCMW

Plaquettes amovibles

Désignation
le  

mm
r  

mm

P M K N S H

HC HC HC HC HW HC BH

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
X

N
10

W
K

1

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
CB

50

CCMW060208 2,4 0,8 b

CCMW060204 2,5 0,4 b

CCMW09T308 2,3 0,8 b

CCMW060208-2 2,4 0,8 b

CCMW060204-2 2,5 0,4 b

CCMW09T308-2 2,3 0,8 b

CCMW09T304-2 2,4 0,4 b

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
BH = CBN à haute teneur en CBN



B 512

Alésage d’ébauche et de finition

Plaquettes amovibles pour l’alésage d’ébauche et de finition

B 2

B 634B 626

PCD – Rhombique positive 80° r

80˚ l

d
 

s

 

α

δ
CCGT / CCGW

Plaquettes amovibles

Désignation
le  

mm
r  

mm

P M K N S O

HC HC HC HC HW DP HC GC

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
X

N
10

W
K

1

W
D

N
10

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
D

N
10

CCGT060202FS-1 3,5 0,2 a a

CCGT060204FS-1 3,5 0,4 a a

CCGT060208FS-1 3,5 0,8 a a

CCGT09T304FS-1 4 0,4 a a

CCGT09T308FS-1 4 0,8 a a

CCGW060204FS-1 3,5 0,4 a a

CCGW060208FS-1 3,5 0,8 a a

CCGW060202FS-1 3,6 0,2 a a

CCGW09T308FS-1 4 0,8 a a

CCGW120408FS-1 4 0,8 a a

CCGW09T302FS-1 4,1 0,2 a a

CCGW09T304FS-1 4,1 0,4 a a

CCGW120404FS-1 4,1 0,4 a a

CCGT060204FS-M1 3,5 0,4 a a

CCGT09T304FS-M1 4 0,4 a a

CCGW060204FSL-9 6,4 0,4 a a

CCGW09T304FSL-9 9,7 0,4 a a

CCGW09T308FSL-9 9,7 0,8 a a

CCGW060204FSR-9 6,4 0,4 a a

CCGW09T304FSR-9 9,7 0,4 a a

CCGW09T308FSR-9 9,7 0,8 a a

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
DP = diamant polycristallin



B 513

Alésage d’ébauche et de finition

Plaquettes amovibles pour l’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 634B 626

Triangulaire positive 60°

Tiger·tec® Silver

r60˚

7˚
s

d

l

TCGT

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
M

P2
0S

W
S

M
10

S

W
S

M
20

S

W
S

M
30

S

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
X

N
10

W
K

10

W
S

M
10

S

W
S

M
20

S

W
S

M
30

S

TCGT110204-MP4 10,74 0,4 a b

TCGT110208-MP4 10,74 0,8 a b

TCGT16T308-MP4 16,50 0,8 a b

TCGT110204-MM4 10,74 0,4 b b

TCGT110208-MM4 10,74 0,8 b b

TCGT16T308-MM4 16,50 0,8 b b

TCGT110204-MK4 10,74 0,4 b

TCGT110208-MK4 10,74 0,8 b

TCGT16T308-MK4 16,50 0,8 b

TCGT110201-PF2 10,74 0,1 a

TCGT110202-PF2 10,74 0,2 a

TCGT110204-PF2 10,74 0,4 a

TCGT16T308-PF2 16,50 0,8 a

TCGT110201-PM2 10,74 0,1 a

TCGT110202-PM2 10,74 0,2 a

TCGT110204-PM2 10,74 0,4 a

TCGT16T308-PM2 16,50 0,8 a

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 HC = carbure revêtu



B 514

Alésage d’ébauche et de finition

Plaquettes amovibles pour l’alésage d’ébauche et de finition

B 2

B 634B 626

Trigone positive 80°

Tiger·tec® Silver

r

7˚

80˚ sl

d
WCGT / WCMT / WCMW

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
r  

mm

P M K N S H

HC HC HC HC HW HC BH

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
TP

35

W
M

P2
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
21

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
A

K
15

W
X

N
10

W
K

1

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
CB

50

WCGT020102-X5 2,7 0,2 b a a

WCGT020104-X5 2,7 0,4 b a

WCGT030202-X5 3,5 0,2 b a

WCGT030204-X5 3,5 0,4 b a

WCGT040202-X5 4,3 0,2 b a a

WCGT040204-X5 4,3 0,4 b a

WCGT050304-X5 5,43 0,4 b a a

WCGT020102-X15 2,7 0,2 b a a

WCGT020104-X15 2,7 0,4 b a

WCGT030202-X15 3,5 0,2 b a a

WCGT030204-X15 3,5 0,4 b a

WCGT040202-X15 4,3 0,2 b a

WCGT040204-X15 4,3 0,4 b a

WCGT050304-X15 5,43 0,4 b a

WCGT020102-X25 2,7 0,2 a

WCGT030202-X25 3,5 0,2 a

WCGT030204-X25 3,5 0,4 a

WCGT040204-X25 4,3 0,4 a

WCGT050304-X25 5,43 0,4 a

WCGT030202-PF2 3,91 0,2 c a

WCGT030204-PF2 3,91 0,4 c a

WCGT040202-PF2 4,34 0,2 c a

WCGT040204-PF2 4,34 0,4 c a

WCGT06T301-PF2 6,52 0,1 a

WCGT06T302-PF2 6,52 0,2 a

WCGT06T304-PF2 6,52 0,4 a

WCGT06T308-PF2 6,52 0,8 a a

WCMT040202-FP4 4,34 0,2 a b

WCMT040204-FP4 4,34 0,4 a b

WCMT040208-FP4 4,34 0,8 a b

WCMT06T302-FP4 6,52 0,2 a b

WCMT06T304-FP4 6,52 0,4 a b

WCMT06T308-FP4 6,52 0,8 b

WCMT080404-FP4 8,69 0,4 b

WCMT080408-FP4 8,69 0,8 b

WCMT06T304-MK4 6,52 0,4 b

WCMT06T308-MK4 6,52 0,8 b

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
BH = CBN à haute teneur en CBN



B 515

Alésage d’ébauche et de finition

Plaquettes amovibles pour l’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 634B 626

Trigone positive 80°

Tiger·tec® Silver

r

7˚

80˚ sl

d
WCGT / WCMT / WCMW

Plaquettes amovibles

Désignation
l  

mm
r  

mm

P M K N S H

HC HC HC HC HW HC BH

W
PP

10
S

W
PP

20
S

W
PP

30
S

W
M

P2
0S

W
TP

35

W
M

P2
0S

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
21

W
S

M
30

W
K

K
10

S

W
K

K
20

S

W
A

K
15

W
X

N
10

W
K

1

W
S

M
10

W
S

M
20

W
S

M
30

W
CB

50

WCGT030202-PM2 3,91 0,2 a a

WCGT030204-PM2 3,91 0,4 a a

WCGT040202-PM2 4,34 0,2 a a

WCGT040204-PM2 4,34 0,4 a a

WCGT06T302-PM2 6,52 0,2 a a

WCGT06T304-PM2 6,52 0,4 a a

WCGT080404-PM2 8,69 0,4 a a

WCGT080408-PM2 8,69 0,8 a a

WCMW020102 2,7 0,2 b

WCMW020104 2,7 0,4 b

WCMW030202 3,5 0,2 b

WCMW030204 3,5 0,4 b

WCMW040202 4,3 0,2 b

WCMW040204 4,3 0,4 b

WCMW050304 5,43 0,4 b

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
BH = CBN à haute teneur en CBN



B 516

B 2

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

Vue d’ensemble de la gamme d’outils d'alésage à plaquettes amovibles :  
Alésage d'ébauche

Usinage

 

Plage de Ø Dc [mm] 20–153 20–153 150–640

Désignation B3220 / B3221 B3220 / B3221 B3220 / B3224

Walter BoringMEDIUM Walter BoringMEDIUM Walter BoringMAXI

Queue (page) ScrewFit | B 526
NCT  | B 534

Walter Capto™ | B 526 Walter Capto™ | B 530
NCT  | B 538

Alésage d’ébauche et de finition



B 517

B 2

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

Usinage

 

Plage de Ø Dc [mm] 2–45 2–45 15–203 33–153 150–640

Désignation B3230 B4030 B3230 B4030 B3230 / B3234

Walter PrecisionMIN Walter PrecisionMIN Walter PrecisionMEDIUM Walter PrecisionMEDIUM Walter PrecisionMAXI

Queue (page)
Walter Capto™ | B 542
ScrewFit | B 542
NCT  | B 568

Walter Capto™ | B 542
ScrewFit | B 542
NCT  | B 568

Walter Capto™ | B 552
ScrewFit | B 550
NCT  | B 574

Walter Capto™ | B 554
ScrewFit | B 554
NCT  | B 576

Walter Capto™ | B 558
NCT  | B 578

Type d’équilibrage standard équilibrable standard standard standard

Analogique / numérique analogique analogique analogique analogique analogique

Usinage

 

Plage de Ø Dc [mm] 3–32 32–68 68–124 90–153

Désignation B4035 B4035 B4035 B4031.C

Walter PrecisionDIGITAL Walter PrecisionDIGITAL Walter PrecisionDIGITAL Walter PrecisionMEDIUM

Queue (page) Walter Capto™ | B 562
ScrewFit | B 582

Walter Capto™ | B 562
ScrewFit | B 582

Walter Capto™ | B 562
ScrewFit | B 582 Walter Capto™ | B 556

Modèle allégé

Type d’équilibrage Ø optimisé Ø optimisé Ø optimisé

Analogique / numérique numérique numérique numérique analogique

Vue d’ensemble de la gamme d’outils d'alésage à plaquettes amovibles :  
Alésage de finition

Alésage d’ébauche et de finition



EB 304 …

EB 305 …

EB 307 …

EB 512 …

EB 106

EB 509.CS

EB 508

EB 303 …

EB 302 …

EB 301 …

EB 501

EB 502

EB 503

EB 504

EB 505

EB 107.CS

EB 306 …

B4030G.T45.02–20.Z1

EB 108

EB 109.CS

EB 101

EB 102

EB 103

EB 104

EB 105

EB 506

EB 507

EB 304 …

EB 303 …

EB 302 …

EB 301 …

EB 106

EB 107.CS

EB 108

EB 109.CS

EB 508

EB 509.CS

EB 510

EB 511.CS

EB 110

EB 111.CS

EB 112.CS

EB 305 …

EB 307 …

EB 512 …

EB 306 …

EB 308

EB 310

EB 311

EB 309

EB 313

EB 314

EB 312

B3230G.N6.002–045.Z1

B4030G.N6.02–45.Z1

Ø 12

2,0–3,5

3,0–6,0

5,8–7,5

7,3–9,5

8,8–12,5

11,8–14,5

13,8–16,5

15,8-20,0 

2,0–3,5

3,0–6,0

5,8–7,5*

7,3–9,5*

8,8–12,5*

11,8–14,5*

13,8–16,5* 

15,8–20,0

21,8–25,5

17,8–22,5

27,8–32,5

24,8–28,5

31,8–36,5

39,8–45,5

35,8–40,5

B3230G.C6.002–045.Z1

B4030G.C6.02–45.Z1

Réductions Rallonges Porte-outil Plage de Ø  
[mm]

Page

B 542

B 542

Walter 
Capto™
B 542

NCT
B 568

Walter 
Capto™
B 544

NCT
B 570

Walter 
Capto™
B 546

NCT
B 572

B 518 Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Modularité du système Walter PrecisionMINI B3230 et B4030

Alésage d’ébauche et de finition

ScrewFit

Walter Capto™ / NCT

équilibrable

standard

standard

équilibrable

équilibrable

EB . . CS = queue en carbure monobloc
* Barres d’alésage monobloc alternatives, voir page B 548



Plage de Ø  
[mm]

Page
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Modularité du système Walter PrecisionDIGITAL B4035

Alésage d’ébauche et de finition

Pièce intermédiaire EB 601

Rallonge EB 642

Rallonge EB 643.CS

Rallonge EB 625–EB628

Semelle EB 631

Semelle EB 632 Contrepoids EB 635

Contrepoids EB 635

Pièce d’alimentation 
en lubrifiant EB 636

Set de base B4035

Set de base B4035

Outil de coupe monobloc en carbure 
EB 603–EB 610

Barres d’alésage 
EB 611–EB 620

Barres d’alésage en carbure 
EB 637–EB 641

Cartouches 
EB 624–EB 644

Cartouches 
EB 629–EB 630

Cartouche 
EB 634

Cartouche 
EB 634

3–9

(Dc opt. = 3 à 15 mm)
B 564

10–20

(Dc opt. = 10 à 26 mm)

B 564

10–20 B 564

20–32

(Dc opt. = 20 à 32 mm)
B 566

32–68 B 566

68–96 B 566

96–124 B 566
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Vue d’ensemble du système ScrewFit  
pour le perçage et le fraisage par interpolation circulaire

Alésage d’ébauche et de finition

B4011 F2330 F4042 F4080 M2131 M4002
page B 200
Xtra·tec®

page C 392 page C 446
Xtra·tec®

page C 414
Xtra·tec®

page C 464 page C 424

B322 . F4042 M2131
page B 526

Walter BoringMEDIUM

page C 446
Xtra·tec®

page C 464

B4030* B3230* B4030* B4035*
page B 554 page B 550 page B 542 page B 562

Walter PrecisionMEDIUM Walter PrecisionMINI Walter PrecisionDIGITAL

AK530 AK531 AK540 AK541 AK580
page D 101 page D 103 page D 104 page D 107 page D 108

AK300.T
page D 109

Forets en 
carbure 

monobloc  
et HSS  

à partir de la 
page B 248

* Uniquement en combinaison avec AK53 . CO et AK54 . CO .
Orientation de l’arête pour les outils d’alésage de finition ScrewFit, voir page B 645.

Perçage en 
pleine matière / 
fraisage par 
interpolation 
circulaire

Alésage 
d’ébauche

Alésage  
de finition
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Alésage d’ébauche et de finition

** Pour le fraisage de chanfreins 45° 
*** Pour le rainurage et le tronçonnage

F2330 F4030 F4033 F4047 F4048 F4080 M3024 M4002 M4574**
page C 392 page C 394

Xtra·tec®

page C 396
Xtra·tec®

page C 404
Xtra·tec®

page C 406
Xtra·tec®

page C 414
Xtra·tec®

page C 422
Walter BLAXX

page C 424 page C 564

AK510 AK512 AK520 AK521 AK522
page D 98 page D 99 page D 100 page D 96 page D 96

F4 . 38 F4041 F4042. M2131 M4132
page C 470

Xtra·tec®

page C 444
Xtra·tec®

page C 446
Xtra·tec®

page C 464 page C 466

F4722 F5038 F5 . 41 F5055***
page C 219 page C 480

Walter BLAXX

page C 458
Walter BLAXX

page C 534
Walter BLAXX

F2139 F2231 F2234 F2239 F2334 . F2339
page C 538 page C 540 page C 544 page C 554 page C 548 page C 554

AK300.T AK523.T
page D 109 page D 97

Fraises en 
carbure 

monobloc  
et HSS  

à partir de  
la page C 7

Fraises en 
carbure 

monobloc  
à partir de  

la page C 128

Dressage / 
 rainurage

Dressage / 
 rainurage

Copiage  
à la fraise

Surfaçage
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6

Nombre de dents

Codes de désignation des outils d’alésage d’ébauche et de finition

5

Plage de diamètres

4

Taille d’interface

7

Type et taille de plaquette

B 4030 . T 45 . 55–70 . Z1 . CC06
1 2 3 4 5 6 7

1

Gamme d’outils

B Outils de perçage

3

Interface

T ScrewFit

C Walter Capto™

N NCT

2

Type d’outil

3220 Walter Boring

3221 Walter Boring

3224
Walter Boring 
Orientation de l’arête de coupe pivotée de 90°

3230 Walter Precision

3234
Walter Precision  
Orientation de l’arête de coupe pivotée de 90°

4030
Walter Precision,  
équilibrable, à équilibrage automatique

4031 Walter LWS 

4035 Walter Precision DIGITAL
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Walter Select outils d’alésage à plaquettes amovibles 
Alésoirs à plaquettes amovibles

  

Désignation B3220 / B3221 B3220 B3220 / B3224 B3230 B4030

Walter BoringMEDIUM Walter BoringMAXI Walter PrecisionMINI

Queue (page)
ScrewFit (B 526)

NCT (B 534)
Walter Capto™ (B 526)

Walter Capto™  
(B 528)

ScrewFit (B 528)  
NCT (B 536)

Walter Capto™  
(B 530)

NCT (B 538)

Walter Capto™  
(B 542)

ScrewFit (B 542)
NCT (B 568)

Walter Capto™  
(B 542)

ScrewFit (B 542)
NCT (B 568)

Plage de Ø [mm] 20–41 41–153 150–640 2–45 2–45

Modèle

Type d’équilibrage standard équilibrable

Analogique / numérique analogique analogique

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C

 S  Matériaux réfractaires et difficiles  
à usiner

C C C C C C C C C

 H Matériaux durs C

 O Autres C

Forme de base des plaquettes
 

Types de plaquettes amovibles

CC . . 0602 . .
CC . . 09T3 . .
CC . . 1204 . .
WC . . 0302 . .
WC . . 0402 . .
WC . . 06T3 . .
WC . . 0804 . .

CC . . 1204 . .
WC . . 0201 . .
WC . . 0302 . .
WC . . 0402 . .

WC . . 0201 . .
WC . . 0302 . .
WC . . 0402 . .
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B3230 B4030 B4031.C B3230 / B3234 B4035 B4035 B4035

Walter PrecisionMEDIUM Walter PrecisionMAXI Walter PrecisionDIGITAL

Walter Capto™  
(B 552)

ScrewFit (B 550)
NCT (B 574)

Walter Capto™  
(B 554)

ScrewFit (B 554)
NCT (B 576)

Walter Capto™  
(B 556)

Walter Capto™  
(B 558)

NCT (B 578)

Walter Capto™  
(B 562)

ScrewFit (B 582)

Walter Capto™  
(B 562)

ScrewFit (B 582)

Walter Capto™  
(B 562)

ScrewFit (B 582)

15–203 33–153 90–153 150–640 3–32 32–68 68–124

allégé

standard standard standard Ø optimisé Ø optimisé Ø optimisé

analogique analogique analogique analogique numérique numérique numérique

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

    

CP . . 0502 . .
CC . . 0602 . .
WC . . 0201 . .
WC . . 0302 . .
WC . . 0402 . .
WC . . 0502 . .

CC . . 0602 . .
WC . . 0302 . .
WC . . 0402 . 

CC . . 0602 . .
WC . . 0402 . 

CCGT 06 . .
WCGT 05 . . 

WC . . 0302 . . WC . . 0402 . . WC . . 0402 . .

Application principale

Autre application
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Corps de base Cartouche avec plaquette C

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm

Cartouche �
Désignation

Cartouche ARS �
Désignation Type

NCT ScrewFit

d1

B3221G.T18.20-27.Z2 T18

20–24 EB401.CC06 EB401-1.CC06

CC . . 0602 . .

23–27 EB402.CC06 EB402-1.CC06

B3221G.T22.26-33.Z2 T22 26–33 EB403.CC06 EB403-1.CC06

B3220G.T28.33-41.Z2 T28 33–41 EB205-206.CC06 EB205-206-1.CC06

Walter Capto™

B3221G.C3.020-027.Z2 C3

20–24 EB401.CC06 EB401-1.CC06

CC . . 0602 . .

23–27 EB402.CC06 EB402-1.CC06

B3221G.C3.026-035.Z2 C3 26–33 EB403.CC06 EB403-1.CC06

B3220G.C3.033-044.Z2 C3 33–41 EB205-206.CC06 EB205-206-1.CC06

Dispositifs de montage, voir page D 1.
� Cartouche ARS pour une ébauche décalée axiale et radiale. Pour ce faire, il faut permuter un cartouche � de l’outil complet avec un logement de la plaquette CC.
l4.1 Longueur en porte-à-faux lors de l’utilisation du procédé d’alésage ARS voir informations techniques B 645.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
Dc min–max [mm]

20–27 26–33 33–41

Vis de réglage FS1103 (SW 1,3) FS1104 (SW 1,3) FS1105 (SW 1,5)

Rondelle de serrage FS1098 FS1099

Vis de serrage  
pour cartouche

FS1093 (SW 3) FS1094 (SW 4)

Couple de serrage 4 Nm 7 Nm

Vis de serrage pour  
plaquette amovible CC . . 0602  
+ WC . . 0402

FS1454 (Torx 8IP)

Couple de serrage 0,8 Nm

Vis de serrage pour  
plaquette amovible WC . . 0302

FS2084 (Torx 7IP)

Couple de serrage 0,9 Nm

Outil d’alésage d’ébauche à deux arêtes de coupe
B3220 / B3221

Walter BoringMEDIUM

d1

Dc
20−41 к=90° Z=2

P M K N S H O

B3220 / B3221 C C C C C C C C C
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Cartouche avec plaquette W Outil complet

Cartouche
Désignation Type

d1  
mm

l4  
mm

l4.1  
mm

l16  
mm

Outil complet
Désignation avec plaquette C

Outil complet
Désignation avec plaquette W

EB421.WC03

WC . . 0302 . .

19 35 35,2 0,1 B3221.T18.20-24.Z2.CC06 B3221.T18.20-24.Z2.WC03*

EB422.WC03 19 35 35,2 0,1 B3221.T18.23-27.Z2.CC06 B3221.T18.23-27.Z2.WC03*

EB423.WC03 22 40 40,2 0,1 B3221.T22.26-33.Z2.CC06 B3221.T22.26-33.Z2.WC03*

EB225-226.WC04 WC . . 0402 . . 28 55 55,2 0,3 B3220.T28.33-41.Z2.CC06 B3220.T28.33-41.Z2.WC04*

EB421.WC03

WC . . 0302 . .

32 80 80,2 60 0,3 B3221.C3.020-024.Z2.CC06 B3221.C3.020-024.Z2.WC03

EB422.WC03 32 80 80,2 60 0,3 B3221.C3.023-027.Z2.CC06 B3221.C3.023-027.Z2.WC03

EB423.WC03 32 80 80,2 60 0,4 B3221.C3.026-033.Z2.CC06 B3221.C3.026-033.Z2.WC03

EB225-226.WC04 WC . . 0402 . . 32 80 80,2 0,6 B3220.C3.033-041.Z2.CC06 B3220.C3.033-041.Z2.WC04

*  Attention : en cas d’utilisation avec rallonge pour des trous borgnes, 
le dépassement des cartouches doit être suffisant pour permettre  
une évacuation correcte des copeaux.

Accessoires
Dc min–max [mm]

20–33 (CC . . 0602 + WC . . 0402) 33–41 (WC . . 0302)

Tournevis pour  
vis de serrage FS1454

FS1483 (Torx 8IP) FS1490 (Torx 7IP)

Tournevis pour  
vis de serrage FS2084

FS1490 (Torx 7IP) FS1490 (Torx 7IP)

Clé DIN 911 SW 1,3 / SW 3 SW 1,5 / SW 4

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 622B 622D 1B 506

l4

d1 Dc

l16

l4.1

d1

l4

Dc

l4.1
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Corps de base Cartouche avec plaquette C

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm

Cartouche �
Désignation

Cartouche ARS �
Désignation Type

NCT ScrewFit

d1

B3220G.T36.41-55.Z2 T36 41–55 EB207-208.CC09 EB207-208-1.CC09

CC . . 09T3 . .

B3220G.T45.55-70.Z2 T45 55–70 EB209-210.CC09 EB209-210-1.CC09

Walter Capto™ B3220G.C4.041-056.Z2 C4 41–55 EB207-208.CC09 EB207-208-1.CC09

CC . . 09T3 . .

B3220G.C5.055-073.Z2 C5 55–70 EB209-210.CC09 EB209-210-1.CC09

B3220G.C6.070-93.Z2 C6 70–90 EB211-212.CC12 EB211-212-1.CC12

CC . . 1204 . .

B3220G.C8.090-113.Z2 C8 90–110 EB213-214.CC12 EB213-214-1.CC12

B3220G.C8.110-153.Z2 C8

110–133 EB215.CC12 EB215-1.CC12

130–153 EB216.CC12 EB216-1.CC12

Dispositifs de montage, voir page D 1.
� Cartouche ARS pour une ébauche décalée axiale et radiale. Pour ce faire, il faut permuter un cartouche � de l’outil complet avec un logement de la plaquette CC.
l4.1 Longueur en porte-à-faux lors de l’utilisation du procédé d’alésage ARS voir informations techniques B 645.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
Dc min–max [mm]

41–70 70–90 90–110 110–153

Vis de réglage FS1106 (SW 2) FS1107 (SW 2,5) FS1108 (SW 2,5)

Rondelle de serrage FS1100 FS1101 FS1102

Vis de serrage  
pour cartouche

FS1095 (SW 5) FS1096 (SW 6) FS1097 (SW 8)

Couple de serrage 12 Nm 30 Nm 50 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS2062 (Torx 15IP) FS1495 (Torx 20IP)

Couple de serrage 3,0 Nm 5,0 Nm

Outil d’alésage d’ébauche à deux arêtes de coupe
B3220

Walter BoringMEDIUM

d1

Dc
41−153 к=90° Z=2

P M K N S H O

B3220 / B3221 C C C C C C C C C
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Cartouche avec plaquette W Outil complet

Cartouche
Désignation Type

d1  
mm

l4  
mm

l4.1  
mm

Outil complet 
Désignation avec plaquette C

Outil complet 
Désignation avec plaquette W

EB227-228.WC06

WC . . 06T3 . .

36 65 65,3 0,5 B3220.T36.41-55.Z2.CC09 B3220.T36.41-55.Z2.WC06*

EB229-230.WC06 45 80 80,3 0,9 B3220.T45.55-70.Z2.CC09 B3220.T45.55-70.Z2.WC06*

EB227-228.WC06

WC . . 06T3 . .

40 80 80,3 1,0 B3220.C4.041-055.Z2.CC09 B3220.C4.041-055.Z2.WC06

EB229-230.WC06 50 100 100,3 1,8 B3220.C5.055-070.Z2.CC09 B3220.C5.055-070.Z2.WC06

EB231-232.WC08

WC . . 0804 . .

63 110 110,3 2,7 B3220.C6.070-090.Z2.CC12 B3220.C6.070-090.Z2.WC08

EB233-234.WC08 80 110 110,3 4,2 B3220.C8.090-110.Z2.CC12 B3220.C8.090-110.Z2.WC08

EB235.WC08 80 110 110,3 5,2 B3220.C8.110-133.Z2.CC12 B3220.C8.110-133.Z2.WC08

EB236.WC08 80 110 110,3 5,3 B3220.C8.130-153.Z2.CC12 B3220.C8.130-153.Z2.WC08

*  Attention : En cas d’utilisation avec rallonge pour des trous borgnes,  
le dépassement des cartouches doit être suffisant pour permettre  
une évacuation correcte des copeaux.

Accessoires
Dc min–max [mm]

41–70 70–153

Tournevis 
pour vis de serrage

FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)

Clé DIN 911 SW 2 / SW 5 SW 2,5 / SW 6 / SW 8

B 622B 622D 1B 506

l4

d1 Dc

l16

l4.1

d1

l4

Dc

l4.1
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Corps de base

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm

Semelle 
Désignation

Support de  
cartouche 

Désignation

Walter Capto™

B3223G.C8.150-640 C8

150–220 EB134AL

EB122

220–290 EB135AL

290–360 EB136AL

360–430 EB137AL

430–500 EB138AL

500–570 EB139AL

570–640 EB140AL

Dispositifs de montage, voir page D 1.
� Cartouche ARS pour une ébauche décalée axiale et radiale. Pour ce faire, il faut permuter un cartouche � de l’outil complet avec un logement de la plaquette CC.
l4.1 Longueur en porte-à-faux lors de l’utilisation du procédé d’alésage ARS voir informations techniques B 645.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage  
pour semelle FS1114 (SW 10) 120 Nm

Vis de serrage 
pour support de cartouche 

FS1113 (SW 6) 15 Nm

Vis de précision FS1097 (SW 8) 50 Nm

Rondelle de serrage FS1102

Vis de réglage FS1109 (SW 2,5)

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1495 (Torx 20IP) 5 Nm

– Semelle en aluminium

Outil d’alésage d’ébauche à deux arêtes de coupe avec semelle
B3220

Walter BoringMAXI

Dc
150−
640

к=90° Z=2

P M K N S H O

B3220 C C C C C C C C C

d1
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Cartouche avec plaquette C  Outil complet

Cartouche � 
Désignation

Cartouche ARS �  
Désignation

l4.1  
mm Type

Outil complet
Désignation avec plaquette C

EB217.CC12 EB217-1.CC12 160,3 CCMT 12 . .

6,3 B3220.C8.150-220.Z2.CC12

6,8 B3220.C8.220-290.Z2.CC12

7,2 B3220.C8.290-360.Z2.CC12

7,5 B3220.C8.360-430.Z2.CC12

7,9 B3220.C8.430-500.Z2.CC12

8,2 B3220.C8.500-570.Z2.CC12

8,4 B3220.C8.570-640.Z2.CC12

Accessoires

Tournevis pour 
vis de serrage FS1486 (Torx 20IP)

Clé DIN 911 SW 2,5 / SW 6 / SW 8 / SW 10

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 622B 622D 1B 506

160

80

Dc

l4.1
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Corps de base

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm

Semelle 
Désignation

Support de  
cartouche 

Désignation

Walter Capto™

B3224G.C8.150-640 C8

150–220 EB134AL

EB122

220–290 EB135AL

290–360 EB136AL

360–430 EB137AL

430–500 EB138AL

500–570 EB139AL

570–640 EB140AL

Dispositifs de montage, voir page D 1.
� Cartouche ARS pour une ébauche décalée axiale et radiale. Pour ce faire, il faut permuter un cartouche � de l’outil complet avec un logement de la plaquette CC.
l4.1 Longueur en porte-à-faux lors de l’utilisation du procédé d’alésage ARS voir informations techniques B 645.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

–  Orientation de l’arête de coupe pivotée de 90°  
par rapport à B3220 

– Semelle en aluminium

Outil d’alésage d’ébauche à deux arêtes de coupe avec semelle
B3224

Walter BoringMAXI

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage  
pour semelle FS1114 (SW 10) 120 Nm

Vis de serrage  
pour support de cartouche

FS1113 (SW 6) 15 Nm

Vis de précision FS1097 (SW 8) 50 Nm

Rondelle de serrage FS1102

Vis de réglage FS1109 (SW 2,5)

Vis de serrage 
pour plaquette amovible

FS1495 (Torx 20IP) 5 Nm

d1

P M K N S H O

B3224 C C C C C C C C C

Dc
150−
640

к=90° Z=2
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Cartouche avec plaquette C  Outil complet

Cartouche �  
Désignation

Cartouche ARS �  
Désignation

l4.1  
mm Type

Outil complet
Désignation avec plaquette C

EB217.CC12 EB217-1.CC12 160,3 CCMT 12 . .

6,3 B3224.C8.150-220.Z2.CC12

6,8 B3224.C8.220-290.Z2.CC12

7,2 B3224.C8.290-360.Z2.CC12

7,5 B3224.C8.360-430.Z2.CC12

7,9 B3224.C8.430-500.Z2.CC12

8,2 B3224.C8.500-570.Z2.CC12

8,4 B3224.C8.570-640.Z2.CC12

Accessoires

Tournevis  
pour vis de serrage FS1486 (Torx 20IP)

Clé DIN 911 SW 2,5 / SW 6 / SW 8 / SW 10

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 622B 622D 1B 506

160

80

Dc

l4.1
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Corps de base Cartouche avec plaquette C

Outil
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm

Cartouche �
Désignation

Cartouche ARS �
Désignation Type

NCT

d1

B3221G.N2.020-027.Z2 NCT25

20–24 EB401.CC06 EB401-1.CC06

CC . . 0602 . .

23–27 EB402.CC06 EB402-1.CC06

B3221G.N2.026-035.Z2 NCT25 26–33 EB403.CC06 EB403-1.CC06

B3220G.N3.033-044.Z2 NCT32 33–41 EB205-206.CC06 EB205-206-1.CC06

Dispositifs de montage, voir page D 1.
� Cartouche ARS pour une ébauche décalée axiale et radiale. Pour ce faire, il faut permuter un cartouche � de l’outil complet avec un logement de la plaquette CC.
l4.1 Longueur en porte-à-faux lors de l’utilisation du procédé d’alésage ARS voir informations techniques B 645.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
Dc min–max [mm]

20–27 26–33 33–41

Vis de réglage FS1103 (SW 1,3) FS1104 (SW 1,3) FS1105 (SW 1,5)

Rondelle de serrage FS1098 FS1099

Vis de serrage  
pour cartouche

FS1093 (SW 3) FS1094 (SW 4)

Couple de serrage 4 Nm 7 Nm

Lardon fixe FK311 FK312

Vis pour lardon fixe FS502 FS503

Vis de serrage pour  
plaquette amovible CC . . 0602  
+ WC . . 0402

FS923 (Torx 8)

Couple de serrage 0,8 Nm

Vis de serrage pour  
plaquette amovible WC . . 0302

FS1020 (Torx 7)

Couple de serrage 0,6 Nm

Outil d’alésage d’ébauche à deux arêtes de coupe
B3220 / B3221

Walter BoringMEDIUM

Dc
20−41 к=90° Z=2

P M K N S H O

B3220 / B3221 C C C C C C C C C
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Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette W Outil complet

Cartouche
Désignation Type

d1  
mm

l4  
mm

l4.1  
mm

l16  
mm

Outil complet
Désignation avec plaquette C

Outil complet
Désignation avec plaquette W

EB421.WC03

WC . . 0302 . .

25 80 80,2 63 0,2 B3221.N2.020-024.Z2.CC06 B3221.N2.020-024.Z2.WC03

EB422.WC03 25 80 80,2 63 0,2 B3221.N2.023-027.Z2.CC06 B3221.N2.023-027.Z2.WC03

EB423.WC03 25 80 80,2 0,3 B3221.N2.026-033.Z2.CC06 B3221.N2.026-033.Z2.WC03

EB225–226.WC04 WC . . 0402 . . 32 80 80,2 0,5 B3220.N3.033-041.Z2.CC06 B3220.N3.033-041.Z2.WC04

Accessoires
Dc min–max [mm]

20–33 33–41

Tournevis pour  
vis de serrage FS923

FS230 (Torx 8) FS230 (Torx 8)

Tournevis pour  
vis de serrage FS1020

FS309 (Torx 7) FS309 (Torx 7)

Clé DIN 911 SW 1,3 / SW 3 SW 1,5 / SW 4

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 622B 622D 1B 506

d1

l4

Dc

l16

l4.1

d1

l4

Dc

l16
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Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base Cartouche avec plaquette C

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm

Cartouche �
Désignation

Cartouche ARS �
Désignation Type

NCT

d1

B3220G.N4.041-056.Z2 NCT40 41–55 EB207–208.CC09 EB207-208-1.CC09

CC . . 09T3 . .

B3220G.N5.055-073.Z2 NCT50 55–70 EB209–210.CC09 EB209-210-1.CC09

B3220G.N6.070-93.Z2 NCT63 70–90 EB211–212.CC12 EB211-212-1.CC12

CC . . 1204 . .

B3220G.N8.090-113.Z2 NCT80 90–110 EB213–214.CC12 EB213-214-1.CC12

B3220G.N8.110-153.Z2 NCT80

110–133 EB215.CC12 EB215-1.CC12

130–153 EB216.CC12 EB216-1.CC12

Dispositifs de montage, voir page D 1.
� Cartouche ARS pour une ébauche décalée axiale et radiale. Pour ce faire, il faut permuter un cartouche � de l’outil complet avec un logement de la plaquette CC.
l4.1 Longueur en porte-à-faux lors de l’utilisation du procédé d’alésage ARS voir informations techniques B 645.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
Dc min–max [mm]

41–70 70–90 90–110 110–153

Vis de réglage FS1106 (SW 2) FS1107 (SW 2,5) FS1108 (SW 2,5)

Rondelle de serrage FS1100 FS1101 FS1102

Vis de serrage  
pour cartouche

FS1095 (SW 5) FS1096 (SW 6) FS1097 (SW 8)

Couple de serrage 12 Nm 30 Nm 50 Nm

Lardon fixe  
(uniquement pour NCT 40)

FK313

Vis pour lardon fixe  
(uniquement pour NCT 40)

FS504

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS359 (Torx 15) FS1030 (Torx 20)

Couple de serrage 2,5 Nm 5,0 Nm

Outil d’alésage d’ébauche à deux arêtes de coupe
B3220

Walter BoringMEDIUM

Dc
41−153 к=90° Z=2

P M K N S H O

B3220 / B3221 C C C C C C C C C
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Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette W Outil complet

Cartouche
Désignation Type

d1  
mm

l4  
mm

l4.1  
mm

Outil complet
Désignation avec plaquette C

Outil complet
Désignation avec plaquette W

EB227-228.WC06

WC . . 06T3 . .

40 80 80,3 0,8 B3220.N4.041-055.Z2.CC09 B3220.N4.041-055.Z2.WC06

EB229-230.WC06 50 100 100,3 1,6 B3220.N5.055-070.Z2.CC09 B3220.N5.055-070.Z2.WC06

EB231-232.WC08

WC . . 0804 . .

63 100 100,3 2,5 B3220.N6.070-090.Z2.CC12 B3220.N6.070-090.Z2.WC08

EB233-234.WC08 80 100 100,3 4,0 B3220.N8.090-110.Z2.CC12 B3220.N8.090-110.Z2.WC08

EB235.WC08 80 100 100,3 5,0 B3220.N8.110-133.Z2.CC12 B3220.N8.110-133.Z2.WC08

EB236.WC08 80 100 100,3 5,0 B3220.N8.130-153.Z2.CC12 B3220.N8.130-153.Z2.WC08

Accessoires
Dc min–max [mm]

41–70 70–153

Tournevis pour 
vis de serrage

FS229 (Torx 15) FS228 (Torx 20)

Clé DIN 911 SW 2 / SW 5 SW 2,5 / SW 6 / SW 8

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 622B 622D 1B 506

d1

l4

Dc

l4.1

d1

l4

Dc
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Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base

Outil
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Semelle

Support de  
cartouche

NCT

d1

B3223G.N8.150-640 NCT80

150–220 EB134AL

EB122

220–290 EB135AL

290–360 EB136AL

360–430 EB137AL

430–500 EB138AL

500–570 EB139AL

570–640 EB140AL

Dispositifs de montage, voir page D 1.
� Cartouche ARS pour une ébauche décalée axiale et radiale. Pour ce faire, il faut permuter un cartouche � de l’outil complet avec un logement de la plaquette CC.
l4.1 Longueur en porte-à-faux lors de l’utilisation du procédé d’alésage ARS voir informations techniques B 645.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage  
pour semelle FS1114 (SW 10) 120 Nm

Vis de serrage 
pour support de cartouche 

FS1113 (SW 6) 15 Nm

Vis de précision FS1097 (SW 8) 50 Nm

Rondelle de serrage FS1102

Vis de réglage FS1109 (SW 2,5)

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1030 (Torx 20) 5 Nm

Outil d’alésage d’ébauche à deux arêtes de coupe avec semelle
B3220

Walter BoringMAXI

Dc
150−
640

к=90° Z=2

P M K N S H O

B3220 C C C C C C C C C– Semelle en aluminium 
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Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette C  Outil complet

Cartouche �
Désignation

Cartouche ARS �
Désignation Type

l4.1  
mm

Outil complet
Désignation avec plaquette C

EB217.CC12 EB217-1.CC12 CCMT 12 . . 150,3

7,9 B3220.N8.150-220.Z2.CC12

9,2 B3220.N8.220-290.Z2.CC12

10,5 B3220.N8.290-360.Z2.CC12

11,7 B3220.N8.360-430.Z2.CC12

13,0 B3220.N8.430-500.Z2.CC12

14,3 B3220.N8.500-570.Z2.CC12

15,5 B3220.N8.570-640.Z2.CC12

Accessoires

Tournevis  
pour vis de serrage FS228 (Torx 20)

Clé DIN 911 SW 2,5 / SW 6 / SW 8 / SW 10

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 622B 622D 1B 506

80

150

Dc

l4.1
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Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base

Outil
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Semelle

Support de  
cartouche

NCT

d1

B3224G.N8.150-640 NCT80

150–220 EB134AL

EB122

220–290 EB135AL

290–360 EB136AL

360–430 EB137AL

430–500 EB138AL

500–570 EB139AL

570–640 EB140AL

Dispositifs de montage, voir page D 1.
� Cartouche ARS pour une ébauche décalée axiale et radiale. Pour ce faire, il faut permuter un cartouche � de l’outil complet avec un logement de la plaquette CC.
l4.1 Longueur en porte-à-faux lors de l’utilisation du procédé d’alésage ARS voir informations techniques B 645.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage  
pour semelle FS1114 (SW 10) 120 Nm

Vis de serrage  
pour support de cartouche

FS1113 (SW 6) 15 Nm

Vis de précision FS1097 (SW 8) 50 Nm

Rondelle de serrage FS1102

Vis de réglage FS1109 (SW 2,5)

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1030 (Torx 20) 5 Nm

–  Orientation de l’arête de coupe pivotée de 90°  
par rapport à B3220 

– Semelle en aluminium

Outil d’alésage d’ébauche à deux arêtes de coupe avec semelle
B3224

Walter BoringMAXI

P M K N S H O

B3224 C C C C C C C C C

Dc
150−
640

к=90° Z=2
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Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette C  Outil complet

Cartouche �
Désignation

Cartouche ARS �
Désignation Type

l4.1  
mm

Outil complet
Désignation avec plaquette C

EB217.CC12 EB217-1.CC12 CCMT 12 . . 150,3

7,9 B3224.N8.150-220.Z2.CC12

9,2 B3224.N8.220-290.Z2.CC12

10,5 B3224.N8.290-360.Z2.CC12

11,7 B3224.N8.360-430.Z2.CC12

13,0 B3224.N8.430-500.Z2.CC12

14,3 B3224.N8.500-570.Z2.CC12

15,5 B3224.N8.570-640.Z2.CC12

Accessoires

Tournevis  
pour vis de serrage FS228 (Torx 20)

Clé DIN 911 SW 2,5 / SW 6 / SW 8 / SW 10

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 622B 622D 1B 506

80

150

Dc

l4.1



B 542

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base Réduction

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Désignation

d7  
mm

d4
mm

d5.1  
mm

l11  
mm

NCT ScrewFit

d1

60

Ø12

50

B4030G.T45.02-20.Z1
équilibrable

T45

2,0–3,5

EB501 4 12 12 85

3,0–6,0

5,8–7,5 EB502 5 12 12 85

7,3–9,5 EB503 6 22 12 85

Walter Capto™

B3230G.C6.02-45.Z1
standard

C6

2,0–3,5

EB101 4 12 16 100

3,0–6,0

B4030G.C6.02-45.Z1
équilibrable

5,8–7,5 EB102 5 13 16 100

7,3–9,5 EB103 6 14 16 100

Dispositifs de montage, voir page D 1.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
d1 = T45 d1 = C6

Désignation Couple de serrage Désignation Couple de serrage

Vis de serrage FS1084 (SW 4) 6,0 Nm FS1085 (SW 5) 10 Nm

Vis de serrage 
pour réduction

FS2039 (SW 4) 5,0 Nm FS2040 (SW 5) 10 Nm

Vis de serrage pour  
support de plaquette

FS1110 (SW 2) 1,0 Nm FS1110 (SW 2) 1,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette 
amovible pour Dc = 5,8 à 9,5 mm

FS2245 (Torx 6IP) 0,5 Nm FS2245 (Torx 6IP) 0,6 Nm

Vis de serrage  
pour bagues d’équilibrage

FS2037 (SW 2)
FS2246 (SW 2)  
pour B4030

0,5 Nm

Outil d’alésage de finition
B3230 / B4030

Walter PrecisionMINI Dc
2,0−9,5 к=93° Z=1

P M K N S H O

B3230 C C C C C C C C 

B4030 C C C C C C C C C C C C

d5.1

d5.1

l11

d7
d4

l11

d7
d4

Ø63,5 d1

80

Ø16

Ø68

100

Ø16d1
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Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Porte-outil Outil complet

Désignation
d5  

mm
L12  
mm Type

Lc min  
mm

Lc max  
mm

l6  
mm

Outil complet
Désignation

Outils complet équilibrable
Désignation

EB301 WK10* 4 30 — 9 — 30–53 0,8 B4030.T45.02-03.Z1.WK10

EB302 WK10* 4 35 — 14 — 30–53 0,8 B4030.T45.03-06.Z1.WK10

EB303.WC02.CS 5 85 WC . . 0201 . . 20 60 30–53 0,8 B4030.T45.06-07.Z1.WC02

EB304.WC02.CS 6 95 WC . . 0201 . . 20 65 30–53 0,8 B4030.T45.07-09.Z1.WC02

EB301 WK10* 4 30 — 9 — 28–60 1,8 B3230.C6.02-03.Z1.WK10 B4030.C6.02-03.Z1.WK10

EB302 WK10* 4 35 — 14 — 28–60 1,8 B3230.C6.03-06.Z1.WK10 B4030.C6.03-06.Z1.WK10

EB303.WC02.CS 5 85 WC . . 0201 . . 20 60 28–60 1,8 B3230.C6.06-07.Z1.WC02 B4030.C6.06-07.Z1.WC02

EB304.WC02.CS 6 95 WC . . 0201 . . 20 65 28–60 1,8 B3230.C6.07-09.Z1.WC02 B4030.C6.07-09.Z1.WC02

* Outils d’alésage en carbure monobloc 
EB. . . CS = queue en carbure monobloc 
Avantages : augmentation de la rigidité ; réduction de la flexion ; amortissement des vibrations

Accessoires

Tournevis  
pour vis de serrage

FS2086 (Torx 6IP)

Clé DIN 911 SW 2 / SW 4 / SW 5

Barre d’alésage monobloc Dc 5,8 à 9,5, voir page B 548

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 639D 1B 510 B 626

d5

L12
Lc

l6
80

Lc

d1

Dc

l6
100

Lc

d1
Dc

d5

Lc
L12

l660

Dc

Lc
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Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base Réduction Rallonge

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Désignation

d7  
mm

d4
mm

d5.1  
mm

l11  
mm

  
Désignation

d5  
mm

l11  
mm

NCT ScrewFit

d1

60

Ø12

50

B4030G.T45.02-20.Z1
équilibrable

T45

8,8–12,5 EB504 8 14 12 30
EB106 8 47

EB107.CS 8 87

11,8–14,5 EB505 10 14 12 30
EB108 10 52

EB109.CS 10 97

13,8–16,5 —
EB508 12 77

EB509.CS 12 97

15,8–20,0 —
EB508 12 77

EB509.CS 12 97

Walter Capto™

B3230G.C6.02-45.Z1
standard

C6

8,8–12,5 EB104 8 22 16 100
EB106 8 47

EB107.CS 8 87

11,8–14,5 EB105 10 24 16 100
EB108 10 52

EB109.CS 10 97

B4030G.C6.02-45.Z1
équilibrable

13,8–16,5 EB506 12 17 16 36
EB508 12 77

EB509.CS 12 97

15,8–20,0 EB507 14 17 16 36
EB510 14 87

EB511.CS 14 117

EB. . . CS = queue en carbure monobloc 
Avantages : augmentation de la rigidité ; réduction de la flexion ; amortissement des vibrations

Pièces détachées
d1 = T45 d1 = C6

Désignation Couple de serrage Désignation Couple de serrage

Vis de serrage FS1084 (SW 4) 6,0 Nm FS1085 (SW 5) 10 Nm

Vis de serrage 
pour réduction

FS2039 (SW 4) 5,0 Nm FS2240 10 Nm

Vis de serrage 
pour rallonge

FS1110 (SW 2) 1,0 Nm FS1111 (SW 3) 2,5 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS2084 (Torx 7IP) 0,9 Nm FS2084 (Torx 7IP) 0,9 Nm

Vis de serrage  
pour bagues d’équilibrage

FS2037 (SW 2) 0,5 Nm
FS2246 (SW 2)  
pour B4030

0,5 Nm

Outil d’alésage de finition
B3230 / B4030

Walter PrecisionMINI
Dc

8,8−20 к=93° Z=1

P M K N S H O

B3230 C C C C C C C C

B4030 C C C C C C C C C C C C

d5.1

l11

d7
d4

d5.1

l11

d7
d4

d5

l11

Ø63,5 d1

80

Ø16

Ø68

100

Ø16d1
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Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Porte-outil Outil complet

Désignation
l12  
mm Type

Lc min  
mm

Lc max  
mm

l6  
mm

Outil complet
Désignation

Outils complet équilibrable
Désignation

EB305.WC03 18 WC . . 0302 . .
18 33 2 0,8 B4030.T45.09-12.Z1.WC03.S*

35 73 2 0,8 B4030.T45.09-12.Z1.WC03.L*

EB306.WC03 23 WC . . 0302 . .
23 43 2 0,8 B4030.T45.12-14.Z1.WC03.S

45 68 2 0,8 B4030.T45.12-14.Z1.WC03.L

EB307.WC03 23 WC . . 0302 . .
45 68 — 0,8 B4030.T45.14-16.Z1.WC03.S

65 88 — 0,9 B4030.T45.14-16.Z1.WC03.L

EB512.WC03 23 WC . . 0302 . .
45 68 — 0,8 B4030.T45.16-20.Z1.WC03.S

65 88 — 0,9 B4030.T45.16-20.Z1.WC03.L

EB305.WC03 18 WC . . 0302 . .
20 35 34–60 1,9 B3230.C6.09-12.Z1.WC03.S* B4030.C6.09-12.Z1.WC03.S*

20 73 34–60 1,9 B3230.C6.09-12.Z1.WC03.L* B4030.C6.09-12.Z1.WC03.L*

EB306.WC03 23 WC . . 0302 . .
25 45 34–60 1,9 B3230.C6.12-14.Z1.WC03.S B4030.C6.12-14.Z1.WC03.S

25 70 34–60 1,9 B3230.C6.12-14.Z1.WC03.L B4030.C6.12-14.Z1.WC03.L

EB307 . WC03 23 WC . . 0302 . .
34 60 2 1,9 B3230.C6.14-16.Z1.WC03.S B4030.C6.14-16.Z1.WC03.S

54 80 2 1,9 B3230.C6.14-16.Z1.WC03.L B4030.C6.14-16.Z1.WC03.L

EB512 . WC03 23 WC . . 0302 . .
44 70 2 1,9 B3230.C6.16-20.Z1.WC03.S B4030.C6.16-20.Z1.WC03.S

74 100 2 1,9 B3230.C6.16-20.Z1.WC03.L B4030.C6.16-20.Z1.WC03.L

* En cas d’utilisation de la plaquette amovible WC . . 0302 . .-PM2, raccourcir la vis de plaquette amovible manuellement d’1 mm.

Accessoires

Tournevis  
pour vis de serrage

FS2088 (Torx 7IP)

Clé DIN 911 SW 2 / SW 4 / SW 5

Barre d’alésage monobloc Dc 8,8 à 15,8, voir page B 548

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 639D 1B 510 B 626

l12

l6
80

Lc

d1

Dc

l6
100

Lc

d1
Dc

l660

Dc

Lc
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Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base Rallonge

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm

  
Désignation

l11  
mm

Walter Capto™

B3230G.C6.02-45.Z1
standard

C6

17,8–22,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

21,8–25,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

24,8–28,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

27,8–32,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

B4030G.C6.02-45.Z1
équilibrable

EB112.CS 168 (L)

31,8–36,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

35,8–40,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

39,8–45,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

EB. . . CS = queue en carbure monobloc
Avantages : augmentation de la rigidité ; réduction de la flexion ; amortissement des vibrations

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage FS1085 (SW 5) 10 Nm

Vis de serrage 
pour rallonge

FS2040 10 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1454 (Torx 8IP) 1,2 Nm

Vis de serrage  
pour bagues d’équilibrage

FS2246 pour B4030

Outil d’alésage de finition
B3230 / B4030

Walter PrecisionMINI

Dc
17,8–
45,5

к=93° Z=1

P M K N S H O

B3230 / B4030 C C C C C C C C C C C C

Ø16

Ø16

Ø16

S

M

L

l11

l11

l11

Ø68

100

Ø16d1

Ø63,5 d1

80

Ø16
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Porte-outil Outil complet

Désignation
l12  
mm Type

Lc min  
mm

Lc max  
mm

Outil complet
Désignation

Outils complet équilibrable
Désignation

EB308.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 1,8 B3230.C6.18-22.Z1.WC04.S B4030.C6.18-22.Z1.WC04.S

75 100 2,0 B3230.C6.18-22.Z1.WC04.M B4030.C6.18-22.Z1.WC04.M

135 160 2,2 B3230.C6.18-22.Z1.WC04.L B4030.C6.18-22.Z1.WC04.L

EB309.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.C6.22-25.Z1.WC04.S B4030.C6.22-25.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.C6.22-25.Z1.WC04.M B4030.C6.22-25.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.C6.22-25.Z1.WC04.L B4030.C6.22-25.Z1.WC04.L

EB310.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.C6.25-28.Z1.WC04.S B4030.C6.25-28.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.C6.25-28.Z1.WC04.M B4030.C6.25-28.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.C6.25-28.Z1.WC04.L B4030.C6.25-28.Z1.WC04.L

EB311.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.C6.28-32.Z1.WC 04.S B4030.C6.28-32.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.C6.28-32.Z1.WC04.M B4030.C6.28-32.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.C6.28-32.Z1.WC04.L B4030.C6.28-32.Z1.WC04.L

EB312.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.C6.32-36.Z1.WC04.S B4030.C6.32-36.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.C6.32-36.Z1.WC04.M B4030.C6.32-36.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.C6.32-36.Z1.WC04.L B4030.C6.32-36.Z1.WC04.L

EB313.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.C6.36-40.Z1.WC04.S B4030.C6.36-40.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.C6.36-40.Z1.WC04.M B4030.C6.36-40.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.C6.36-40.Z1.WC04.L B4030.C6.36-40.Z1.WC04.L

EB314.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.C6.40-45.Z1.WC04.S B4030.C6.40-45.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.C6.40-45.Z1.WC04.M B4030.C6.40-45.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.C6.40-45.Z1.WC04.L B4030.C6.40-45.Z1.WC04.L

Dispositifs de montage, voir page D 1.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Accessoires

Tournevis FS1483 (Torx 8IP)

Clé DIN 911 SW 5

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 639D 1B 510 B 626

l12

100 Lc

d1 Dc

80 Lc

d1 Dc
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Outil
Désignation

Dc min  
mm

d5  
mm

f  
mm

l1  
mm

l5  
mm

Lc  
mm λ Type

Monobloc

d5

Dc

Lc

EB301 WK10 2,0 4 1,0 30 21

  
VHM WK10

EB302 WK10 3,0 4 1,5 35 21

Monobloc

Dc min

d5

65 Lc

EB513 5,8 16 17

WC . . 0201 . . 
EB514.CS 5,8 16 30

EB515 7,3 16 21

EB516.CS 7,3 16 36

EB517 8,8 16 28

WC . . 0302 . . 

EB518.CS 8,8 16 47

EB519 11,8 16 35

EB520.CS 11,8 16 60

EB521 13,8 16 42

EB522.CS 13,8 16 72

Avec support de plaquette

l5
l1

f
d5

Dc min
λ

EB303.WC02.CS 5,8 5 2,9 85 70
WC . . 0201 . .

EB304.WC02.CS 7,3 6 3,65 95 75

EB353.WC03 8,8 8 4,5 65 47 –10°

WC . . 0302 . . 

EB354.WC03.CS 8,8 8 4,5 105 87 –10°

EB355.WC03 11,8 10 6,0 75 52 –7°

EB356.WC03.CS 11,8 10 6,0 120 97 –7°

EB357.WC03 13,8 10 6,9 75 52 –5°

EB358.WC03.CS 13,8 10 6,9 120 97 –5°

EB359.WC04 17,8 16 8,9 115 88 –3°

WC . . 0402 . . 

EB360.WC04.CS 17,8 16 8,9 135 108 –3°

EB361.WC04.CS 17,8 16 8,9 195 168 –3°

EB362.WC04 21,8 16 10,9 115 88 –2,5°

EB363.WC04.CS 21,8 16 10,9 135 108 –2,5°

EB364.WC04.CS 21,8 16 10,9 195 168 –2,5°

EB365.WC04 24,8 16 12,4 115 88 0°

EB366.WC04.CS 24,8 16 12,4 135 108 0°

EB367.WC04.CS 24,8 16 12,4 195 168 0°

EB368.WC04 27,8 16 13,9 115 88 0°

EB369.WC04.CS 27,8 16 13,9 135 108 0°

EB370.WC04.CS 27,8 16 13,9 195 168 0°

EB371.WC04 31,8 16 15,9 115 88 0°

EB372.WC04.CS 31,8 16 15,9 135 108 0°

EB373.WC04.CS 31,8 16 15,9 195 168 0°

EB374.WC04 35,8 16 17,9 115 88 0°

EB375.WC04.CS 35,8 16 17,9 135 108 0°

EB376.WC04.CS 35,8 16 17,9 195 168 0°

EB377.WC04 39,8 16 19,9 115 88 0°

EB378.WC04.CS 39,8 16 19,9 135 108 0°

EB379.WC04.CS 39,8 16 19,9 195 168 0°

Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Barre d’alésage EB . . .

к=93°
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Pièces détachées Accessoires

Support d’outil Porte-outil Vis de serrage pour plaquette amovible Couple de serrage Tournevis

FS2245
(Torx 6IP)

0,6 Nm FS2086 
(Torx 6IP)

FS2084
(Torx 7IP)

0,9 Nm FS2088
(Torx 7IP)

— EB303.WC02.CS FS2245
(Torx 6IP)

0,6 Nm FS2086
(Torx 6IP)— EB304.WC02.CS

EB106 EB305.WC03*

FS2084
(Torx 7IP)

0,9 Nm FS2088
(Torx 7IP)

EB107.CS EB305.WC03*

EB108 EB306.WC03

EB109.CS EB306.WC03

EB108 EB307.WC03

EB109.CS EB307.WC03

EB110 EB308.WC04

FS1454
(Torx 8IP)

1,2 Nm FS1483
(Torx 8IP)

EB111.CS EB308.WC04

EB112.CS EB308.WC04

EB110 EB309.WC04

EB111.CS EB309.WC04

EB112.CS EB309.WC04

EB110 EB310.WC04

EB111.CS EB310.WC04

EB112.CS EB310.WC04

EB110 EB311.WC04

EB111.CS EB311.WC04

EB112.CS EB311.WC04

EB110 EB312.WC04

EB111.CS EB312.WC04

EB112.CS EB312.WC04

EB110 EB313.WC04

EB111.CS EB313.WC04

EB112.CS EB313.WC04

EB110 EB314.WC04

EB111.CS EB314.WC04

EB112.CS EB314.WC04

EB. . . CS = queue en carbure monobloc
Avantages : augmentation de la rigidité ; réduction de la flexion ; amortissement des vibrations
* En cas d’utilisation de la plaquette amovible WC . . 0302 . .-PM2, raccourcir la vis de plaquette amovible  
manuellement d’1 mm.

B 639D 1B 510 B 626
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Corps de base Cartouche avec plaquette C

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm

Cartouche
n° Désignation Type

NCT / ScrewFit
B3230G.T14.15-21.Z1 T14

15–18,5 1

18–21,5 2

B3230G.T18.20-26.Z1 T18 20–26 1 EB321.CP05 CP . . 0502 . .

B3230G.T22.26-33.Z1 T22 26–33 1 EB323.CP05 CP . . 0502 . .

Dispositifs de montage, voir page D 1.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
T14 T18 T22

 pour Dc min–max [mm]

15–21,5 20–26 26–33

Vis de serrage
FS2244  
(SW 1,5)

FS2251  
(Torx 9IP)

FS1082
(SW 2,5)

Couple de serrage 2,0 Nm

Vis de serrage  
pour cartouche

FS2066  
(Torx 7IP)

FS1457  
(Torx 9IP)

FS2080
(Torx 15IP)

Couple de serrage 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS2245  
(Torx 6IP)

FS2084  
(Torx 7IP)

Couple de serrage 0,6 Nm 0,8 Nm

Outil d’alésage de finition
B3230

Walter PrecisionMEDIUM

к=95° к=93° Z=1

P M K N S H O

B3230 C C C C C C C C C C C C

Dc
15−33

d1

κ = 95°
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Cartouche avec plaquette W  Outil complet

Désignation Type
d1  

mm
l4  

mm  
Outil complet
Désignation avec plaquette C

Outil complet
Désignation avec plaquette W

EB549.WC02 WC . . 0201 . . 14 30 0,10 B3230.T14.15-18.Z1.WC02

EB550.WC02 WC . . 0201 . . 14 30 0,10 B3230.T14.18-21.Z1.WC02

EB341.WC03 WC . . 0302 . . 18 35 0,10 B3230.T18.20-26.Z1.CP05 B3230.T18.20-26.Z1.WC03

EB343.WC03 WC . . 0302 . . 22 40 0,15 B3230.T22.26-33.Z1.CP05 B3230.T22.26-33.Z1.WC03

Accessoires
T14 T18 T22

pour Dc min–max [mm]

15–21,5 20–26 26–33

Tournevis  
pour vis de serrage

FS2086  
(Torx 6IP)

FS2088
(Torx 7IP)

Clé drapeau 
pour vis de serrage

FS1484
(Torx 9IP)

Clé DIN 911  
pour vis de serrage

SW 1,5 SW 2,5

Clé pour  
serrage de cartouche

FS1484
(Torx 9IP)

FS1486
(Torx 20IP)

FS1485
(Torx 15IP)

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 639D 1B 510 B 626

Dc
d1

l4

κ = 93°
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Corps de base Cartouche avec plaquette C et W

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm

Cartouche
n° Désignation Type Désignation Type

Walter Capto™
B3230G.C3.20-38.Z1 C3

20–26,5 1 EB321.CP05
CP . . 0502 . .

EB341.WC03
WC . . 0302 . .(28)1 26–32,5* 2 EB523.CP05 EB536.WC03

32–38,5* 3 EB524.CP05 EB537.WC03

B3230G.C3.26-47.Z1 C3
26–33,5 1 EB323.CP05

CP . . 0502 . .
EB343.WC03

WC . . 0302 . .(34)1 33–40,5* 2 EB525.CP05 EB538.WC03
40–47,5* 3 EB526.CP05 EB539.WC03

B3230G.C3.33-57.Z1 C3
33–41,5 1 EB325.CP05

CP . . 0502 . .
EB345.WC03

WC . . 0302 . .41–49,5* 2 EB527.CP05 EB540.WC03
49–57,5* 3 EB528.CP05 EB541.WC03

B3230G.C4.41-83.Z1 C4
41–55,5 1 EB327.CC06

CC . . 0602 . .
EB347.WC04 WC . . 0402 . .

55–69,5* 2 EB532.CC06 EB545.WC04
WC . . 0402 . .

69–83,5* 3 EB533.CC06 EB546.WC04

B3230G.C5.55-100.Z1 C5
55–70,5 1 EB329.CC06

CC . . 0602 . .
EB349.WC05

WC . . 0503 . .70–85,5* 2 EB534.CC06 EB547.WC05
85–100,5* 3 EB535.CC06 EB548.WC05

B3230G.C6.070-120.Z1 C6
70–90,5 1 EB329.CC06

CC . . 0602 . .
EB349.WC05

WC . . 0503 . .85–105,5* 2 EB534.CC06 EB547.WC05
100–120,5* 3 EB535.CC06 EB548.WC05

B3230G.C6.090-166.Z1 C6
90–116* 1 EB529.CC06

CC . . 0602 . .
EB542.WC05

WC . . 0503 . .115–141* 2 EB530.CC06 EB543.WC05
140–166* 3 EB531.CC06 EB544.WC05

B3230G.C8.090-166.Z1 C8
90–116* 1 EB529.CC06

CC . . 0602 . .
EB542.WC05

WC . . 0503 . .115–141* 2 EB530.CC06 EB543.WC05
140–166* 3 EB531.CC06 EB544.WC05

B3230G.C6.110-203.Z1 C6
110–153* 1 EB529.CC06

CC . . 0602 . .
EB542.WC05

WC . . 0503 . .135–178* 2 EB530.CC06 EB543.WC05
160–203* 3 EB531.CC06 EB544.WC05

B3230G.C8.110-203.Z1 C8
110–153* 1 EB529.CC06

CC . . 0602 . .
EB542.WC05

WC . . 0503 . .135–178* 2 EB530.CC06 EB543.WC05
160–203* 3 EB531.CC06 EB544.WC05

1 Dmin pour l’usinage en tirant
Dispositifs de montage, voir page D 1.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

C3 C4 C5 C6 C6 / C8

Pièces détachées
pour Dc min–max [mm]

20–38,5 26–47,5 33–57,5 41–83,5 55–100,5 70–120,5 90–203

Vis de serrage
FS2251
(Torx 9IP)

FS1082
(SW 3)

FS1083
(SW 3)

FS1084
(SW 4)

FS1085
(SW 5)

FS1086  
(SW 6)

FS1087  
(SW 6)

Couple de serrage 2,5 Nm 2,5 Nm 4,0 Nm 10,0 Nm 25,0 Nm 25,0 Nm

Vis de serrage  
pour cartouche

FS1457  
(Torx 9IP)

FS2080  
(Torx 15IP)

FS1495  
(Torx 20IP)

FS1091  
(SW 3)

FS1092  
(SW 5)

FS1092  
(SW 5)

FS2150  
(Torx 30IP)

Couple de serrage 1,5 Nm 2,5 Nm 5,0 Nm 2,5 Nm 12,0 Nm 12,0 Nm 10,0 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

pour CP . . 05 / WC . . 03 = FS2084  
(Torx 7IP)

pour CC . . 06 / WC . . 04 = FS1454 (Torx 8IP)  
pour WC . .05 = FS1457 (Torx 9IP)

Couple de serrage 0,8 Nm FS1454 = 0,8 Nm / FS1457 = 1,5 Nm

* Usinage en tirant possible

Outil d’alésage de finition
B3230

Walter PrecisionMEDIUM

κ = 95° κ = 93°

d1

d1

к=95° к=93° Z=1

P M K N S H O

B3230 C C C C C C C C C C C C

Dc
20−203
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Outil complet Set de précision

d1  
mm

l4  
mm

l16  
mm  

Outil complet
Désignation avec plaquette C

Outil complet
Désignation avec plaquette W

Set de précision
Désignation avec plaquette C

Set de précision
Désignation avec plaquette W

32 80 60
0,23 B3230.C3.020-026.Z1.CP05 B3230.C3.020-026.Z1.WC03

B3230.C3.020-038.Z1.CP05 B3230.C3.020-038.Z1.WC030,23 B3230.C3.026-032.Z1.CP05 B3230.C3.026-032.Z1.WC03
0,24 B3230.C3.032-038.Z1.CP05 B3230.C3.032-038.Z1.WC03

32 80
0,29 B3230.C3.026-033.Z1.CP05 B3230.C3.026-033.Z1.WC03

B3230.C3.026-047.Z1.CP05 B3230.C3.026-047.Z1.WC030,30 B3230.C3.033-040.Z1.CP05 B3230.C3.033-040.Z1.WC03
0,30 B3230.C3.040-047.Z1.CP05 B3230.C3.040-047.Z1.WC03

32 80
0,42 B3230.C3.033-041.Z1.CP05 B3230.C3.033-041.Z1.WC03

B3230.C3.033-057.Z1.CP05 B3230.C3.033-057.Z1.WC030,42 B3230.C3.041-049.Z1.CP05 B3230.C3.041-049.Z1.WC03
0,42 B3230.C3.049-057.Z1.CP05 B3230.C3.049-057.Z1.WC03

40 80
0,7 B3230.C4.041-055.Z1.CC06 B3230.C4.041-055.Z1.WC04

B3230.C4.041-083.Z1.CC06 B3230.C4.041-083.Z1.WC040,7 B3230.C4.055-069.Z1.CC06 B3230.C4.055-069.Z1.WC04
0,7 B3230.C4.069-083.Z1.CC06 B3230.C4.069-083.Z1.WC04

50 100
1,4 B3230.C5.055-070.Z1.CC06 B3230.C5.055-070.Z1.WC05

B3230.C5.055-100.Z1.CC06 B3230.C5.055-100.Z1.WC051,4 B3230.C5.070-085.Z1.CC06 B3230.C5.070-085.Z1.WC05
1,4 B3230.C5.085-100.Z1.CC06 B3230.C5.085-100.Z1.WC05

63 100
2,1 B3230.C6.070-090.Z1.CC06 B3230.C6.070-090.Z1.WC05

B3230.C6.070-120.Z1.CC06 B3230.C6.070-120.Z1.WC052,2 B3230.C6.085-105.Z1.CC06 B3230.C6.085-105.Z1.WC05
2,1 B3230.C6.100-120.Z1.CC06 B3230.C6.100-120.Z1.WC05

63 110
3,2 B3230.C6.090-116.Z1.CC06 B3230.C6.090-116.Z1.WC05

B3230.C6.090-166.Z1.CC06 B3230.C6.090-166.Z1.WC053,2 B3230.C6.115-141.Z1.CC06 B3230.C6.115-141.Z1.WC05
3,2 B3230.C6.140-166.Z1.CC06 B3230.C6.140-166.Z1.WC05

80 110
4,0 B3230.C8.090-116.Z1.CC06 B3230.C8.090-116.Z1.WC05

B3230.C8.090-166.Z1.CC06 B3230.C8.090-166.Z1.WC054,0 B3230.C8.115-141.Z1.CC06 B3230.C8.115-141.Z1.WC05
4,0 B3230.C8.140-166.Z1.CC06 B3230.C8.140-166.Z1.WC05

63 110
4,1 B3230.C6.110-153.Z1.CC06 B3230.C6.110-153.Z1.WC05

B3230.C6.110-203.Z1.CC06 B3230.C6.110-203.Z1.WC054,1 B3230.C6.135-178.Z1.CC06 B3230.C6.135-178.Z1.WC05
4,1 B3230.C6.160-203.Z1.CC06 B3230.C6.160-203.Z1.WC05

63 110
4,8 B3230.C8.110-153.Z1.CC06 B3230.C8.110-153.Z1.WC05

B3230.C8.110-203.Z1.CC06 B3230.C8.110-203.Z1.WC054,8 B3230.C8.135-178.Z1.CC06 B3230.C8.135-178.Z1.WC05
4,8 B3230.C8.160-203.Z1.CC06 B3230.C8.160-203.Z1.WC05

C3 C4 C5 C6 C6 / C8

Accessoires
pour Dc min–max [mm]

20–38,5 26–47,5 33–57,5 41–83,5 55–100,5 70–120,5 90–203

Tournevis  
pour vis de serrage

FS2088  
(Torx 7IP)

pour CC . . 06 / WC . . 04 = FS1483 (Torx 8IP)  
pour WC . .05 = FS1484 (Torx 9IP)

Tournevis 
pour vis de serrage

FS1484
(Torx 9IP)

Clé DIN 911  
pour vis de serrage

SW 2,5 SW 3 SW 4 SW 5 SW 6 SW 6

Clé pour  
serrage de cartouche

FS1484
(Torx 9IP)

FS1485
(Torx 15IP)

FS1486
(Torx 20IP)

FS2108
(Torx 30IP)

Clé DIN 911 
pour serrage de cartouche

SW 3 SW 5 SW 5

B 639D 1B 510

+ n° 2 + n° 3

n° 1

n° 1

B 626

l4

d1
Dc

l16

l4

d1
Dc

l16

Dc

d1

l4

Dc

d1

l4
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Corps de base Cartouche avec plaquette C

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Désignation Type

NCT / ScrewFit
B4030G.T28.33-41.Z1 T 28 33–41 EB323.CP 05 CP . . 0502 . .

B4030G.T36.41-55.Z1 T 36 41–55 EB325.CP05 CP . . 0502 . .

B4030G.T45.55-70.Z1 T 45 55–70 EB327.CC06 CC . . 0602 . .

Walter Capto™ B4030G.C3.33-41.Z1 C3 33–41 EB323.CP05 CP . . 0502 . .

B4030G.C4.41-55.Z1 C4 41–55 EB325.CP05 CP . . 0502 . .

B4030G.C5.55-70.Z1 C5 55–70

EB327.CC06 CC . . 0602 . .

B4030G.C6.070-090.Z1 C6 70–90

B4030G.C6.090-110.Z1 C6 90–110

B4030G.C8.090-110.Z1 C8 90–110

B4030G.C6.110-153.Z1 C6 110–153

B4030G.C8.110-153.Z1 C8 110–153

Dispositifs de montage, voir page D 1.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
Dc min–max [mm]

33–41 41–55 55–70 70–90 90–110 110–153

Vis de serrage
FS2031  
(SW 2,5)

FS2032  
(SW 3)

FS2033  
(SW 4)

FS2034  
(SW 5)

FS2035  
(SW 6)

FS2036  
(SW 6)

Couple de serrage 2,5 Nm 3,0 Nm 6,0 Nm 12 Nm 15 Nm 15 Nm

Vis de serrage  
pour cartouche

FS2080  
(Torx 15IP)

FS1495  
(Torx 20IP)

FS1091  
(SW 3)

Couple de serrage 2,5 Nm 2,5 Nm 2,5 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS2084  
(Torx 7IP)

FS1454  
(Torx 8IP)

Couple de serrage 0,8 Nm 0,8 Nm

Outil d’alésage de finition auto-équilibré
B4030

Walter PrecisionMEDIUM

d1

к=95° к=93° Z=1

P M K N S H O

B4030 C C C C C C C C C C C C

Dc
33−153

κ = 95°

d1



B 555

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette W Outil complet

Désignation Type
d1  

mm
l1  

mm  
Outils complet équilibrable
Désignation avec plaquette C

Outils complet équilibrable
Désignation avec plaquette W

EB343.WC03 WC . . 0302 . . 28 55 0,3 B4030.T28.33-41.Z1.CP05 B4030.T28.33-41.Z1.WC03

EB345.WC03 WC . . 0302 . . 36 65 0,6 B4030.T36.41-55.Z1.CP05 B4030.T36.41-55.Z1.WC03

EB347.WC04 WC . . 0402 . . 45 80 1,0 B4030.T45.55-70.Z1.CC06 B4030.T45.55-70.Z1.WC04

EB343.WC03 WC . . 0302 . . 32 80 0,4 B4030.C3.033-041.Z1.CP05 B4030.C3.033-041.Z1.WC03

EB345.WC03 WC . . 0302 . . 40 80 0,75 B4030.C4.041-055.Z1.CP05 B4030.C4.041-055.Z1.WC03

EB347.WC04 WC . . 0402 . .

50 100 1,4 B4030.C5.055-070.Z1.CP05 B4030.C5.055-070.Z1.WC04

63 100 1,5 B4030.C6.070-090.Z1.CC06 B4030.C6.070-090.Z1.WC04

63 110 1,6 B4030.C6.090-110.Z1.CC06 B4030.C6.090-110.Z1.WC04

80 110 1,6 B4030.C8.090-110.Z1.CC06 B4030.C8.090-110.Z1.WC04

63 110 2,0 B4030.C6.110-153.Z1.CC06 B4030.C6.110-153.Z1.WC04

80 110 2,0 B4030.C8.110-153.Z1.CC06 B4030.C8.110-153.Z1.WC04

Accessoires
pour Dc min–max [mm]

33–41 41–55 55–70 70–90 90–153

Tournevis  
pour vis de serrage FS1484 (Torx 7IP) FS1483 (Torx 8IP)

Clé DIN 911  
pour vis de serrage

SW 2,5 SW 3 SW 4 SW 5 SW 6

Clé pour  
serrage de cartouche

FS1485  
(Torx 15IP)

FS1486  
(Torx 20IP)

Clé DIN 911 
pour serrage de cartouche

SW 3

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 639D 1B 510 B 626

d1

l4

Dc

κ = 93°

d1

l4

Dc



B 556

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base Cartouche avec plaquette C

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Désignation Type

B4031G.C6.090-110.Z1.AL* C6 90–110

EB327.CC06 CC . . 0602 . .

B4031G.C6.110-153.Z1.AL* C6 110–153

* Version aluminium allégée
Dispositifs de montage, voir page D 1.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
Dc min–max [mm]

90–110 110–153

Vis de serrage
FS2035  
(SW 6)

FS2036  
(SW 6)

Couple de serrage 15 Nm 15 Nm

Outil d’alésage de finition auto-équilibré
B4031.C

Walter PrecisionMEDIUM

LWS

κ = 95°

d1

B 556

P M K N S H O

B4031.C C C C C C C C C C C C C

к=95° к=93° Z=1Dc
90−153



B 557

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette W Outil complet

Désignation Type
d1  

mm
l1  

mm  
Outil complet
Désignation avec plaquette C

Outil complet
Désignation avec plaquette W

EB347.WC04 WC . . 0402 . .

60 230 3,4 B4031.C6.090-110Z1.CC06 B4031.C6.090-110.Z1.WC04

60 230 3,8 B4031.C6.110-153Z1.CC06 B4031.C6.110-153.Z1.WC04

Accessoires
pour Dc min–max [mm]

70–90 90–153

Tournevis  
pour vis de serrage FS1483 (Torx 8IP)

Clé DIN 911  
pour vis de serrage

SW 5 SW 6

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

κ = 93°

d1

l1

Dc

B 557

B 639D 1B 510 B 626



B 558

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Semelle

Pièce 
 d’équilibrage

Support de  
cartouche

Walter Capto™

B3223G.C8.150-640 C8

150–220 EB134AL

EB121  
  
  
  

EB123  
  
  
  

220–290 EB135AL

290–360 EB136AL

360–430 EB137AL

430–500 EB138AL

500–570 EB139AL

570–640 EB140AL

Dispositifs de montage, voir page D 1.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.
 

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage  
pour semelle FS1114 (SW 10) 120 Nm

Vis de serrage  
pour masselotte d’équilibrage

FS1086 (SW 6) 25 Nm

Vis de serrage pour  
support de cartouche et  
masselotte d’équilibrage

FS1113 (SW 6) 25 Nm

Vis de serrage  
pour cartouche

FS1092 (SW 5) 12 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1457 (Torx 9IP) 2,5 Nm

– Semelle en aluminium

Outil d’alésage de finition avec semelle
B3230

Walter PrecisionMAXI

к=95° к=93° Z=1

P M K N S H O

B3230 C C C C C C C C C C C C

Dc
150−
640

d1



B 559

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette C  Cartouche avec plaquette W Outil complet

Cartouche 
Désignation Type

Cartouche
Désignation Type

Outil complet
Désignation avec plaquette C

Outil complet
Désignation avec plaquette W

EB329.CC06 CCGT 06 . . EB349.WC05 WCGT 05 . .

6,3 B3230.C8.150-220.Z1.CC06 B3230.C8.150-220.Z1.WC05

6,8 B3230.C8.220-290.Z1.CC06 B3230.C8.220-290.Z1.WC05

7,2 B3230.C8.290-360.Z1.CC06 B3230.C8.290-360.Z1.WC05

7,5 B3230.C8.360-430.Z1.CC06 B3230.C8.360-430.Z1.WC05

7,9 B3230.C8.430-500.Z1.CC06 B3230.C8.430-500.Z1.WC05

8,2 B3230.C8.500-570.Z1.CC06 B3230.C8.500-570.Z1.WC05

8,4 B3230.C8.570-640.Z1.CC06 B3230.C8.570-640.Z1.WC05

Accessoires

Tournevis  
pour vis de serrage FS1484 (Torx 9IP)

Clé DIN 911 SW 5 / SW 6 / SW 10

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702.

B 642D 1B 510 B 626

κ = 95° κ = 93°

160

Ø80

Dc



B 560

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base

Outil Corps de base
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Semelle

Pièce 
 d’équilibrage

Support de  
cartouche

Walter Capto™

B3224G.C8.150-640 C8

150–220 EB134AL

EB121 EB123

220–290 EB135AL

290–360 EB136AL

360–430 EB137AL

430–500 EB138AL

500–570 EB139AL

570–640 EB140AL

Dispositifs de montage, voir page D 1.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage  
pour semelle FS1114 (SW 10) 120 Nm

Vis de serrage  
pour masselotte d’équilibrage

FS1086 (SW 6) 25 Nm

Vis de serrage pour  
support de cartouche et  
masselotte d’équilibrage

FS1113 (SW 6) 25 Nm

Vis de serrage  
pour cartouche

FS1092 (SW 5) 12 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1457 (Torx 9IP) 2,5 Nm

–  Orientation de l’arête de coupe pivotée de 90°  
par rapport à B3230G.C …

– Semelle en aluminium

Outil d’alésage de finition avec semelle
B3234

Walter PrecisionMAXI

к=95° к=93° Z=1

P M K N S H O

B3234 C C C C C C C C C C C C

Dc
150−
640

d1



B 561

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette C  Cartouche avec plaquette W Outil complet

Cartouche
Désignation Type

Cartouche
Désignation Type

Outil complet
Désignation avec plaquette C

Outil complet
Désignation avec plaquette W

EB329.CC06 CCGT 06 . . EB349.WC05 WCGT 05 . .

6,3 B3234.C8.150-220.Z1.CC06 B3234.C8.150-220.Z1.WC05

6,8 B3234.C8.220-290.Z1.CC06 B3234.C8.220-290.Z1.WC05

7,2 B3234.C8.290-360.Z1.CC06 B3234.C8.290-360.Z1.WC05

7,5 B3234.C8.360-430.Z1.CC06 B3234.C8.360-430.Z1.WC05

7,9 B3234.C8.430-500.Z1.CC06 B3234.C8.430-500.Z1.WC05

8,2 B3234.C8.500-570.Z1.CC06 B3234.C8.500-570.Z1.WC05

8,4 B3234.C8.570-640.Z1.CC06 B3234.C8.570-640.Z1.WC05

Accessoires

Tournevis  
pour vis de serrage FS1484 (Torx 9IP)

Clé DIN 911 SW 5 / SW 6 / SW 10

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange, voir page B 702. 

B 642D 1B 510 B 626

κ = 95° κ = 93°

160

Ø80

Dc



B 562

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Outil Dc  
mm

Désignation
du set d1

Contenu du set
Porte-outils Désignation

3–32
B4035 
Walter Capto™ 
Set 1

C6

Barre d’alésage

EB611.WC03

EB615.WC03

EB619.WC03

Rallonge EB642

Corps de base Corps de base B4035

32–68

B4035  
Walter Capto™ 
Set 2

C6 Rallonge

EB625

EB627

Corps de base Corps de base B4035

68–124
B4035  
Walter Capto™ 
Set 3

C6

Semelle
EB631

EB632

Contrepoids EB635

Corps de base Corps de base B4035

Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS2084 (IP 7) pour WC . . 0302 . .
FS1454 (IP 8) pour WC . . 0402 . .

0,9 Nm
0,9 Nm

Vis de serrage 
pour corps de base

FS2101 (SW 4) 8,0 Nm

Tige filetée de serrage 
pour barres d’alésage

FS2102 (SW 4) 8,0 Nm

Tournevis
FS2088 (IP 7) pour FS2084
FS1483 (IP 8) pour FS1454

Pipette de raccordement 
lubrifiant

EB636

Pile FS2122

Bague d’étanchéité  
pour logement de pile

FS2121

Couvercle de logement de pile FS2123

Outil d’alésage de finition sous forme de set en coffret
B4035

Walter PrecisionDIGITAL

Dc
3−124 к=93° Z=1

P M K N S H O

B4035 C C C C C C C C C C C C

Ø65

82 Lc

d1

Ø65

82 Lc

d1

Ø65

82 Lc

d1



B 563

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Porte-outil Désignation
Dc opt.*  

mm
Dc  

mm
LC  

mm Type

10–11 10–17 27

WC . . 0302 . .14–15 14–21 47

18–19 18–25 65

Cartouche

EB644.WC04 20–22 20–24 81

WC . . 0402 . .EB621.WC04 24–26 24–28 81

EB623.WC04 28–30 28–32 81

Cartouche
EB629.WC04 32–41 63

WC . . 0402 . .
EB630.WC04 41–50 63

Cartouche
EB629.WC04 50–59 72

EB630.WC04 59–68 72

Cartouche
EB634.WC04 68–96 32,5

WC . . 0402 . .EB634.WC04 96–124 32,5

* Dc opt. = plage de diamètre où l’équilibrage est optimal (pour fréquences de rotation élevées).
– Réglage radial –0,1 / +3,5 mm
– Pression max. de lubrifiant 40 bar

Accessoires

Clé DIN 911 SW 1,5 / SW 3

Poignée en T FS1174 (T 25)

B 640D 1B 510 B 626

Set 1 Set 2 Set 3



B 564

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Outil Désignation
Dc opt.* 

mm
d1  

mm
Dc  

mm
d5  

mm
Lc  

mm Type

Corps de base

B4035 
Walter Capto™  
Set de base métrique

C6

Barre monobloc

d5

Dc

Lc

EB603.WXP15 3–4 3–10 6 10

—

EB604.WXP15 4–5 4–11 6 10

EB605.WXP15 5–6 5–12 6 10

EB606.WXP15 5–6 5–12 6 20

EB607.WXP15 6–7 6–13 6 20

EB608.WXP15 6–7 6–13 6 30

EB609.WXP15 8–9 8–15 8 23

EB610.WXP15 8–9 8–15 8 48

Barre d’alésage

d5

Lc

Dc

EB611.WC03 10–11 10–17 17 30

WC . . 0302 . . 

EB612.WC03 11–12 11–18 17 30

EB613.WC03 12–13 12–19 17 45

EB614.WC03 13–14 13–20 17 45

EB615.WC03 14–15 14–21 17 50

EB616.WC03 15–16 15–22 17 50

EB617.WC03 16–17 16–23 17 60

EB618.WC03 17–18 17–24 17 60

EB619.WC03 18–19 18–25 17 68

EB620.WC03 19–20 19–26 17 68

EB637.WC03.CS 10–12 17 55

EB638.WC03.CS 12–14 17 65

EB639.WC03.CS 14–16 17 75

EB640.WC03.CS 16–18 17 85

EB641.WC03.CS 18–20 17 95

* Dc opt. = l’équilibrage de l’outil est optimal ‡ convient pour des fréquences de rotation maximales.

EB . . . CS = queue en carbure monobloc :
Avantages : augmentation de la rigidité ; réduction de la flexion ; amortissement des vibrations
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Composants d’extension et pièces détachées
B4035

Walter PrecisionDIGITAL

Dc
3−20 Z=1

P M K N S H O

B4035 C C C C C C C C C C C C 

82

Ø65 Ø17d1



B 565

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Pièces détachées
d5 = 6 mm d5 = 8 mm d5 = 17 mm

Tige filetée FS2093 (SW 3) FS2093 (SW 3)

Couple de serrage 4 Nm 4 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS2084 (Torx 7IP)

Couple de serrage 0,9 Nm

Pièces détachées du corps de base, voir page B 567. 

Accessoires
d5 = 6 mm d5 = 8 mm d5 = 17 mm

Adaptateurs  
intermédiaires

EB601 EB602 —

Tournevis DIN 911 (SW 3) DIN 911 (SW 3) FS2088 (Torx 7IP)

B 640D 1B 510

Set 1

B 626



B 566

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Outil
Désignation d1

Dc opt.* 
mm

pour Dc  
mm

d11  
mm

L4  
mm

  
Type

Corps de base

B4035
Walter Capto™  
Set de base métrique

C6

Cartouches EB644.WC04 20–22 20–24 12

WC . . 0402 . . 

EB645.WC04 22–24 22–26 12

EB621.WC04 24–26 24–28 12

EB622.WC04 26–28 26–30 12

EB623.WC04 28–30 28–32 12

EB624.WC04 30–32 30–34 12

EB629.WC04
32–411

50–592 14

EB630.WC04
41–501

59–682 14

EB634.WC04 68–124 16,5

Rallonge

L4

d11 Ø17

EB642 20–32 25 72

—

EB643.CS 20–32 — 108

EB625 32–50 28,5 52

EB626 32–50 28,5 88

EB627 50–68 46 61

EB628 50–68 46 106

Semelle

L4

EB631 68–96 16

—

EB632 96–124 16

EB635 (contrepoids)

* Dc opt. = l’équilibrage de l’outil est optimal ‡ convient pour des fréquences de rotation maximales.

1 = en combinaison avec EB625 / EB626
2 = en combinaison avec EB627 / EB628

EB . . . CS = queue en carbure monobloc :
Avantages : augmentation de la rigidité ; réduction de la flexion ; amortissement des vibrations.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Composants d’extension et pièces détachées
B4035

Walter PrecisionDIGITAL

82

Ø65 Ø17d1

Dc
20−124 Z=1

P M K N S H O

B4035 C C C C C C C C C C C C



B 567

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Pièces détachées
Dc = 20–32 mm Dc = 32–68 mm Dc = 68–124 mm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1454 (Torx 8IP) 

Couple de serrage 0,9 Nm

Vis de serrage  
pour cartouche

FS2094 (T 25) FS2096 (SW 4)

Couple de serrage 8,0 Nm 8,0 Nm

Goujon de serrage 
pour rallonge

FS2095

Vis de serrage  
pour semelle

FS2100 (SW 4)

Couple de serrage 8,0 Nm

Vis de serrage pour  
cartouche / contrepoids

FS2097 (SW 4)

Couple de serrage 8,0 Nm

Tige filetée 
pour lubrifiant

FS2098 (SW 1,5)

Joint d’étanchéité 
pour semelle

FS2099

Pièces détachées du corps de base, voir page B 562. 

Accessoires

Tournevis  
pour plaquette amovible

FS1483 (Torx 8IP) 

Tournevis 
pour rallonge

FS1174 (T25)

Clé DIN 911 SW 1,5 / SW 4

Pipette de raccordement  
lubrifiant pour semelle

EB636

 

B 640D 1B 510 B 626

Set 2 Set 3



B 568

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base Réduction

Outil
Désignation

d1  
mm

D  
mm Désignation

d7  
mm

d4
mm

d5.1  
mm

l11  
mm

NCT

B3230G.N6.002-045.Z1
standard

NCT63

2,0–3,5

EB101 4 12 16 100

3,0–6,0

B4030G. N6.02-45.Z1
équilibrable

NCT63

5,8–7,5 EB102 5 13 16 100

7,3–9,5 EB103 6 14 16 100

Dispositifs de montage, voir page D 1.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage FS1085 (SW 5) 10 Nm

Vis de serrage 
pour réduction

FS2040 10 Nm

Vis de serrage pour  
support de plaquette

FS1110 (SW 2) 1,9 Nm

Vis de serrage de  
plaquette amovible pour  
Dc = 5,8 à 9,5 mm

FS2245 (Torx 6IP) 0,6 Nm

Vis de serrage  
pour bagues d’équilibrage

FS2246 pour B4030 0,5 Nm

Outil d’alésage de finition
B3230 / B4030

Walter PrecisionMINI

Dc
2,0−9,5 к=93° Z=1

P M K N S H O

B3230 / B4030 C C C C C C C C C C C C

d1

80

Ø16

Ø68

d1

80

Ø16

d5.1

d5.1

l11

d7
d4

l11

d7
d4



B 569

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Porte-outil Outil complet

Désignation
d5  

mm
L12  
mm Type

Lc min  
mm

Lc max  
mm

l6  
mm

Standard
Désignation

Equilibrable
Désignation

EB301 WK10* 4 30 — 9 — 28–60 1,8 B3230.N6.02-03.Z1.WK10 B4030.N6.02-03.Z1.WK10

EB302 WK10* 4 35 — 14 — 28–60 1,8 B3230.N6.03-06.Z1.WK10 B4030.N6.03-06.Z1.WK10

EB303.WC02.CS 5 85 WC . . 0201 . . 20 60 28–60 1,8 B3230.N6.06-07.Z1.WC02 B4030.N6.06-07.Z1.WC02

EB304.WC02.CS 6 95 WC . . 0201 . . 20 65 28–60 1,8 B3230.N6.07-09.Z1.WC02 B4030.N6.07-09.Z1.WC02

* Outils d’alésage en carbure monobloc 
EB. . . CS = queue en carbure monobloc 
Avantages : augmentation de la rigidité ; réduction de la flexion ; amortissement des vibrations

Accessoires

Tournevis  
pour vis de serrage

FS1063 (Torx 6)

Clé DIN 911 SW 2 / SW 4 / SW 5

Barre d’alésage monobloc Dc 5,8 à 9,5, voir page B 548

B 639D 1B 510 B 626

d5

L12
Lc

d5

Lc
L12

l680 Lc
min-max

Dc

l680 Lc

Dc



B 570

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base Réduction Rallonge

Outil
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Désignation

d7  
mm

d4
mm

d5.1  
mm

l11  
mm

  
Désignation

d5  
mm

l11  
mm

NCT

B3230G.N6.002-045.Z1
standard

NCT63

8,8–12,5 EB104 8 22 16 100

EB106 8 47

EB107.CS 8 87

11,8–14,5 EB105 10 24 16 100

EB108 10 52

EB109.CS 10 97

B4030G.N6.02-45.Z1
équilibrable

13,8–16,5 EB506 12 17 16 36

EB508 12 77

EB509.CS 12 97

15,8–20,0 EB507 14 17 16 36

EB510 14 87

EB511.CS 14 117

EB. . . CS = queue en carbure monobloc 
Avantages : augmentation de la rigidité ; réduction de la flexion ; amortissement des vibrations

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage FS1085 (SW 5) 10 Nm

Vis de serrage 
pour réduction

FS2040 10 Nm

Vis de serrage 
pour rallonge

FS1111 (SW 3) 2,5 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS2084 (Torx 7IP) 0,9 Nm

Vis de serrage  
pour bagues d’équilibrage

FS2246 (SW 2) pour B4030 0,5 Nm

Outil d’alésage de finition
B3230 / B4030

Walter PrecisionMINI

Dc
8,8−20 к=93° Z=1

P M K N S H O

B3230 / B4030 C C C C C C C C C C C C C C

d1

80

Ø16

Ø68

d1

80

Ø16

d5.1

l11

d7
d4

d5.1

l11

d7
d4

d5

l11



B 571

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Porte-outil Outil complet

Désignation
l12  
mm Type

Lc min  
mm

Lc max  
mm

l6  
mm

Standard
Désignation

Equilibrable
Désignation

EB305.WC03 18 WC . . 0302 . .

20 35 34–60 1,9 B3230.N6.09-12.Z1.WC03.S* B4030.N6.09-12.Z1.WC03.S*

20 73 34–60 1,9 B3230.N6.09-12.Z1.WC03.L* B4030.N6.09-12.Z1.WC03.L

EB306.WC03 23 WC . . 0302 . .

25 45 34–60 1,9 B3230.N6.12-14.Z1.WC03.S B4030.N6.12-14.Z1.WC03.S*

25 70 34–60 1,9 B3230.N6.12-14.Z1.WC03.L B4030.N6.12-14.Z1.WC03.L

EB307.WC03 23 WC . . 0302 . .

34 60 2 1,9 B3230.N6.14-16.Z1.WC03.S B4030.N6.14-16.Z1.WC03.S

54 80 2 1,9 B3230.N6.14-16.Z1.WC03.L B4030.N6.14-16.Z1.WC03.L

EB512.WC03 23 WC . . 0302 . .

44 70 2 1,9 B3230.N6.16-20.Z1.WC03.S B4030.N6.16-20.Z1.WC03.S

74 100 2 1,9 B3230.N6.16-20.Z1.WC03.L B4030.N6.16-20.Z1.WC03.L

* En cas d’utilisation de la plaquette amovible WC . . 0302 . .-PM2, raccourcir la vis de plaquette amovible manuellement d’1 mm.

Accessoires

Tournevis  
pour vis de serrage

FS2088 (Torx 7IP)

Clé DIN 911 SW 2 / SW 4 / SW 5

Barre d’alésage monobloc Dc 8,8 à 15,8, voir page B 548

B 639D 1B 510 B 626

l12

l680

Dc

l680

Dc

Lc
Lc

min-max



B 572

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base Rallonge

Outil
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm

  
Désignation

l11  
mm

NCT

B3230G.N6.02-45.Z1
standard

NCT63

17,8–22,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

21,8–25,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

24,8–28,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

27,8–32,5

EB110 88 (S)

B4030G.N6.02-45.Z1
équilibrable

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

31,8–36,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

35,8–40,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

39,8–45,5

EB110 88 (S)

EB111.CS 108 (M)

EB112.CS 168 (L)

EB. . . CS = queue en carbure monobloc
Avantages : augmentation de la rigidité ; réduction de la flexion ; amortissement des vibrations

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage FS1085 (SW 5) 10 Nm

Vis de serrage 
pour rallonge

FS2040 10 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1454 (Torx 8IP) 1,2 Nm

Vis de serrage  
pour bagues d’équilibrage

FS2246 (SW 2) pour B4030 0,5 Nm

Outil d’alésage de finition
B3230 / B4030

Walter PrecisionMINI

Dc
17,8–
45,5

к=93° Z=1

P M K N S H O

B3230 / B4030 C C C C C C C C C C C C

d1

80

Ø16

Ø68

d1

80

Ø16

Ø16

Ø16

Ø16

S

M

L

l11

l11

l11



B 573

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Porte-outil Outil complet

Désignation
l12  
mm Type

Lc min  
mm

Lc max  
mm

Standard
Désignation

Equilibrable
Désignation

EB308.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 1,8 B3230.N6.18-22.Z1.WC04.S B4030.N6.18-22.Z1.WC04.S

75 100 2,0 B3230.N6.18-22.Z1.WC04.M B4030.N6.18-22.Z1.WC04.M

135 160 2,2 B3230.N6.18-22.Z1.WC04.L B4030.N6.18-22.Z1.WC04.L

EB309.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.N6.22-25.Z1.WC04.S B4030.N6.22-25.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.N6.22-25.Z1.WC04.M B4030.N6.22-25.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.N6.22-25.Z1.WC04.L B4030.N6.22-25.Z1.WC04.L

EB310.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.N6.25-28.Z1.WC04.S B4030.N6.25-28.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.N6.25-28.Z1.WC04.M B4030.N6.25-28.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.N6.25-28.Z1.WC04.L B4030.N6.25-28.Z1.WC04.L

EB311.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.N6.28-32.Z1.WC 04.S B4030.N6.28-32.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.N6.28-32.Z1.WC04.M B4030.N6.28-32.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.N6.28-32.Z1.WC04.L B4030.N6.28-32.Z1.WC04.L

EB312.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.N6.32-36.Z1.WC04.S B4030.N6.32-36.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.N6.32-36.Z1.WC04.M B4030.N6.32-36.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.N6.32-36.Z1.WC04.L B4030.N6.32-36.Z1.WC04.L

EB313.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.N6.36-40.Z1.WC04.S B4030.N6.36-40.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.N6.36-40.Z1.WC04.M B4030.N6.36-40.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.N6.36-40.Z1.WC04.L B4030.N6.36-40.Z1.WC04.L

EB314.WC04 27 WC . . 0402 . .

55 80 2,3 B3230.N6.40-45.Z1.WC04.S B4030.N6.40-45.Z1.WC04.S

75 100 2,5 B3230.N6.40-45.Z1.WC04.M B4030.N6.40-45.Z1.WC04.M

135 160 2,7 B3230.N6.40-45.Z1.WC04.L B4030.N6.40-45.Z1.WC04.L

Dispositifs de montage, voir page D 1.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Accessoires

Tournevis FS1483 (Torx 8IP)

Clé DIN 911 SW 5

B 639D 1B 510 B 626

l12

Dc

80 Lc

Dc

80 Lc



B 574

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base Cartouche avec plaquette C

Outil
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Désignation Type

NCT

d1

B3230G.N2.020-026.Z1 NCT25 20–26 EB321.CP05 CP . . 0502 . .

B3230G.N2.026-033.Z1 NCT25 26–33 EB323.CP05 CP . . 0502 . .

B3230G.N3.033-041.Z1 NCT32 33–41 EB325.CP05 CP . . 0502 . .

B3230G.N4.041-055.Z1 NCT40 41–55 EB327.CC06 CC . . 0602 . .

B3230G.N5.055-070.Z1 NCT50 55–70

EB329.CC06 CC . . 0602 . .

B3230G.N6.070-090.Z1 NCT63 70–90

B3230G.N8.090-110.Z1 NCT80 90–110

B3230G.N8.110-153.Z1 NCT80 110–153

Dispositifs de montage, voir page D 1.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Pièces détachées
Dc min–max [mm]

20–26 26–33 33–41 41–55 55–70 70–90 90–153

Vis de serrage
FS2251
(Torx 9IP)

FS1082  
(SW 2,5)

FS1083
(SW 3)

FS1084
(SW 4)

FS1085
(SW 5)

FS1086  
(SW 6)

FS1087  
(SW 6)

Couple de serrage 1,2 Nm 2,0 Nm 3,0 Nm 4,0 Nm 10,0 Nm 25,0 Nm 25,0 Nm

Vis de serrage  
pour cartouche

FS1457  
(Torx 9IP)

FS2080  
(Torx 15IP)

FS1495  
(Torx 20IP)

FS1091  
(SW 3)

FS1092  
(SW 5)

Couple de serrage 0,9 Nm 2,0 Nm 2,5 Nm 2,5 Nm 12,0 Nm

Lardon fixe  
(uniquement pour NCT 25)

FK311 FK312 FK313

Vis pour lardon fixe  
(uniquement pour NCT 25)

FS502 FS503 FS504

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

pour CP . . 05 / WC . . 03 = FS2084  
(Torx 7IP)

FS923  
(Torx 8)

pour CC . . 06 / WC . . 04 = FS1454 (Torx 8IP)  
pour WC . . 05 = FS1457 (Torx 9IP)

Couple de serrage 0,8 Nm 0,8 Nm FS1454 = 0,8 Nm / FS1457 = 1,5 Nm

Outil d’alésage de finition
B3230

Walter PrecisionMEDIUM

к=95° к=93° Z=1

P M K N S H O

B3230 C C C C C C C C C C C C

Dc
20−153

κ = 95°



B 575

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette W Outil complet

Désignation Type
d1  

mm
l4  

mm  
Standard
Désignation avec plaquette C

Standard
Désignation avec plaquette W

EB341.WC03 WC . . 0302 . . 25* 80 0,2 B3230.N2.020-026.Z1.CP05 B3230.N2.020-026.Z1.WC03

EB343.WC03 WC . . 0302 . . 25 80 0,3 B3230.N2.026-033.Z1.CP05 B3230.N2.026-033.Z1.WC03

EB345.WC03 WC . . 0302 . . 32 80 0,5 B3230.N3.033-041.Z1.CP05 B3230.N3.033-041.Z1.WC03

EB347.WC04 WC . . 0402 . . 40 80 0,8 B3230.N4.041-055.Z1.CC06 B3230.N4.041-055.Z1.WC04

EB349.WC05 WC . . 0503 . .

50 100 1,6 B3230.N5.055-070.Z1.CC06 B3230.N5.055-070.Z1.WC05

63 100 2,5 B3230.N6.070-090.Z1.CC06 B3230.N6.070-090.Z1.WC05

80 100 4,0 B3230.N8.090-110.Z1.CC06 B3230.N8.090-110.Z1.WC05

80 100 5,0 B3230.N8.110-153.Z1.CC06 B3230.N8.110-153.Z1.WC05

* Profondeur d'alésage maximale = 65 mm

Accessoires
pour Dc min–max [mm]

20–26 26–33 33–41 41–55 55–70 70–153

Tournevis  
pour vis de serrage

FS2088  
(Torx 7IP)

pour CC . . 06 / WC . . 04 = FS1483 (Torx 8IP)  
pour WC . . 05 = FS1484 (Torx 9IP)

Clé drapeau 
pour vis de serrage

FS1484
(Torx 9IP)

Clé DIN 911  
pour vis de serrage

SW 2,5 SW 3 SW 4 SW 5 SW 6

Clé pour  
serrage de cartouche

FS1484
(Torx 9IP)

FS1485
(Torx 15IP)

FS1486
(Torx 20IP)

FS2108
(Torx 30IP)

Clé DIN 911 
pour serrage de cartouche

SW 3 SW 5 SW 5

B 639D 1B 510 B 626

κ = 93°

Dc
d1

l4

d1

l4

Dc



B 576

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base Cartouche avec plaquette C

Outil
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Désignation Type

NCT

d1

B4030G.N6.070-090.Z1 NCT63 70–90

EB327.CC06 CC . . 0602 . .
B4030G.N8.090-110.Z1* NCT80 90–110

B4030G.N8.110-153.Z1* NCT80 110–153

* Version aluminium
Dispositifs de montage, voir page D 1.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Pièces détachées
Dc min–max [mm]

33–41 41–55 55–70 70–90 90–110 110–153

Vis de serrage
FS2031  
(SW 2,5)

FS2032  
(SW 3)

FS2033  
(SW 4)

FS2034  
(SW 5)

FS2035  
(SW 6)

FS2036  
(SW 6)

Couple de serrage 2,5 Nm 3,0 Nm 6,0 Nm 10 Nm 12 Nm 12 Nm

Vis de serrage  
pour cartouche

FS2080  
(Torx 15IP)

FS1495  
(Torx 20IP)

FS1091  
(SW 3)

Couple de serrage 2,5 Nm 2,5 Nm 2,5 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1004  
(Torx 7)

FS923  
(Torx 8)

Couple de serrage 0,6 Nm 0,8 Nm

Outil d’alésage de finition auto-équilibré
B4030

Walter PrecisionMEDIUM

P M K N S H O

B4030 C C C C C C C C C C C

к=95° к=93° Z=1Dc
70−153

κ = 95°



B 577

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette W Outil complet

Désignation Type
d1  

mm
l4  

mm  
Désignation  
avec plaquette C

Désignation  
avec plaquette W

EB347.WC04 WC . . 0402 . .

63 100 2,5 B4030.N6.070-090.Z1.CC06 B4030.N6.070-090.Z1.WC04

80 100 1,6 B4030.N8.090-110.Z1.CC06 B4030.N8.090-110.Z1.WC04

80 100 2,0 B4030.N8.110-153.Z1.CC06 B4030.N8.110-153.Z1.WC04

Accessoires
pour Dc min–max [mm]

33–41 41–55 55–70 70–90 90–153

Tournevis  
pour vis de serrage FS1484 (Torx 7IP) FS1483 (Torx 8IP)

Clé DIN 911  
pour vis de serrage

SW 2,5 SW 3 SW 4 SW 5 SW 6

Clé pour  
serrage de cartouche

FS1485  
(Torx 15IP)

FS1486  
(Torx 20IP)

Clé DIN 911 
pour serrage de cartouche

SW 3

B 639D 1B 510 B 626

κ = 93°

d1

l4

Dc

d1

l4

Dc



B 578

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base

Outil
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Semelle

Pièce  
d’équilibrage

Support de  
cartouche

NCT

d1

B3223G.N8.150-640 NCT80

150–220 EB 124

EB121 EB123

220–290 EB 125

290–360 EB 126

360–430 EB 127

430–500 EB 128

500–570 EB 129

570–640 EB 130

Dispositifs de montage, voir page D 1.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées. 

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage  
pour semelle FS1114 (SW 10) 120 Nm

Vis de serrage pour  
masselotte d’équilibrage

FS1086 (SW 6) 25 Nm

Vis de serrage pour  
support de cartouche et  
masselotte d’équilibrage

FS1113 (SW 6) 15 Nm

Vis de serrage  
pour cartouche

FS1092 (SW 5) 12 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1457 (Torx 9IP) 1,5 Nm

Outil d’alésage de finition avec semelle
B3230

Walter PrecisionMAXI

P M K N S H O

B3230 C C C C C C C C C C C C

к=95° к=93° Z=1
Dc

150−
640

– Précision de réglage 0,01 mm



B 579

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette C  Cartouche avec plaquette W Outil complet

Désignation Type Désignation Type
Standard
Désignation avec plaquette C

Standard
Désignation avec plaquette W

EB329.CC06 CCGT 06 . . EB 349.WC05 WCGT 05 . .

7,9 B3230.N8.150-220.Z1.CC06 B3230.N8.150-220.Z1.WC05

9,2 B3230.N8.220-290.Z1.CC06 B3230.N8.220-290.Z1.WC05

10,5 B3230.N8.290-360.Z1.CC06 B3230.N8.290-360.Z1.WC05

11,7 B3230.N8.360-430.Z1.CC06 B3230.N8.360-430.Z1.WC05

13,0 B3230.N8.430-500.Z1.CC06 B3230.N8.430-500.Z1.WC05

14,3 B3230.N8.500-570.Z1.CC06 B3230.N8.500-570.Z1.WC05

15,5 B3230.N8.570-640.Z1.CC06 B3230.N8.570-640.Z1.WC05

Accessoires

Tournevis  
pour vis de serrage FS1484 (Torx 9IP)

Clé DIN 911 SW 5 / SW 6 / SW 10

B 642D 1B 510 B 626

80

Dc

150 150

80

Dc

κ = 95° κ = 93°



B 580

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Corps de base

Outil
Désignation

d1  
mm

Dc  
mm Semelle

Pièce  
d’équilibrage

Support de  
cartouche

NCT

d1

B3224G.N8.150-640 NCT80

150–220 EB124

EB121 EB123

220–290 EB125

290–360 EB126

360–430 EB127

430–500 EB128

500–570 EB129

570–640 EB130

Dispositifs de montage, voir page D 1.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage  
pour semelle FS1114 (SW 10) 120 Nm

Vis de serrage  
pour masselotte d’équilibrage

FS1086 (SW 6) 25 Nm

Vis de serrage pour  
support de cartouche et  
masselotte d’équilibrage

FS1113 (SW 6) 15 Nm

Vis de serrage  
pour cartouche

FS1092 (SW 5) 12 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1457 (Torx 9IP) 1,5 Nm

– Précision de réglage 0,01 mm
–  Orientation de l’arête de coupe pivotée de 90°  

par rapport au B3230

Outil d’alésage de finition avec semelle
B3234

Walter PrecisionMAXI

P M K N S H O

B3224 C C C C C C C C C C C C

к=95° к=93° Z=1
Dc

150−
640



B 581

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Cartouche avec plaquette C  Cartouche avec plaquette W Outil complet

Désignation Type Désignation Type
Standard
Désignation avec plaquette C

Standard
Désignation avec plaquette W

EB329.CC06 CCGT 06 . . EB349.WC05 WCGT 05 . .

7,9 B3234.N8.150-220.Z1.CC06 B3234.N8.150-220.Z1.WC05

9,2 B3234.N8.220-290.Z1.CC06 B3234.N8.220-290.Z1.WC05

10,5 B3234.N8.290-360.Z1.CC06 B3234.N8.290-360.Z1.WC05

11,7 B3234.N8.360-430.Z1.CC06 B3234.N8.360-430.Z1.WC05

13,0 B3234.N8.430-500.Z1.CC06 B3234.N8.430-500.Z1.WC05

14,3 B3234.N8.500-570.Z1.CC06 B3234.N8.500-570.Z1.WC05

15,5 B3234.N8.570-640.Z1.CC06 B3234.N8.570-640.Z1.WC05

Accessoires

Tournevis  
pour vis de serrage FS1484 (Torx 9IP)

Clé DIN 911 SW 5 / SW 6 / SW 10

B 642D 1B 510 B 626

80

Dc

150 150

80

Dc

κ = 95° κ = 93°



B 582

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Outil Dc  
mm

Désignation
du set

Contenu du set
Porte-outils Désignation

Dc

77

T45Ø 65

Lc

10–32 B4035 Set 1

Barre d’alésage

EB611.WC03

EB615.WC03

EB619.WC03

Rallonge EB 642

Corps de base Corps de base B4035

Dc

77

T45Ø 65

Lc

32–68 B4035 Set 2
Rallonge

EB625

EB627

Corps de base Corps de base B4035

Dc

77

T45Ø 65

Lc

68–124 B4035 Set 3

Semelle
EB631

EB632

Contrepoids EB635

Corps de base Corps de base B4035

La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Pièces détachées
Désignation Couple de serrage

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS2084 (Torx 7IP) pour WC . . 0302 . .
FS1454 (Torx 8IP) pour WC . . 0402 . .

0,9 Nm
0,9 Nm

Vis de serrage 
pour corps de base

FS2101 (SW 4) 8,0 Nm

Tige filetée de serrage 
pour barres d’alésage

FS2102 (SW 4) 8,0 Nm

Tournevis
FS2088 (Torx 7IP) pour FS2084
FS1483 (Torx 8IP) pour FS1454

Pipette de raccordement 
lubrifiant

EB636

Pile FS2122 

Bague d’étanchéité  
pour logement de pile

FS2121

Couvercle de logement de pile FS2123

Outil d’alésage de finition sous forme de set en coffret
B4035

Walter PrecisionDIGITAL

Dc
10−124 к=93° Z=1

P M K N S H O

B4035 C C C C C C C C C C C C– Plage de réglage radial -0,1 / +0,35 mm



B 583

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Porte-outil Désignation
Dc opt.* 

mm
Dc  

mm
LC  

mm Type

10–11 10–17 27

WC . . 0302 . .14–15 14–21 47

18–19 18–25 65

Cartouche

EB644.WC04 20–22 20–24 81

WC . . 0402 . .EB621.WC04 24–26 24–28 81

EB623.WC04 28–30 28–32 81

Cartouche
EB629.WC04 32–41 63

WC . . 0402 . .
EB630.WC04 41–50 63

Cartouche
EB629.WC04 50–59 72

EB630.WC04 59–68 72

Cartouche
EB634.WC04 68–96 32,5

WC . . 0402 . .EB634.WC04 96–124 32,5

* Dc opt. = plage de diamètre où l’équilibrage est optimal (pour fréquences de rotation élevées).
– Réglage radial –0,1 / +3,5 mm
– Pression max. de lubrifiant 40 bar

Accessoires

Clé DIN 911 SW 1,5 / SW 3

Poignée en T FS1174 (T25)

B 640D 1B 506 B 626

Set 1 Set 2 Set 3



B 584

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Outil Désignation
Dc opt.* 

mm
Dc  

mm
d5  

mm
d2  

mm
Lc  

mm Type

Corps de base

77

T45Ø 65 B4035 Set de base métrique

Barre monobloc

d5

Dc

Lc

EB603.WXP15 3–4 3–10 6 10

—

EB604.WXP15 4–5 4–11 6 10

EB605.WXP15 5–6 5–12 6 10

EB606.WXP15 5–6 5–12 6 20

EB607.WXP15 6–7 6–13 6 20

EB608.WXP15 6–7 6–13 6 30

EB609.WXP15 8–9 8–15 8 23

EB610.WXP15 8–9 8–15 8 48

Barre d’alésage

d5

Lc

Dc

EB611.WC03 10–11 10–17 17 30

WC . . 0302 . . 

EB612.WC03 11–12 11–18 17 30

EB613.WC03 12–13 12–19 17 45

EB614.WC03 13–14 13–20 17 45

EB615.WC03 14–15 14–21 17 50

EB616.WC03 15–16 15–22 17 50

EB617.WC03 16–17 16–23 17 60

EB618.WC03 17–18 17–24 17 60

EB619.WC03 18–19 18–25 17 68

EB620.WC03 19–20 19–26 17 68

EB637.WC03.CS 10–12 17 55

EB638.WC03.CS 12–14 17 65

EB639.WC03.CS 14–16 17 75

EB640.WC03.CS 16–18 17 85

EB641.WC03.CS 18–20 17 95

* Dc opt. = l’équilibrage de l’outil est optimal ‡ convient pour des fréquences de rotation maximales.

EB . . . CS = queue en carbure monobloc :
Avantages : augmentation de la rigidité, réduction de la flexion,  amortissement des vibrations
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées. 

Composants d’extension et pièces détachées
B4035

Walter PrecisionDIGITAL

Dc
3−20 Z=1

P M K N S H O

B4035 C C C C C C C C C C C C



B 585

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Pièces détachées
d5 = 6 mm d5 = 8 mm d5 = 17 mm

Tige filetée FS2093 (SW 3) FS2093 (SW3)

Couple de serrage 4 Nm 4 Nm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS2084 (Torx 7IP)

Couple de serrage 0,9 Nm

Pièces détachées du corps de base, voir page B 587. 

Accessoires
d1 = 6 mm d1 = 8 mm d1 = 17 mm

Adaptateurs  
intermédiaires

EB601 EB602 —

Tournevis DIN 911 (SW 3) DIN 911 (SW 3) FS2088 (Torx 7IP)

B 640D 1B 510 B 626

Set 1



B 586

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Outil
Désignation

Dc opt.* 
mm

pour Dc  
mm

d11  
mm

L4  
mm

  
Type

Corps de base

77

T45Ø 65 B4035 Set de base métrique

Cartouches EB644.WC04 20–22 20–24 12

WC . . 0402 . . 

EB645.WC04 22–24 22–26 12

EB621.WC04 24–26 24–28 12

EB622.WC04 26–28 26–30 12

EB623.WC04 28–30 28–32 12

EB624.WC04 30–32 30–34 12

EB629.WC04
32–411

50–592 14

EB630.WC04
41–501

59–682 14

EB634.WC04 68–124 16,5

Rallonge

L4

d11 Ø17

EB642 20–32 25 72

—

EB643.CS 20–32 — 108

EB625 32–50 28,5 52

EB626 32–50 28,5 88

EB627 50–68 46 61

EB628 50–68 46 106

Semelle

L4

EB631 68–96 16

—

EB632 96–124 16

EB 635 (contrepoids)

* Dc opt. = l’équilibrage de l’outil est optimal ‡ convient pour des fréquences de rotation maximales.

1 = en combinaison avec EB625 / EB626
2 = en combinaison avec EB627 / EB628

EB . . . CS = queue en carbure monobloc :
Avantages : augmentation de la rigidité, réduction de la flexion, amortissement des vibrations.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées. 

Composants d’extension et pièces détachées
B4035

Walter PrecisionDIGITAL

Dc
20−124 Z=1

P M K N S H O

B4035 C C C C C C C C C C C C



B 587

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Pièces détachées
Dc = 20–32 mm Dc = 32–68 mm Dc = 68–124 mm

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS1454 (Torx 8IP) 

Couple de serrage 0,9 Nm

Vis de serrage  
pour cartouche

FS2094 (T 25) FS2096 (SW 4)

Couple de serrage 8,0 Nm 8,0 Nm

Goujon de serrage 
pour rallonge

FS2095

Vis de serrage  
pour semelle

FS2100 (SW 4)

Couple de serrage 8,0 Nm

Vis de serrage pour  
cartouche / contrepoids

FS2097 (SW 4)

Couple de serrage 8,0 Nm

Tige filetée 
pour lubrifiant

FS2098 (SW 1,5)

Joint d’étanchéité 
pour semelle

FS2099

Pièces détachées et corps de base, voir page C 116. 

Accessoires

Tournevis  
pour plaquette amovible

FS1483 (Torx 8IP)

Tournevis 
pour rallonge

FS1174 (T25)

Clé DIN 911 SW 1,5 / SW 4

Pipette de raccordement  
lubrifiant pour semelle

EB636

 

B 640D 1B 510 B 626

Set 2 Set 3



B 588

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Walter PrecisionMINI

Dispositif de réglage pour outils B3230 et B4030

Dispositif de réglage pour  
outils B3230 et B4030 Désignation

EG-FB-160 Dispositif de réglage pour l’orientation de l’arête de coupe

L’application

Pour l’orientation des arêtes, le pré-réglage de la longueur du porte-à-faux  
et du diamètre d’alésage des outils d’alésage de finition B3230 et B4030.

L’utilisation

La butée réglable est positionnée et bloquée à la longueur du porte-à-faux 
 souhaitée. Le porte-outil est extrait jusqu’à ce que l’arête de coupe touche le 
bord inférieur de la butée réglable et que le bec de l’arête de coupe puisse être 
aligné sur le bord. La graduation sur la butée réglable permet un pré-réglage 
grossier du diamètre d’alésage.

Vos avantages

– Une orientation exacte des arêtes de coupe de la barre d’alésage
– Un réglage aisé de la longueur du porte-à-faux
– Un pré-réglage rapide du diamètre d’alésage



B 589

Alésage d’ébauche et de finition

Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2



B 590

Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2
Usinage

Alésage d’ébauche et  
alésage étagé 

Angle d’attaque к [°] 75° 90°

Désignation PSKN R/L SSKC R/L
FR/FL 670
FR/FL 671

FR/FL 672
FR 679
FR 680

SCFC R/L

Norme ISO 5611 Walter ISO 5611

Dc min [mm] 50 40 14,5 / 20 20 14,5 / 20 50

Page B 593 B 596 B 600 B 602 B 600 B 595

Usinage

Alésage d’ébauche et  
alésage étagé 

Angle d’attaque к [°] 90°/95°

Désignation PTFN R/L
STFC R/L
PTFC R/L

SWFC R/L PCLN R/L SCLC R/L

Norme ISO 5611

Dc min [mm] 50 40 / 50 40 50 40

Page B 594 B 598 B 599 B 592 B 595

Vue d’ensemble de la gamme de cartouches



B 591

Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2
Usinage

Chanfreinage et  
alésage d’ébauche

Angle d’attaque к [°] 15° 30° 45° 60°

Désignation
FR 701

FR/FL 702
FR 675

FR 699
FR/FL 704

FR 673
SSSC R/L
PSSC R/L

FR/FL 698
FR 705

FR 674

Norme Walter ISO 5611 Walter

Dc min [mm] 20 /25 20 20 / 25 20 40 / 60 20 / 25 20

Page B 603 B 601 B 603 B 601 B 597 B 604 B 601

Usinage

Chanfreinage et  
alésage d’ébauche

Alésage de finition

Angle d’attaque к [°] 75° 90° 95°

Désignation
FR 697
FR 706

FR/FL 707 SSRC R/L FR/FL 710 FR/FL 709 FR 760 FR 761 FR/FL 711 FR/FL 717 FR 763

Norme Walter ISO 5611 Walter

Précision de réglage [mm] 0,01 0,002 0,01 0,002

Dc min [mm] 20 / 25 20 40 28 36 28

Page B 604 B 602 B 596 B 605 B 606 B 606 B 605 B 606 B 605 B 605



B 592

Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

A 234A 20

Pièces détachées Type de plaquettes 
h1

CNM . 1204 . .  
 12

CNM . 1204 . .  
 16

CNM . 1606 . .  
 20

Sous-cale AP134-CN1216 AP135-CN1624

Levier KN109 KN102 KN104

Vis de serrage  
pour plaquette amovible FS332 (SW 2,5) FS352 (SW 3) FS354 (SW 3)

Goupille tubulaire RS102 RS103

Poinçon MD101 MD102

Vis de réglage axial FS335 FS338 FS339

Vis de réglage radial FS334 FS337 FS337

Accessoires Type de plaquettes 
h1

CNM . 1204 . .  
 12

CNM . 1204 . .  
 16

CNM . 1606 . .  
 20

Vis ISO 7380 FS977 (Torx 30) FS975 (Torx 40) FS975 (Torx 40)

Clé ISO 2936 ISO 2936-2,5 (SW 2,5) ISO 2936-3 (SW 3) ISO 2936-3 (SW 3)

Clé à poignée, grande FS1175 (Torx 30) FS1176 (Torx 40) FS1176 (Torx 40)

Outil
Désignation h1

b  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm

l5  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 95°  
f

l1

f 95˚

h h
t

h1

20˚

Dcmin

d8

h1

Dcmin

A

b

l5
l1

l13

B

95˚

45˚

d8

A–B
h1 = 12 mm

A–B
h1 = 16–20 mm

PCLNR/L12CA-12 12 16 50 7 20 20 20 55 28 6
CNM . 1204 . .

PCLNR/L16CA-12 16 20 60 9 25 25 25 63 35

PCLNR/L20CA-16 20 20 70 9 30 25 30 70 40 CNM . 1606 . .

Mesuré avec plaquette étalon CNM . 120408 / CNM . 160612.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Cartouches ISO
PCLN



B 593

Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

A 234A 27

Pièces détachées Type de plaquettes 
h1

SNM . 1204 . .  
 12

SNM . 1204 . .  
 16

SNM . 1506 . .  
 20

Sous-cale AP141-SN1216 AP142-SN1524

Levier KN109 KN102 KN104

Vis de serrage  
pour plaquette amovible FS332 (SW 2,5) FS352 (SW 3) FS354 (SW 3)

Goupille tubulaire RS102 RS103

Poinçon MD101 MD102

Vis de réglage axial FS335 FS338 FS339

Vis de réglage radial FS333 FS337 FS337

Outil
Désignation

l14  
mm h1

b  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm

l5  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 75°  

h h
t

h1

20˚

Dcmin

d8

h1

Dcmin

f
l1

A

b

l5
l1

l13

B

f 75˚

l14

45˚

d8

A–B
h1 = 12 mm

A–B
h1 = 16, 20 mm

PSKNR/L12CA-12 3,1 12 15 50 7 20 20 20 55 32 6
SNM . 1204 . .

PSKNR/L16CA-12 3,1 16 20 60 9 25 25 25 63 37

PSKNR/L20CA-15 3,8 20 20 70 9 30 25 30 70 40 SNM . 1506 . .

Mesuré avec plaquette étalon SNM . 120408 / SNM . 150612.
Plage de réglage radiale / axiale, voir page B 645.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Cartouches ISO
PSKN

Accessoires Type de plaquettes 
h1

CNM . 1204 . .  
 12

CNM . 1204 . .  
 16

CNM . 1606 . .  
 20

Vis ISO 7380 FS977 (Torx 30) FS975 (Torx 40) FS975 (Torx 40)

Clé ISO 2936 ISO 2936-2,5 (SW 2,5) ISO 2936-3 (SW 3) ISO 2936-3 (SW 3)

Clé à poignée, grande FS1175 (Torx 30) FS1176 (Torx 40) FS1176 (Torx 40)



B 594

Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

A 234A 30

Pièces détachées Type de plaquettes 
h1

TNM . 1604 . .  
 12

Levier KN108

Vis de serrage 
pour plaquette amovible

FS331 (SW 2)

Vis de réglage axial FS335

Vis de réglage radial FS333

Accessoires Type de plaquettes 
h1

TNM . 1604 . .  
 12

Vis ISO 7380 FS977 (Torx 30)

Clé ISO 2936 ISO 2936-2 (SW 2)

Clé à poignée, grande FS1175 (Torx 30)

Outil
Désignation h1

b  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm

l5  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 90°  
f

l1

f 90˚

h

t

h1

20˚

Dcmin

d8

A

b

l5
l1

l13

B

A–B
h1 = 12 mm

PTFNR/L12CA-16 12 15 50 7 20 20 20 55 32,5 6 TNM . 1604 . .

Mesuré à l’aide d’une plaquette étalon TNM . 160408.
Plage de réglage radiale / axiale, voir page B 645.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Cartouches ISO
PTFN



B 595

Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Pièces détachées Type de plaquettes 
h1

CC . . 09T3 . .  
 10

CC . . 1204 . .  
 12

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS359 (Torx 15)
2,5 Nm

FS1029 (Torx 20)  
5,0 Nm

Vis de réglage radial FS369 FS334

Vis de réglage axial FS335 FS335

Accessoires Type de plaquettes 
h1

CC . . 09T3 . .  
 10

CC . . 1204 . .  
 12

Vis ISO 7380 FS976 (Torx 30) FS977 (Torx 30)

Tournevis FS229 (Torx 15) FS228 (Torx 20)

Clé à poignée, grande FS1175 (Torx 30) FS1176 (Torx 40)

Outil
Désignation h1

b  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm

l5  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 95°  
f

l1

f 95˚

h h
t

h1

20˚

Dcmin

d8

h1

Dcmin

A

b

l5
l1

l13

B

45˚

d8

A–B
h1 = 10, 12 mm

A–B
h1 = 16 mm

SCLCR/L10CA-09 10 11 40 7 20 14 5 50 33 5 CC . . 09T3 . .

SCLCR/L12CA-12 12 16 50 7 20 20 20 55 32 6 CC . . 1204 . .

κ = 90°  
f

l1

f 90˚

h h
t

h1

20˚

Dcmin

d8

h1

Dcmin

A

b

l5
l1

l13

B

95˚

45˚

d8

A–B
h1 = 10, 12 mm

A–B
h1 = 16 mm

SCFCR/L10CA-09 10 11 40 7 20 14 15 50 33 5 CC . . 09T3 . .

SCFCR/L12CA-12 12 16 50 7 20 20 20 55 32 6 CC . . 1204 . .

Mesuré à l’aide d’une plaquette étalon CC . . 09T308 / CC . . 120408.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645. La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Cartouches ISO
SCLC/SCFC



B 596

Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Pièces détachées Type de plaquettes 
h1

SC . . 09T3 . .  
 10

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS359 (Torx 15)
2,5 Nm

Vis de réglage radial FS369

Vis de réglage axial FS335

Outil
Désignation

l14  
mm h1

b  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm

l5  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 75°  

h

t

h1

20˚

Dcmin

d8

f

l1
A

b

l5
l1

l13

B

f

l14

A–B
h1 = 10 mm

75˚

SSKCR/L10CA-09 2,2 10 11 40 7 20 14 15 50 33 5 SC . . 09T3 . .

κ = 75°  

h

t

h1

20˚

Dcmin

d8

A

b

l14
l5

l1

l13

B

f

75˚

A–B
h1 = 10 mm

f

l1

SSRCR/L10CA-09 10 11 40 7 20 14 15 50 33 5 SC . . 09T3 . .

Mesuré à l’aide d’une plaquette étalon SC . . 09T308 / SC . . 120408.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645. La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Cartouches ISO
SSRC/SSKC

Accessoires Type de plaquettes 
h1

SC . . 09T3 . .  
 10

Vis ISO 7380 FS976 (Torx 30)

Tournevis FS229 (Torx 15)

Clé à poignée, grande FS1175 (Torx 30)



B 597

Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Pièces détachées Type de plaquettes 
h1

SC . . 09T3 . .  
 10

SC . . 1204 . .  
 16

Levier KN116

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS359 (Torx 15)
2,5 Nm FS376

Vis de réglage axial FS335 FS335

Vis de réglage radial FS369 FS337

Accessoires Type de plaquettes 
h1

SC . . 09T3 . .  
 10

SC . . 1204 . .  
 16

Vis ISO 7380 FS976 (Torx 30) FS975 (Torx 40)

Tournevis FS229 (Torx 15)

Clé ISO 2936 ISO 2936-2,5 (SW 2,5)

Clé à poignée, grande FS1175 (Torx 30) FS1176 (Torx 40)

Outil
Désignation

l14  
mm h1

b  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm

l5  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 45°  

h h
t

h1

20˚

Dcmin

d8

h1

Dcmin

A

b

l5
l1l14

l13

B

f

45˚

d8

A–B
h1 = 12 mm

A–B
h1 = 16 mm

f l1

45˚

PSSCR/L16CA-12 8,3 16 20 60 9 25 25 25 53 39 SC . . 1204 . .

SSSCR/L10CA-09 6,1 10 11 40 7 20 14 15 44 33 5 SC . . 09T3 . .

Mesuré à l’aide d’une plaquette étalon SC . . 09T308 / SC . . 120408.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Cartouches ISO
SSSC/PSSC



B 598

Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Pièces détachées Type de plaquettes 
h1

TC . . 1102 . .  
 10

TC . . 16T3 . .  
 12

Levier KN115

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS375 (Torx 7)
0,8 Nm FS346 (SW 2)

Vis de réglage radial FS369 FS333

Vis de réglage axial FS335 FS335

Accessoires Type de plaquettes 
h1

TC . . 1102 . .  
 10

TC . . 16T3 . .  
 12

Vis ISO 7380 FS976 (Torx 30) FS977 (Torx 30)

Tournevis FS309 (Torx 7)

Clé ISO 2937 ISO 2936-2 (SW 2)

Clé à poignée, grande FS1175 (Torx 30) FS1175 (Torx 30)

Outil
Désignation h1

b  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm

l5  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 90°  
f

l1

f 90˚

A

b

l5
l1

l13

B

A–B
h1 = 10, 12 mm

h

t

h1

20˚

Dcmin

d8

STFCR/L10CA-11 10 11 40 7 20 14 15 50 33 5 TC . . 1102 . .

PTFCR/L12CA-16 12 16 50 7 20 20 20 55 34 6 TC . . 16T3 . .

Mesuré à l’aide d’une plaquette étalon TC . . 110204 / TC . . 16T308.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Cartouches ISO
STFC/PTFC
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Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Pièces détachées Type de plaquettes 
h1

WC . . 06T3 . .  
 10

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS359 (Torx 15)

Vis de réglage radial FS369

Vis de réglage axial FS335

Accessoires Type de plaquettes 
h1

WC . . 06T3 . .  
 10

Vis ISO 7380 FS976 (Torx 30)

Tournevis FS229 (Torx 15)

Clé à poignée, grande FS1175 (Torx 30)

Outil
Désignation h1

b  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h  
mm

l1  
mm

l5  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 90°30’  

f

A

b

l5
l1

l13

B

A–B
h1 = 10 mm

h h
t

h1

20˚

Dcmin

d8

h1

Dcmin

45˚

d8

f
l1

95˚30'

SWFCR/L10CA-06 10 11 40 7 20 14 15 50 33 5 WC . . 06T3 . .

Mesuré à l’aide d’une plaquette étalon WC . . 06T308.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645.
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

Cartouches ISO
SWFC
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Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Pièces détachées
Type de plaquettes WC . . 0302 . . WC . . 0402 . .

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1020 (Torx 7)  
0,6 Nm

FS924 (Torx 8)

Vis de réglage radial FS493 FS493

Vis de réglage axial FS1023 FS1023

Vis de fixation FS1024 FS1024

Accessoires
Type de plaquettes WC . . 0302 . . WC . . 0402 . .

Tournevis FS309 (Torx 7) FS230 (Torx 8)

Outil
Désignation

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h1  
mm

l1  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 90°  
  

t
d8

h1

10˚

Dc min

f

A

l1
l5
l13
B

A–B

90˚

FR670 / FL670 14,5 3,4 10,5 8 6 25 2,3 CP . . 0502 . .

FR671 / FL671 20 3,4 10,5 9,7 6 25 2,3 CC . . 0602 . .

κ = 90°  
  

t
d8

h1

10˚

Dc min

f

A

l1
l13

B

A–B

90˚

FR679 14,5 3,4 10,5 8 6 25 2,3 WC . . 0302 . .

FR680 20 3,4 10,5 9,7 6 25 2,3 WC . . 0402 . .

Mesuré avec la plaquette étalon CP..050202 / CC..060202.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645.
Le corps, les pièces détachées et la clé sont inclus dans la fourniture. 

Mini-cartouches
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Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Pièces détachées Type de plaquettes TC . . 1102 . .

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS375 (Torx 7)

Vis de réglage radial FS494

Vis de réglage axial FS1023

Vis de fixation FS2106

Accessoires Type de plaquettes TC . . 1102 . .

Tournevis FS309 (Torx 7)

Outil
Désignation

l14  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h1  
mm

l1  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 30°  

t

d8

h1

10˚

Dc min

f

A

l1
l13

l14 B

A–B

30˚

FR675 5,2 20 4,5 12 10,8 8 22,8 3,2 TC . . 1102 . .

κ = 45°  

t

d8

h1

10˚

Dc min

A–B

f

A

l1
l13

l14 B

45˚

FR673 7,4 20 4,5 12 10,8 8 20,6 3,2 TC . . 1102 . .

κ = 60°  

t

d8

h1

10˚

Dc min

A–B

f

A

l1

l13

l14

B

60˚

l5

FR674 9,1 20 4,5 12 11 8 18,9 3,2 TC . . 1102 . .

Mesuré avec plaquette étalon TC..110202.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645. Le corps, les pièces détachées et la clé sont inclus dans la fourniture.

Mini-cartouches
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Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Outil
Désignation

l14  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h1  
mm

l1  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 75°  
  

t
d8

h1

10˚

Dc min

A–B

f

A

l1

l13l14

B

75˚

FR707 / FL707 10,1 20 4,5 12 11 8 17,9 3,2 TC . . 1102 . .

κ = 90°  
  

t
d8

h1

10˚

Dc min

f

A

l1

l13
l5

B

A–B

90˚

FR672 / FL672 20 4,5 12 11 8 28 3,2 TC . . 1102 . .

Mesuré avec plaquette étalon TC..110202.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645.
Le corps, les pièces détachées et la clé sont inclus dans la fourniture.

Mini-cartouches

Pièces détachées
Type de plaquettes TC . . 1102 . .

Vis de serrage  
pour plaquette amovible

FS375 (Torx 7)

Vis de réglage radial FS494

Vis de réglage axial FS1023

Vis de fixation FS2106

Accessoires
Type de plaquettes TC . . 1102 . .

Tournevis FS309 (Torx 7)
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Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Outil
Désignation

l14  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h1  
mm

l1  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 15°  
  

t

d8

h1

10˚

Dc min

l13

l14

l1

15˚

f

A

B

A–B

FR701 1,4 20 3,4 10,5 9,7 6 23,6 2,3 P 284 . . - 1

FR702 / FL702 1,7 25 4,5 12 11,5 8 26,3 3,2 P 284 . . - 2

κ = 45°  
  

t

d8

h1

10˚

Dc min

l13
l14

l1
45˚

f

A

B

A–B

FR699 3,7 20 3,4 10,5 9,7 6 22,2 2,3 P 284 . . - 1

FR704 / FL704 4,6 25 4,5 12 11,5 8 23,4 3,2 P 284 . . - 2

Mesuré avec plaquette étalon P 284.. - 1 / P 284.. - 2.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645.
Le corps, les pièces détachées et la clé sont inclus dans la fourniture.

Mini-cartouches

Pièces détachées
Type de plaquettes P 284 . . - 1 P 284 . . - 2

Vis de réglage radial FS493 FS494

Vis de réglage axial FS1023 FS1023

Vis de fixation FS1024 FS2106

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS924 (Torx 8)
FS1005 (Torx 8)  

1,0 Nm

Accessoires
Type de plaquettes P 284 . . - 1 P 284 . . - 2

Tournevis FS230 (Torx 8) FS230 (Torx 8)
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Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Pièces détachées
Type de plaquettes P 284 . . - 1 P 284 . . - 2

Vis de réglage radial FS493 FS494

Vis de réglage axial FS1023 FS1023

Vis de fixation FS1024 FS2106

Vis de serrage  
pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS924 (Torx 8)
FS1005 (Torx 8)  

1,0 Nm

Accessoires
Type de plaquettes P 284 . . - 1 P 284 . . - 2

Tournevis FS230 (Torx 8) FS230 (Torx 8)

Outil
Désignation

l14  
mm

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h1  
mm

l1  
mm

t  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 60°  
  

t

d8

h1

10˚

Dc min

l13
l14

l1
60˚

f

A

B

A–B

FR698 / FL698 4,8 20 3,4 10,5 9,7 6 20,2 2,3 P 284 . . - 1

FR705 5,9 25 4,5 12 11,5 8 22,1 3,2 P 284 . . - 2

κ = 75°  
  

t

d8

h1

10˚

Dc min

l13
l14

l1
75˚

f

A

B

A–B

FR697 5,5 20 3,4 10,5 9,7 6 19,5 2,3 P 284 . . - 1

FR706 6,8 25 4,5 12 11,5 8 21,2 3,2 P 284 . . - 2

Mesuré avec plaquette étalon P 284.. - 1 / P 284.. - 2.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645.
Le corps, les pièces détachées et la clé sont inclus dans la fourniture.

Mini-cartouches
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Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Outil
Désignation

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h1  
mm

l1  
mm

t  
mm

Set  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 90°  
  

90˚

t

d8

h1

Dc min

l13

l1

45˚

f

A

B

A–B

FR710 / FL710 28 4,5 9,25 16 8,5 49,5 1 0,01 CC . . 0602 . .

FR761 28 5,5 13,5 16 8,5 49,5 1 0,002 CC . . 0602 . .

κ = 95°  
  

l13

95˚

t

d8

h1

Dc min

l1

45˚

f

A

B

A–B

FR717 / FL717 28 4,5 9,25 16 8,5 49,5 1 0,01 CC . . 0602 . .

FR763 28 5,5 13,5 16 8,5 49,5 1 0,002 CC . . 0602 . .

Mesuré avec plaquette étalon CC..060204.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Cartouche pour alésage de finition

Pièces détachées
Type de plaquettes CC . . 0602 . .

Vis de serrage FS1129 (Torx 8)

Vis de serrage pour cartouche FS1354

Pièce de pression FK369

Vis de réglage axial FS1355

Vis de réglage radial FS1356

Accessoires
Type de plaquettes CC . . 0602 . .

Tournevis FS230 (Torx 8)

– Précision de réglage 0,01 et 0,002 mm

B 641
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Alésage d’ébauche et de finition

Cartouches

B 2

B 622B 510

Outil
Désignation

Dc min  
mm

d8  
mm

l13  
mm

f  
mm

h1  
mm

l1  
mm

t  
mm

Set  
mm

Type de 
plaquettes

κ = 90°  
  

l13

90˚

t

d8

h1

Dc min

l1

45˚

f

A

B

A–B

FR709 / FL709 36 4,5 9,25 20 8,5 49,8 1 0,01 TC . . 1102 . .

FR760 28 5,5 13,5 16 8,5 49,8 1 0,002 TC . . 1102 . .

κ = 95°  
  

l13

95˚

t

d8

h1

Dc min

45˚

f

A

B

A–B

l1

FR711 / FL711 28 4,5 9,25 16 8,5 49,8 1 0,01 WC . . 0402 . .

Mesuré avec plaquette étalon TC..110204.
Plage de réglage radial / axial, voir page B 645.
Le corps et les pièces détachées sont inclus dans la fourniture.

Cartouche pour alésage de finition

Pièces détachées
Type de plaquettes TC . . 1102 . .

Vis de serrage FS1129 (Torx 8)

Vis de serrage pour cartouche FS1354

Pièce de pression FK369

Vis de réglage axial FS1355

Vis de réglage radial FS1356

Accessoires
Type de plaquettes TC . . 1102 . .

Tournevis FS230 (Torx 8)

– Précision de réglage 0,01 et 0,002 mm

B 641
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Cartouches

B 2
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Alésage d’ébauche et de finition

Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2 Usinage

Norme DIN 343 DIN 335 DIN 334

Désignation E3111 E6819TIN E6819 E7819 E6818 E7818

Angle de chanfrein 90° 90° 90° 60° 60°

Revêtement sans 
revêtement

TIN sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

Plage de Ø [mm] 7,8–49,6 6–31 4,3–31 15–80 6,3–25 16–80

Page B 614 B 616 B 616 B 617 B 618 B 619

Vue d’ensemble de la gamme
Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

Usinage

Norme DIN 335

Désignation Z3711TIN

Angle de chanfrein 90°

Revêtement TIN

Plage de Ø [mm] 6,3–20,5

Page B 620



Alésage d’ébauche et de finition

B 609Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2

Codes de désignation – Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

2

Forme de queue

11 Cylindrique

68 Cylindrique

31 Avec cône morse 

78 Avec cône morse 

1

Type d’outil

E Foret-aléseur et  
fraise conique à chanfreiner

Z Jeu d’outils,  
fraise conique à chanfreiner

3

Type d’outil

11 Foret-aléseur

18 Fraise conique  
à chanfreiner 60°

19 Fraise conique  
à chanfreiner 90°

4

Revêtement

TIN Revêtement TiN

E 68 19 TIN
1 2 3 4

Exemple :



Alésage d’ébauche et de finition

B 610B 610 Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2

Walter Select – Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : K5.

Lettres  
d’identifi-

cation
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite
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B 611Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2

ETAPE 3

Sélectionnez vos paramètres de coupe 
dans le tableau à partir de la page B 648 :

–  Vitesse de coupe : vc
–  Avance : VRR (série type d’avances)

Allez à la ligne de votre groupe d’usinage  
(p. ex. K5) et à la colonne de l’outil que vous 
avez choisi. Vous y trouverez la vitesse de 
coupe vc et la valeur VRR.
La série type d’avances (VRR) peut être 
consultée à partir de la page B 650.

ETAPE 2

Sélectionnez votre outil dans le tableau  
à partir de la page B 612 : 
  
–  En fonction de la norme DIN et  

de l’angle de chanfrein  
(p. ex. DIN 345, 60°, 90°)

–  En fonction du groupe d’usinage  
correspondant  
(voir étape 1 : P1–P15 ; M1–M3 ; … ; O1–O6)

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Norme DIN 343

Désignation E3111

Forme
Type N

Plage de Ø (mm) 7,80–49,60
Matériau de coupe HSS

Revêtement sans revêtement
Page B 614

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1  

Matériau
vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 28 7 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 28 8 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 26 8 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 28 8 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 17 7 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 28 7 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 28 8 E O
traité 285 960 P8 17 7 E O
traité 380 1280 P9 6 5 O E
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 7 3 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 9 5 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 3 4 O E

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 7 3 E O

Paramètres de coupe pour forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec)
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 650

 

Usinage

Norme DIN 343 DIN 335 DIN 334

Désignation E3111 E6819TIN E6819 E7819 E6818

Angle de chanfrein 90° 90° 90° 60°

Matériau de coupe HSS HSS HSS HSS HSS

Revêtement sans revêtement TIN sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Queue Cône morse Cylindrique Cylindrique Cône morse Cylindrique

Plage de Ø [mm] 7,8–49,6 6–31 4,3–31 15–80 6,3–25

Page B 614 B 616 B 616 B 617 B 618

Walter Select
Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS
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Alésage d’ébauche et de finition

Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2
Usinage

Norme DIN 343 DIN 335 DIN 334

Désignation E3111 E6819TIN E6819 E7819 E6818

Angle de chanfrein 90° 90° 90° 60°

Matériau de coupe HSS HSS HSS HSS HSS

Revêtement sans revêtement TIN sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Queue Cône morse Cylindrique Cylindrique Cône morse Cylindrique

Plage de Ø [mm] 7,8–49,6 6–31 4,3–31 15–80 6,3–25

Page B 614 B 616 B 616 B 617 B 618

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres C C C C C C C C C C

Walter Select
Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS
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Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2

DIN 334

E7818

60°

HSS

sans revêtement

Cône morse

16–80

B 619

C C

C C

C C

C C

C

C C

Application principale

Autre application
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Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2

Suite

B 648D 1

Forets-aléseurs en HSS
E3111

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK
D3 * 
mm

Cône morse  
  

Lc

Dc

l2
l1

E3111-7.8 7,8 63 156 75 MK1 B 5,6
E3111-8 8 63 156 75 MK1 B 5,6
E3111-8.8 8,8 72 162 81 MK1 B 6,3
E3111-9 9 72 162 81 MK1 B 6,3
E3111-9.8 9,8 77 168 87 MK1 B 7
E3111-10 10 77 168 87 MK1 B 7
E3111-10.75 10,75 83 175 94 MK1 B 7,7
E3111-11 11 83 175 94 MK1 B 7,7
E3111-11.75 11,75 89 182 101 MK1 B 8,4
E3111-12 12 89 182 101 MK1 B 8,4
E3111-12.75 12,75 88 182 101 MK1 B 9,1
E3111-13 13 88 182 101 MK1 B 9,1
E3111-13.75 13,75 94 189 108 MK1 B 9,8
E3111-14 14 94 189 108 MK1 B 9,8
E3111-14.75 14,75 99 212 114 MK2 B 10,5
E3111-15 15 99 212 114 MK2 B 10,5
E3111-15.75 15,75 104 218 120 MK2 B 11,2
E3111-16 16 104 218 120 MK2 B 11,2
E3111-16.75 16,75 108 223 125 MK2 B 11,9
E3111-17 17 108 223 125 MK2 B 11,9
E3111-17.75 17,75 112 228 130 MK2 B 12,6
E3111-18 18 112 228 130 MK2 B 12,6
E3111-18.7 18,7 116 233 135 MK2 B 13,3
E3111-19 19 116 233 135 MK2 B 13,3
E3111-19.7 19,7 120 238 140 MK2 B 14
E3111-20 20 120 238 140 MK2 B 14
E3111-20.7 20,7 124 243 145 MK2 B 14,6
E3111-21 21 124 243 145 MK2 B 14,6
E3111-21.7 21,7 128 248 150 MK2 B 15,3
E3111-22 22 128 248 150 MK2 B 15,3
E3111-22.7 22,7 132 253 155 MK2 B 16
E3111-23 23 132 253 155 MK2 B 16
E3111-23.7 23,7 136 281 160 MK3 B 16,6
E3111-24 24 136 281 160 MK3 B 16,6
E3111-24.7 24,7 135 281 160 MK3 B 17,3
E3111-25 25 135 281 160 MK3 B 17,3
E3111-25.7 25,7 139 286 165 MK3 B 18
E3111-26 26 139 286 165 MK3 B 18
E3111-26.7 26,7 143 291 170 MK3 B 18,6
E3111-27 27 143 291 170 MK3 B 18,6
E3111-27.7 27,7 142 291 170 MK3 B 19,3
E3111-28 28 142 291 170 MK3 B 19,3
E3111-28.7 28,7 146 296 175 MK3 B 20
E3111-29 29 146 296 175 MK3 B 20
E3111-29.7 29,7 145 296 175 MK3 B 20,5
E3111-30 30 145 296 175 MK3 B 20,5
E3111-30.6 30,6 149 301 180 MK3 B 21

* D3 : diamètre d’avant-trou mini.

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C

DIN
343



B 615

Alésage d’ébauche et de finition

Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2

Suite

Application principale

Autre application

B 648D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l2  

mm MK
D3 * 
mm

Cône morse  
  

Lc

Dc

l2
l1

E3111-31 31 149 301 180 MK3 B 21
E3111-31.6 31,6 153 306 185 MK4 B 22
E3111-32 32 153 334 185 MK4 B 22
E3111-32.6 32,6 152 334 185 MK4 B 23
E3111-33 33 152 334 185 MK4 B 23
E3111-33.6 33,6 156 339 190 MK4 B 24
E3111-34 34 156 339 190 MK4 B 24
E3111-34.6 34,6 155 339 190 MK4 B 25
E3111-35 35 155 339 190 MK4 B 25
E3111-35.6 35,6 159 344 195 MK4 B 25,5
E3111-36 36 159 344 195 MK4 B 25,5
E3111-36.6 36,6 158 344 195 MK4 B 26
E3111-37 37 158 344 195 MK4 B 26
E3111-37.6 37,6 162 349 200 MK4 B 26,5
E3111-38 38 162 349 200 MK4 B 26,5
E3111-38.6 38,6 161 349 200 MK4 B 27
E3111-39 39 161 349 200 MK4 B 27
E3111-39.6 39,6 160 349 200 MK4 B 28
E3111-40 40 160 349 200 MK4 B 28
E3111-40.6 40,6 164 354 205 MK4 B 28,5
E3111-41 41 164 354 205 MK4 B 28,5
E3111-41.6 41,6 163 354 205 MK4 B 29
E3111-42 42 163 354 205 MK4 B 29
E3111-42.6 42,6 167 359 210 MK4 B 30
E3111-43 43 167 359 210 MK4 B 30
E3111-43.6 43,6 166 359 210 MK4 B 30
E3111-44.6 44,6 165 359 210 MK4 B 31
E3111-49.6 49,6 170 369 220 MK4 B 34,5

* D3 : diamètre d’avant-trou mini.



B 616

Alésage d’ébauche et de finition

Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2

B 648D 1

– E6819TIN disponible en coffret

Fraise conique à chanfreiner 90° en HSS
E6819 / E6819TIN

Outil Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
z9  

mm
d3  

mm
l1  

mm
d1  

mm

Queue cylindrique  
  

d1

d3

l1

Dc

E6819-4.3 4,3 1,3 40 4
E6819-5 5 1,5 40 4
E6819-5.3 5,3 1,5 40 4
E6819-5.8 5,8 1,5 45 5

E6819TIN-6 E6819-6 6 1,5 45 5
E6819TIN-6.3 E6819-6.3 6,3 1,5 45 5
E6819TIN-7 E6819-7 7 1,8 50 6

E6819-7.3 7,3 1,8 50 6
E6819TIN-8 E6819-8 8 2 50 6
E6819TIN-8.3 E6819-8.3 8,3 2 50 6

E6819-9.4 9,4 2,2 50 6
E6819TIN-10 E6819-10 10 2,5 50 6
E6819TIN-10.4 E6819-10.4 10,4 2,5 50 6
E6819TIN-11.5 E6819-11.5 11,5 2,8 56 8
E6819TIN-12.4 E6819-12.4 12,4 2,8 56 8

E6819-13.4 13,4 2,9 56 8
E6819TIN-15 E6819-15 15 3,2 60 10
E6819TIN-16.5 E6819-16.5 16,5 3,2 60 10
E6819TIN-19 E6819-19 19 3,5 63 10
E6819TIN-20.5 E6819-20.5 20,5 3,5 63 10
E6819TIN-23 E6819-23 23 3,8 67 10
E6819TIN-25 E6819-25 25 3,8 67 10

E6819-30 30 4,2 71 12
E6819TIN-31 E6819-31 31 4,2 71 12

P M K N S H O

TIN C C C C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C C C C C

DIN
335



B 617

Alésage d’ébauche et de finition

Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2

Application principale

Autre application

B 648D 1

Fraise conique à chanfreiner 90° en HSS
E7819

Outil Désignation 
sans revêtement

Dc  
z9  

mm
d3  

mm
l1  

mm MK

Cône morse  
  

d3

l1

Dc

E7819-15 15 3,2 85 MK1 B
E7819-16.5 16,5 3,2 85 MK1 B
E7819-19 19 3,5 100 MK2 B
E7819-20.5 20,5 3,5 100 MK2 B
E7819-23 23 3,8 106 MK2 B
E7819-25 25 3,8 106 MK2 B
E7819-26 26 3,8 106 MK2 B
E7819-28 28 4 112 MK2 B
E7819-30 30 4,2 112 MK2 B
E7819-31 31 4,2 112 MK2 B
E7819-34 34 4,5 118 MK2 B
E7819-37 37 4,8 118 MK2 B
E7819-40 40 10 140 MK3 B
E7819-50 50 14 150 MK3 B
E7819-63 63 16 180 MK4 B
E7819-80 80 22 190 MK4 B

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C

DIN
335



B 618

Alésage d’ébauche et de finition

Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2

B 648D 1

Fraise conique à chanfreiner 60° en HSS
E6818

Outil Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

d3  
mm

l1  
mm

d1  
mm

Queue cylindrique  
  

d1

d3

l1

Dc

E6818-6.3 6,3 1,6 45 5
E6818-8 8 2 50 6
E6818-12.5 12,5 3,2 56 8
E6818-16 16 4 63 10
E6818-20 20 5 67 10
E6818-25 25 6,3 71 10

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C

DIN
334



B 619

Alésage d’ébauche et de finition

Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2

Application principale

Autre application

B 648D 1

Fraise conique à chanfreiner 60° en HSS
E7818

Outil Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

d3  
mm

l1  
mm MK

Cône morse   
  

d3

l1

Dc

E7818-16 16 4 90 MK1 B
E7818-20 20 5 106 MK2 B
E7818-25 25 6,3 112 MK2 B
E7818-31.5 31,5 10 118 MK2 B
E7818-40 40 12,5 150 MK3 B
E7818-50 50 16 160 MK3 B
E7818-63 63 20 190 MK4 B
E7818-80 80 25 200 MK4 B

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C

DIN
334



Alésage d’ébauche et de finition

B 620 Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2

D 1 B 648

Fraises coniques à chanfreiner 90° en HSS E6819TIN – 
Coffret
Z3711TIN

Désignation 
TIN

Ø de fraise le 
plus grand, mm

Ø de fraise le 
plus faible, mm Quantité

Z3711TIN-6.3-20.5

 6,3 1,5

6

 8,3 2,0

10,4 2,5

12,4 2,8

16,5 3,2

20,5 3,5

Vous trouverez les dimensions relatives à la fraise conique à chanfreiner E6819TIN à la page B 616

P M K N S H O

TIN C C C C C C C C C C C

DIN
335
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B 621B 621Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

B 2



Alésage d’ébauche et de finition

B 622 Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition
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Géométrie de plaquette amovible

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

Valeurs de départ pour l’avance  
f [mm/tr]

–E47 / –MP4 /  
–MK4 / –MM4

–PM5 / –RP4 /  
–RK4 / –RM4

Dc [mm] Dc [mm]

<44 >44-73 >73 <44 >44-73 >73

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 428 P1 C C 0,20 0,30 0,40 0,22 0,30 0,40
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 639 P2 C C 0,16 0,24 0,40 0,16 0,24 0,40
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 708 P3 C C 0,15 0,22 0,35 0,15 0,22 0,35
C > 0,55 % recuit 190 639 P4 C C 0,14 0,20 0,30 0,14 0,20 0,30
C > 0,55 % traité 300 1013 P5 C C 0,12 0,18 0,25 0,12 0,18 0,25
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 745 P6 C C C 0,15 0,22 0,35 0,15 0,22 0,35

Acier faiblement allié

recuit 175 591 P7 C C 0,20 0,30 0,40 0,20 0,30 0,40
traité 300 1013 P8 C C 0,14 0,20 0,30 0,14 0,20 0,30
traité 380 1282 P9 C C 0,12 0,18 0,25 0,12 0,18 0,25
traité 430 1477 P10 C C 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 675 P11 C C 0,14 0,20 0,30 0,14 0,20 0,30
trempé et revenu 300 1013 P12 C C 0,13 0,18 0,27 0,13 0,18 0,27
trempé et revenu 400 1361 P13 C C 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 C C 0,12 0,16 0,24 0,12 0,16 0,24
martensitique, traité 330 1114 P15 C C 0,12 0,16 0,24 0,12 0,16 0,24

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 675 M1 C C 0,12 0,16 0,24 0,12 0,16 0,24
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2 C C 0,12 0,16 0,24 0,12 0,16 0,24
austénito-ferritique, Duplex 230 778 M3 C C 0,12 0,16 0,24 0,12 0,16 0,24

K

Fonte malléable
ferritique 200 675 K1 C C C 0,18 0,26 0,34 0,18 0,26 0,34
perlitique 260 867 K2 C C C 0,16 0,24 0,30 0,16 0,24 0,30

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 602 K3 C C C 0,20 0,30 0,40 0,20 0,30 0,40
à haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K4 C C C 0,16 0,24 0,30 0,16 0,24 0,30

Fonte nodulaire
ferritique 155 518 K5 C C C 0,20 0,30 0,40 0,20 0,30 0,40
perlitique 265 885 K6 C C 0,16 0,24 0,30 0,16 0,24 0,30

FGV (CGI) 200 675 K7 C C C 0,18 0,26 0,34 0,18 0,26 0,34

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 343 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 314 N4 C C C

> 12% Si, non durcissables 130 447 N5 C C C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 C C 0,16 0,24 0,40 0,16 0,24 0,40
Laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8 C C C 0,16 0,24 0,40 0,16 0,24 0,40
Alliages Cu, à copeaux courts 110 382 N9 C C C 0,16 0,24 0,40 0,16 0,24 0,40
à haute résistance, Ampco 300 1013 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 675 S1 C C 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20
trempés 280 943 S2 C C 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20

Base Ni ou Co
recuits 250 839 S3 C C 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20
trempés 350 1177 S4 C C 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20
moulés 320 1076 S5 C C 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20

Alliages à base de titane
Titane pur 200 675 S6
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1262 S7 C C 0,14 0,16 0,24 0,14 0,16 0,24
Alliages β 410 1396 S8 C C 0,12 0,14 0,22 0,12 0,14 0,22

Alliages à base de tungstène 300 1013 S9
Alliages à base de molybdène 300 1013 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page B 1174.

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiquées valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée). 
C Application possible. Vitesse de coupe vc –30 %, avec air comprimé ou micro-pulvérisation.

Paramètres de coupe pour l’alésage d’ébauche



Alésage d’ébauche et de finition

B 623Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2Géométrie de plaquette amovible Nuance

Valeurs de départ pour l’avance  
f [mm/tr]

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe 
vc [m/min]

HC

–PF2 / –PM2 –PF4 / –PS5 /  
–FP4 / –FP6 / –FK6 WPP01 / WPP10 WPP20 WPP30 WSM10 / WSM10S WSM20 / WSM20S WSM30 / WSM30S

Dc [mm] Dc [mm] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]

<44 >44-73 >73 <44 >44-73 >73 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4

0,16 0,24 0,32 300 280 280 260 240 260 240 220 240 220 220 20
0,13 0,19 0,32 280 260 260 240 220 220 200 180 180 160 160 140
0,12 0,18 0,28 260 240 240 220 200 200 180 160 140 120 120 100
0,11 0,16 0,24 250 220 220 200 180 180 160 140 160 140 140 120
0,10 0,14 0,20 220 200 200 180 160 140 130 120
0,12 0,18 0,28 260 240 240 220 200 200 180 160 160 140 140 120

0,16 0,24 0,32 280 260 260 240 220 220 200 180
0,11 0,16 0,24 240 220 220 200 180 180 160 150
0,10 0,14 0,20 210 190 190 170 150 130 120 110
0,08 0,12 0,16 180 160 160 120 100 120 100 80

0,11 0,16 0,24 220 200 220 200 180 160 150
0,11 0,16 0,24 180 160 180 160 160 150 140
0,08 0,12 0,16 180 160 160 120 100 120 100 80

0,10 0,13 0,19 220 200 160 130
0,10 0,13 0,19 170 150 130 110

0,10 0,13 0,19 220 200 220 170 200 180 140 100 70
0,10 0,13 0,19 180 160 160 120 150 120 110 100 50
0,10 0,13 0,19 200 180 180 140 170 140 130 120 60

0,14 0,22 0,30 220 200 160 200 180 140 180 160 120
0,13 0,19 0,24 170 150 140 160 150 130 160 140 120

0,16 0,24 0,32 240 220 180 220 200 160 200 180 140
0,13 0,19 0,24 170 150 140 160 150 130 160 140 120

0,16 0,24 0,32 200 180 160 180 160 140 150 140 120
0,13 0,19 0,24 180 160 140 160 140 130 160 130 110
0,14 0,22 0,30 165 150 130

0,24 0,30 0,40
0,24 0,30 0,40

0,24 0,30 0,40
0,24 0,30 0,40
0,24 0,30 0,40
0,24 0,30 0,40
0,24 0,30 0,40 0,13 0,19 0,32 300 250 220 300 250 200
0,24 0,30 0,40 0,13 0,19 0,32 350 300 250 330 300 250
0,24 0,30 0,40 0,13 0,19 0,32 400 360 300 350 330 300

0,08 0,12 0,16 90 90 80 80 60 35
0,08 0,12 0,16 70 70 60 60 40 30
0,08 0,12 0,16 60 60 50 50 40 20
0,08 0,12 0,16 50 50 40 40 35 20
0,08 0,12 0,16 50 50 40 40 30 10

0,11 0,13 0,19 60 60 50 50
0,09 0,11 0,16 50 50 40 40

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

HC = carbure revêtu



Alésage d’ébauche et de finition

B 624 Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition
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Nuance

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

Valeurs de départ pour  
la vitesse de coupe

vc [m/min]

HC

WPP10S WPP20S

f [mm/U] f [mm/U]

0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 428 P1 C C 310 290 290 270 250
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 639 P2 C C 290 270 270 250 230
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 708 P3 C C 270 250 250 230 210
C > 0,55 % recuit 190 639 P4 C C 260 230 230 210 190
C > 0,55 % traité 300 1013 P5 C C 230 210 210 190 170
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 745 P6 C C C 270 250 250 230 210

Acier faiblement allié

recuit 175 591 P7 C C 290 270 270 250 230
traité 300 1013 P8 C C 250 230 230 210 190
traité 380 1282 P9 C C 220 200 200 180 160
traité 430 1477 P10 C C 190 170 170 130 110

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 675 P11 C C 230 210 230 210
trempé et revenu 300 1013 P12 C C 190 170 190 170
trempé et revenu 400 1361 P13 C C 190 170 170 130 110

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 C C 230 210
martensitique, traité 330 1114 P15 C C 180 160

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 675 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 778 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 675 K1 C C C 230 210 170 210 190 150
perlitique 260 867 K2 C C C 180 160 150 170 160 140

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 602 K3 C C C 250 230 190 230 210 170
à haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K4 C C C 180 160 150 170 160 140

Fonte nodulaire
ferritique 155 518 K5 C C C 210 190 170 190 170 150
perlitique 265 885 K6 C C 190 170 150 170 150 140

FGV (CGI) 200 675 K7 C C C 175 160 140

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 343 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 314 N4 C C C

> 12% Si, non durcissables 130 447 N5 C C C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 C C 310 260 230 310 260 210
Laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8 C C C 360 310 260 340 310 260
Alliages Cu, à copeaux courts 110 382 N9 C C C 410 370 310 360 340 310
à haute résistance, Ampco 300 1013 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 675 S1 C C

trempés 280 943 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 839 S3 C C

trempés 350 1177 S4 C C

moulés 320 1076 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 675 S6
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1262 S7 C C

Alliages β 410 1396 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1013 S9
Alliages à base de molybdène 300 1013 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page B 1174.

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiquées valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée). 
C Application possible. Vitesse de coupe vc –30 %, avec air comprimé ou micro-pulvérisation.

Paramètres de coupe pour l’alésage d’ébauche



Alésage d’ébauche et de finition

B 625Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2Nuance

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC HW

WPP30S WMP20S WAK10 WAK20 WAK30 WXN10 WKK10S WKK20S WK1

f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]

0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4

270 250 230 195 180 170
230 210 190 180 170 155
210 190 170 170 155 140
190 170 150 155 140 125
150 140 130 140 125 110
210 190 170 170 155 140

230 210 190 180 170 155
190 170 160 155 140 125
140 130 120 130 120 105
130 110 90 110 85 70

190 170 160 155 140 140
170 160 150 125 110 130
130 110 90 110 85 70

170 140 155 140
140 120 120 105

230 210 150 110 80
190 170 120 110
210 190 140 130 70

190 170 130 280 250 210 210 190 180 140 125 110 280 250 210 210 190 180
170 150 130 220 200 150 170 150 110 120 100 70 220 200 150 170 150 110

210 190 150 390 350 260 350 320 200 310 290 140 390 350 260 350 320 200
170 150 130 250 220 170 190 170 130 130 120 90 250 220 170 190 170 130

160 150 130 260 230 190 200 180 150 140 130 110 260 230 190 200 180 150
170 140 120 190 170 150 150 130 110 110 90 70 190 170 150 150 130 110

190 160 120 160 140 120 120 100 80 190 160 120 160 140 120
1000* 1000* 1000* 1000* 1000*

900 900 900 800 800

500 500 500 500 500 500
400 400 400 400 400 400
300 300 300 300 300 300
500 500 500 500 500 500
450 400 350 450 400 350
400 350 300 400 350 300
350 300 250 350 300 250

70 70
50 50
40 40
30 30
30 30

40 40 45 45
30 30 40 40

B 625

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

* Faites attention aux vitesse limites !



Alésage d’ébauche et de finition

B 626 Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Paramètres de coupe pour l’alésage de finition (barres d’alésage)
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Valeurs de départ pour  
la vitesse de coupe  

vc [m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HC

WPP01 / WPP10

L/D

3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 428 P1 C C 355 230 100
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 639 P2 C C 335 210 80
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 708 P3 C C 300 190 80
C > 0,55 % recuit 190 639 P4 C C 290 180 70
C > 0,55 % traité 300 1013 P5 C C 255 160 60
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 745 P6 C C C 300 190 80

Acier faiblement allié

recuit 175 591 P7 C C 330 210 80
traité 300 1013 P8 C C 275 170 70
traité 380 1282 P9 C C 245 150 60
traité 430 1477 P10 C C 200 120 40

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 675 P11 C C 275 170 70
trempé et revenu 300 1013 P12 C C 230 140 60
trempé et revenu 400 1361 P13 C C 210 130 50

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 C C 275 170 70
martensitique, traité 330 1114 P15 C C 210 130 50

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 675 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 778 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 675 K1 C C C 280 170 70
perlitique 260 867 K2 C C C 220 140 60

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 602 K3 C C C 300 190 80
à haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K4 C C C 220 140 60

Fonte nodulaire
ferritique 155 518 K5 C C 275 170 70
perlitique 265 885 K6 C C 255 160 60

FGV (CGI) 200 675 K7 C C 235 140 50

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 343 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 314 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 447 N5 C C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 C C 285 160
Laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8 C C 345 190
Alliages Cu, à copeaux courts 110 382 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1013 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 675 S1 C C

trempés 280 943 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 839 S3 C C

trempés 350 1177 S4 C C

moulés 320 1076 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 675 S6
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1262 S7 C C

Alliages β 410 1396 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1013 S9
Alliages à base de molybdène 300 1013 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page B 1174.

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiquées valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée).
C Application possible. Micro-pulvérisation ou air comprimé recommandés.

D



Alésage d’ébauche et de finition

B 627Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

B 627

Nuance

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC

WPP20 /  
WPP30 WTP35 WSM10 WSM20 /  

WSM30
WAK10 /  
WAK15 WXN10 WXM15 WPP10S WPP20S / 

WPP30S WMP20S

L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D

3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc

310 200 85 260 160 65 310 200 85 260 160 65 355 230 100 320 190 50 260 150 30
290 180 70 220 140 55 290 180 70 220 140 55 335 210 80 300 170 40 220 130 30
260 160 65 200 130 50 260 160 65 200 130 50 300 190 75 270 150 38 200 120 30
250 160 60 190 120 45 250 160 60 190 120 45 290 180 70 260 150 35 190 110 20
220 140 55 140 90 35 220 140 55 140 90 35 255 160 63 230 130 33 140 80 20
260 160 65 200 130 50 260 160 65 200 130 50 300 190 75 270 150 38 200 120 30

290 180 70 220 140 55 290 180 70 220 140 55 330 210 80 300 170 40 220 130 30
240 150 60 180 110 45 240 150 60 180 110 45 275 170 70 250 140 35 180 100 20
210 130 50 130 80 30 210 130 50 130 80 30 245 140 29 220 130 30 130 80 20
180 110 35 100 60 25 180 110 35 100 60 25 200 120 40 190 110 25 100 60 10

240 150 60 180 110 45 240 150 60 180 110 45 275 170 70 250 140 35 180 100 20
200 130 50 160 100 40 200 130 50 160 100 40 230 130 29 210 120 30 160 90 20
190 120 40 110 70 30 190 120 40 110 70 30 210 130 45 200 110 25 110 70 20

240 150 60 160 100 40 240 150 60 160 100 40 275 170 70 250 140 35 160 90 20
180 110 45 150 90 35 180 110 40 150 90 35 210 130 50 190 110 30 150 90 20

220 140 55 200 130 50 220 140 55 200 130 50 240 120 200 130 50 230 130 35 200 120 30
160 110 50 150 100 40 160 110 50 150 100 45 190 100 150 90 30 170 100 30 150 90 20
180 110 40 180 120 50 180 110 45 170 110 40 220 110 180 110 40 190 110 25 170 100 20

240 150 55 180 110 40 240 150 55 180 110 40 280 170 65 250 140 35
190 120 50 160 100 40 190 120 50 160 100 40 220 140 58 200 120 30

260 160 65 220 140 50 260 160 65 200 130 50 300 190 75 270 160 40
190 120 50 160 100 40 190 120 50 160 100 40 220 140 58 200 120 30

240 150 60 180 110 45 240 150 60 180 110 45 275 170 70 250 140 35
220 140 55 160 100 40 220 140 55 160 100 40 255 160 63 230 130 35

200 130 50 235 140 53
600 380 165 940 550 155 600 380 165
500 320 140 750 580 410 500 320 140

500 320 140 750 580 410 500 320 140
400 260 110 560 440 310 400 260 110
300 200 100 440 350 250 300 200 100
450 290 125 700 530 350 450 290 125
350 220 90 380 300 210 350 220 90 285 140

250 130 250 130 250 130 310 240 160 345 170 260 130 250 130
300 150 300 150 300 150 380 300 210 310 160 300 150

80 50 20 90 60 25 80 50 20 80 50 20 90 50 15 80 50 20
70 40 18 80 50 25 70 50 20 70 50 20 80 50 15 70 50 20
70 40 18 80 50 25 70 50 20 70 50 20 80 50 15 70 50 20
50 30 13 60 40 20 50 30 15 50 30 15 60 40 10 50 30 10
50 30 13 60 40 20 50 30 15 50 30 15 60 40 10 50 30 10

60 40 20 50 30 15 50 40 20

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

HC = carbure revêtu



Alésage d’ébauche et de finition

B 628 Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Paramètres de coupe pour l’alésage de finition (barres d’alésage)
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Valeurs de départ pour  
la vitesse de coupe  

vc [m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HW

WK1

L/D

3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 428 P1 C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 639 P2 C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 708 P3 C C

C > 0,55 % recuit 190 639 P4 C C

C > 0,55 % traité 300 1013 P5 C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 745 P6 C C C

Acier faiblement allié

recuit 175 591 P7 C C

traité 300 1013 P8 C C

traité 380 1282 P9 C C

traité 430 1477 P10 C C

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 675 P11 C C

trempé et revenu 300 1013 P12 C C

trempé et revenu 400 1361 P13 C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 C C

martensitique, traité 330 1114 P15 C C

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 675 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 778 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 675 K1 C C C 160 120 90
perlitique 260 867 K2 C C C 150 120 90

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 602 K3 C C C 210 170 120
à haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K4 C C C 150 120 90

Fonte nodulaire
ferritique 155 518 K5 C C 170 140 100
perlitique 265 885 K6 C C 140 110 70

FGV (CGI) 200 675 K7 C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C 750 600 400
trempables, durcis par vieillissement 100 343 N2 C C 600 480 330

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C 600 480 330
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 314 N4 C C 450 360 250
> 12% Si, non durcissables 130 447 N5 C C 350 350 200

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C 550 450 300

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 C C 300 240 170
Laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8 C C 250 180 130
Alliages Cu, à copeaux courts 110 382 N9 C C 300 240 170
à haute résistance, Ampco 300 1013 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 675 S1 C C

trempés 280 943 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 839 S3 C C

trempés 350 1177 S4 C C

moulés 320 1076 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 675 S6
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1262 S7 C C

Alliages β 410 1396 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1013 S9
Alliages à base de molybdène 300 1013 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page B 1174.

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiquées valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée).
C Application possible. Micro-pulvérisation ou air comprimé recommandés. 

D



Alésage d’ébauche et de finition

B 629Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2Nuance

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC BH DP

WKK10S WKK20S WCB30 / WCB50 / WCB80 WCD10 WDN10

L/D L/D L/D

3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc

320 290 180 300 270 160
300 240 150 280 220 130
270 220 140 250 200 120
260 210 130 240 190 110
230 190 120 210 170 100
270 220 140 250 200 120

300 240 150 280 220 130
250 200 130 230 180 110
220 180 110 200 160 90
190 150 80 170 130 60

250 190 130 230 170 110
210 180 110 190 160 90
200 160 90 180 140 70

250 200 130 230 180 110
190 170 90 170 150 70
240 190 220 170
190 140 160 120
220 170 180 140

300 250 140 280 230 120 600* 420
240 200 120 220 180 100 700* 360

320 270 160 300 250 140 2000* 1080
240 200 120 220 180 100 900* 480

290 240 150 270 220 130 800* 420
270 210 130 250 190 110 700* 360
250 190 110 230 170 90

1800* 1800*
1800* 1800*

900* 900*
700* 700*
600* 600*

700* 700*
250 200 600* 600*
300 240 700* 700*

90 70 50 80 60 40
80 60 45 70 50 35
80 60 45 70 50 35
60 50 35 50 40 25
60 50 35 50 40 25

300 250
200 150
100 60
250 200

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
BH = CBN à haute teneur en CBN
DP = diamant polycristallin

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

* Faites attention aux vitesse limites !
Lors de l’usinage PCD, la vitesse de coupe optimale est déterminée par les facteurs suivants : fréquence de rotation max. 
possible ou autorisée, longueur de l’outil et contrôle des copeaux. Les vitesses de coupe indiquées ne sont que des valeurs 
indicatives approximatives..
Les valeurs précises doivent être définies en procédant à des essais.



Alésage d’ébauche et de finition

B 630 Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Paramètres de coupe pour l’alésage de finition (cartouches)
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Valeurs de départ pour  
la vitesse de coupe  

vc [m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HC

WPP01 / WPP10

L/D

3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 428 P1 C C 355 320 195
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 639 P2 C C 335 265 160
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 708 P3 C C 300 240 150
C > 0,55 % recuit 190 639 P4 C C 290 230 140
C > 0,55 % traité 300 1013 P5 C C 255 205 125
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 745 P6 C C C 300 240 150

Acier faiblement allié

recuit 175 591 P7 C C 330 265 160
traité 300 1013 P8 C C 275 220 140
traité 380 1282 P9 C C 245 195 115
traité 430 1477 P10 C C 200 160 80

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 675 P11 C C 275 220 140
trempé et revenu 300 1013 P12 C C 230 195 115
trempé et revenu 400 1361 P13 C C 210 170 90

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 C C 275 205 140
martensitique, traité 330 1114 P15 C C 210 180 100

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 675 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 778 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 675 K1 C C C 280 235 130
perlitique 260 867 K2 C C C 220 185 115

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 602 K3 C C C 300 255 150
à haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K4 C C C 220 185 115

Fonte nodulaire
ferritique 155 518 K5 C C 275 220 140
perlitique 265 885 K6 C C 255 195 125

FGV (CGI) 200 675 K7 C C 235 175 105

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 343 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 314 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 447 N5 C C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 C C 285 230
Laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8 C C 345 275
Alliages Cu, à copeaux courts 110 382 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1013 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 675 S1 C C

trempés 280 943 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 839 S3 C C

trempés 350 1177 S4 C C

moulés 320 1076 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 675 S6
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1262 S7 C C

Alliages β 410 1396 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1013 S9
Alliages à base de molybdène 300 1013 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page B 1174. 

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiquées valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée).
C Application possible. Micro-pulvérisation ou air comprimé recommandés.
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Alésage d’ébauche et de finition

B 631Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

B 631

Nuance

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC

WPP20 / WPP30 WTP35 WSM10 WSM20 /  
WSM30

WAK10 /  
WAK15 WXN10 WXM15 WPP10S WPP20S / 

WPP30S WMP20S

L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D

3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 5 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc

310 280 170 260 210 130 310 280 170 260 210 130 355 320 195 320 290 180 260 210 130
290 230 140 220 180 110 290 230 140 220 180 110 335 265 160 300 240 150 220 180 110
260 210 130 200 160 100 260 210 130 200 160 100 300 240 150 270 220 140 200 160 100
250 200 120 190 150 90 250 200 120 190 150 90 290 230 140 260 210 130 190 150 90
220 180 110 140 110 70 220 180 110 140 110 70 255 205 125 230 190 120 140 110 70
260 210 130 200 160 100 260 210 130 200 160 100 300 240 150 270 220 140 200 160 100

290 230 140 220 170 110 290 230 140 220 170 110 330 265 160 300 240 150 220 170 110
240 190 120 180 150 90 240 190 120 180 150 90 275 220 140 250 200 130 180 150 90
210 170 100 130 100 60 210 170 100 130 100 60 245 195 115 220 180 110 130 100 60
180 140 70 100 75 50 180 140 70 100 75 50 200 160 80 190 150 80 100 75 50

240 180 120 180 150 90 240 180 120 180 150 90 275 220 140 250 190 130 180 150 90
200 170 100 160 130 80 200 170 100 160 130 80 230 195 115 210 180 110 160 130 80
190 150 80 110 85 60 190 150 80 110 85 60 210 170 90 200 160 90 110 85 60

240 190 120 160 130 80 240 190 120 160 130 80 275 205 140 250 200 130 160 130 80
180 160 90 150 120 70 180 160 80 150 120 70 210 180 100 190 170 100 150 120 70

220 170 110 200 160 100 220 170 110 200 160 100 240 190 200 160 100 230 180 120 200 160 100
160 120 100 150 110 80 160 120 100 150 110 90 190 140 150 110 60 170 130 110 150 110 90
180 140 80 180 140 100 180 140 90 170 130 80 220 170 180 140 80 190 150 90 170 130 80

240 200 110 180 140 80 240 200 110 180 140 80 280 235 130 250 210 120
190 160 100 160 130 80 190 160 100 160 130 80 220 185 115 200 170 110

260 220 130 220 160 100 260 220 130 200 160 100 300 255 150 270 230 140
190 160 100 160 130 80 190 160 100 160 130 80 220 185 115 200 170 110

240 190 120 180 140 90 240 190 120 180 140 90 275 220 140 250 200 130
220 170 110 160 130 80 220 170 110 160 130 80 255 195 125 230 180 120

200 150 100 235 175 105
600 480 330 940 750 500 600 480 330
500 400 280 750 600 410 500 400 280

500 400 280 750 600 410 500 400 280
400 320 220 560 450 310 400 320 220
300 250 200 440 440 250 300 250 200
450 350 250 700 550 350 450 350 250
350 280 180 380 300 210 350 280 180 285 230

250 200 250 200 250 200 310 230 160 345 275 260 210 250 200
300 240 300 240 300 240 380 280 210 310 250 300 240

80 60 40 90 70 50 80 60 40 80 60 40 90 70 50 80 60 40
70 50 35 80 60 45 70 50 35 70 50 35 80 60 45 70 50 35
70 50 35 80 60 45 70 50 35 70 50 35 80 60 45 70 50 35
50 40 25 60 50 35 50 40 25 50 40 25 60 50 35 50 40 25
50 40 25 60 50 35 50 40 25 50 40 25 60 50 35 50 40 25

60 50 40 50 40 30 50 40 30

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

HC = carbure revêtu
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B 632 Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2

Paramètres de coupe pour l’alésage de finition (cartouches)
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Nuance

Valeurs de départ pour  
la vitesse de coupe  

vc [m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HW

WK1

L/D

3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc

P

Acier non allié

C ≤ 0,25% recuit 125 428 P1 C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 639 P2 C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 708 P3 C C

C > 0,55 % recuit 190 639 P4 C C

C > 0,55 % traité 300 1013 P5 C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 745 P6 C C C

Acier faiblement allié

recuit 175 591 P7 C C

traité 300 1013 P8 C C

traité 380 1282 P9 C C

traité 430 1477 P10 C C

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 675 P11 C C

trempé et revenu 300 1013 P12 C C

trempé et revenu 400 1361 P13 C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 C C

martensitique, traité 330 1114 P15 C C

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 675 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 778 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 675 K1 C C C 160 120 90
perlitique 260 867 K2 C C C 150 120 90

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 602 K3 C C C 210 170 120
à haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K4 C C C 150 120 90

Fonte nodulaire
ferritique 155 518 K5 C C 170 140 100
perlitique 265 885 K6 C C 140 110 70

FGV (CGI) 200 675 K7 C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C 750 600 400
trempables, durcis par vieillissement 100 343 N2 C C 600 480 330

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C 600 480 330
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 314 N4 C C 450 360 250
> 12% Si, non durcissables 130 447 N5 C C 350 350 200

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C 550 450 300

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 C C 300 240 170
Laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8 C C 250 180 130
Alliages Cu, à copeaux courts 110 382 N9 C C 300 240 170
à haute résistance, Ampco 300 1013 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 675 S1 C C

trempés 280 943 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 839 S3 C C

trempés 350 1177 S4 C C

moulés 320 1076 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 675 S6
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1262 S7 C C

Alliages β 410 1396 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1013 S9
Alliages à base de molybdène 300 1013 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page B 1174.

C C Application recommandée (les paramètres de coupe indiquées valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée). 
C Application possible. Micro-pulvérisation ou air comprimé recommandés. 
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B 2Nuance

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC BH DP

WKK10S WKK20S WCB30 / WCB50 / WCB80 WCD10 WDN10

L/D L/D L/D L/D

3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc 3 × Dc 4 × Dc 6 × Dc

320 290 180 300 270 160
300 240 150 280 220 130
270 220 140 250 200 120
260 210 130 240 190 110
230 190 120 210 170 100
270 220 140 250 200 120

300 240 150 280 220 130
250 200 130 230 180 110
220 180 110 200 160 90
190 150 80 170 130 60

250 190 130 230 170 110
210 180 110 190 160 90
200 160 90 180 140 70

250 200 130 230 180 110
190 170 90 170 150 70
240 190 220 170
190 140 160 120
220 170 180 140

300 250 140 280 230 120 600* 700*
240 200 120 220 180 100 700* 600*

320 270 160 300 250 140 2000* 1800*
240 200 120 220 180 100 900* 800*

290 240 150 270 220 130 800* 700*
270 210 130 250 190 110 700* 600*
250 190 110 230 170 90

2000* 1800* 1600* 1800*
2000* 1800* 1600* 1800*

1000* 900* 800* 900*
800* 700* 600* 700*
700* 600* 500* 600*

800* 700* 600* 700*
250 200 700* 600* 500* 600*
300 240 800* 700* 600* 700*

90 70 50 80 60 40
80 60 45 70 50 35
80 60 45 70 50 35
60 50 35 50 40 25
60 50 35 50 40 25

300 250
200 150
100 60
250 200

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
BH = CBN à haute teneur en CBN
DP = diamant polycristallin

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

* Faites attention aux vitesse limites !
Lors de l’usinage PCD, la vitesse de coupe optimale est déterminée par les facteurs suivants : fréquence de rotation max. 
possible ou autorisée, longueur de l’outil et contrôle des copeaux. Les vitesses de coupe indiquées ne sont que des valeurs 
indicatives approximatives..
Les valeurs précises doivent être définies en procédant à des essais.
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B 2

Tableaux d’application des matériaux de coupe – Alésage d’ébauche et de finition

Nuances

Désignations 
des nuances  
Walter

Désignation 
normalisée

Groupe de matériaux Domaine d’application
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05 15 25 35 45

WPP10S
HC – P 10 C C

CVD
TiCN + Al2O3  

(+TiCN)HC – K 20 C

WPP20S
HC – P 20 C C

CVD
TiCN + Al2O3  

(+TiCN)HC – K 30 C

WPP30S HC – P 30 C C CVD
TiCN + Al2O3  

(+TiCN)

WMP20S

HC – M 20 C C

CVD
TiCN + Al2O3  

(+TiCN)
HC – P 25 C C

HC – S 20 C 

WSM10S

HC – M 10 C C

PVD TiCN + Al2O3
(+Al)HC – S 10 C C

HC – P 10 C

WSM20S

HC – M 20 C C

PVD TiCN + Al2O3
(+Al)HC – S 20 C C

HC – P 20 C

WSM30S

HC – M 30 C C

PVD TiCN + Al2O3
(+Al)HC – S 30 C C

HC – P 30 C

WPP01
HC – P 01 C C

CVD TiCN + Al2O3
(+TiN)HC – K 10 C

WPP10
HC – P 10 C C

CVD TiCN + Al2O3
(+TiN)HC – K 20 C

WPP20
HC – P 20 C C

CVD TiCN + Al2O3
(+TiN)HC – K 30 C

WPP30 HC – P 30 C C CVD TiCN + Al2O3 
(+TiN)

WXM15

HC – P 15 C C

PVD Multicouches 
TiAlN / TiNHC – M 15 C

HC – K 15 C

WTP35

HC – P 35 C C

CVD TiCN  
+ TiNHC – M 35 C

HC – S 35 C

WSM10

HC – M 10 C C

PVD TiAlN + Al2O3  
(ZrCN)HC – S 10 C C

HC – P 10 C

WSM20

HC – M 20 C C

PVD TiAlN + Al2O3  
(ZrCN)HC – S 20 C C

HC – P 20 C

WSM30

HC – M 30 C C

PVD TiAlN + Al2O3  
(ZrCN)HC – S 30 C C

HC – P 30 C
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B 2Nuances

Désignations 
des nuances  
Walter

Désignation 
normalisée

Groupe de matériaux Domaine d’application
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Structure  
du  

revêtement

Exemple de  
plaquette  
amovible
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05 15 25 35 45

WSM21

HC – M 20 C C

PVD TiAlNHC – S 20 C C

HC – P 20 C C

WKK10S
HC – K 10 C C

CVD
TiCN + Al2O3

(+TiCN)HC – H 30 C

WKK20S
HC – K 20 C C

CVD
TiCN + Al2O3

(+TiCN)HC – P 10 C

WAK10
HC – K 10 C C

CVD TiCN + Al2O3
(+TiN)

HC – H 30 C

WAK15 HC – K 15 C C CVD TiCN + Al2O3 
(+TiN)

WAK20
HC – K 20 C C

CVD TiCN + Al2O3
(+TiN)

HC – P 10 C

WAK30
HC – K 30 C C

CVD TiCN + Al2O3
(+TiN)

HC – P 40 C

WXN10

HC – N 10 C C

— TiCNplusHC – P 01 C

HC – M 01 C

WK1
HW – N 10 C C

— —
HW – S 10 C

WCB30 BL – H 05 C C —

CBN
WCB50

BH – H 10 C C

—
BH – K 10 C

WCB80
BH – K 05 C C

—
BH – H 15 C

WCD10 DP – N 10 C C — PKD

WDN10
DP – N 20 C C

— PKD
DP – O 20 C C

BL = CBN à faible teneur en CBN
BH = CBN à haute teneur en CBN
DP = diamant polycristallin

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HT = Cermet

C C Application principale 
C Autre application
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B 2 Alésage de finition

Géométrie Remarques / domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête 
 principale

Vue en coupe
du rayon de bec ap [mm] f [mm]
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X5 – la stable
 – Angle de coupe 5°
 – Pour l’acier et la fonte
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage.

C C C C

5° 0,1–0,3 0,03–0,15

X15 – l’universelle
 – Angle de coupe 15°
 – Pour aciers et matériaux inoxydables et 
difficiles à usiner
 – Longueurs de porte-à-faux importantes

C C C C C C C

15° 0,1–0,3 0,03–0,15

X25 – la douce
 – Angle de coupe 25°
 – Aluminium, aciers doux, matériaux  
à copeaux longs

C C C C C C

25° 0,1–0,3 0,03–0,15

PF2
 – Plaquette de finition rectifiée en périphérie
 – Arbres longs de faible diamètre ayant 
tendance à vibrer
 – Faibles efforts de coupe

C C C C C C C C C

18° 18°
0,12–4,5 0,02–0,45

FM4
 – Plaquette d’ébauche
 – Très bon contrôle des copeaux
 – Utilisation également possible pour l’alésage 
de finition

C C C C C

6°

20° 0,1–2,5 0,04–0,20

FP4
 – Plaquette d’ébauche
 – Très bon contrôle des copeaux
 – Utilisation également possible pour l’alésage 
de finition

C C C C C

6°

20° 0,1–2,5 0,04–0,20

FP6
 – Plaquette universelle pour l’usinage de 
finition et la semi-finition
 – Utilisation également possible pour  
l’alésage d’ébauche

C C C C C

12° 0,1 12° 0,1
0,3–2,5 0,08–0,32

FK6
 – Plaquette universelle pour l’usinage de 
finition et la semi-finition
 – Utilisation également possible pour  
l’alésage d’ébauche

C C C C C

12° 0,1 12° 0,1
0,3–2,5 0,08–0,32

PM2
 – Plaquette universelle pour métaux non 
ferreux
 – Arête de coupe tranchante rectifiée en 
périphérie
 – Face de coupe polie
 – Finition de précision des matériaux en  
acier inoxydable et en acier

C C C C C

25° 25°

0,5–6,0 0,02–0,80

C C Application principale 
C Autre application

Remarque : les vues en coupe montrent CCMT09T308 . .  
resp. CCGT09T308 . .

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes amovibles d’alésage d’ébauche  
et de finition – forme de base positive



B 637

Alésage d’ébauche et de finition

Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2Alésage d’ébauche

Géométrie Remarques / domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête 
 principale

Vue en coupe
du rayon de bec ap [mm] f [mm]
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E47 – l’universelle
 – Angle de coupe 15°
 – Géométrie universelle flexible appropriée pour 
presque toutes les profondeurs de coupe
 – Pour les matériaux des groupes d’usinage  
ISO P, M, K et S

C C C C C C C C C

0,2

15°

0,2

15°

0,3–6,3 0,07–0,45

MM4 
 – Usinage de matériaux à copeaux longs
 – Utilisation universelle dans un vaste domaine 
d’application
 – Périphérie rectifiée avec précision
 – Frittage de précision sur la périphérie
 – Arête de coupe droite sur les formes  
de base C, S et T pour l’usinage de chanfreins  
avec les outils d’alésage

C C C C C C

7° 18°

12°

0,4–3,0 0,08–0,32

MP4
 – Usinage de matériaux à copeaux longs
 – Utilisation universelle dans un vaste domaine 
d’application
 – Périphérie rectifiée avec précision
 – Frittage de précision sur la périphérie
 – Arête de coupe droite sur les formes  
de base C, S et T pour l’usinage de chanfreins  
avec les outils d’alésage

C C C C C

7° 18°

12°

0,4–3,5 0,08–0,32

MK4 
 – Usinage de pièces instables, usinage intérieur
 – Modèle rectifié en plus en périphérie pour une 
précision maximale
 – Arête de coupe droite sur les formes  
de base C, S et T pour l’usinage de chanfreins  
avec les outils d’alésage

C C C C C

7° 18°

12°

0,4–3,5 0,08–0,32

RM4
 – Géométrie universelle pour l’ébauche et  
la semi-finition
 – Très grande zone de fractionnement des copeaux
 – Débit de copeaux et durée de vie maximum

C C C C C C

12° 0,1 12° 0,1
0,6–5,0 0,12–0,50

RP4
 – Géométrie universelle pour l’ébauche et  
la semi-finition
 – Très grande zone de fractionnement des copeaux
 – Débit de copeaux et durée de vie maximum

C C C C C

12° 0,1 12° 0,1
0,6–5,0 0,12–0,50

RK4
 – Premier choix pour la fonte grise et la fonte  
grise nodulaire
 – Géométrie universelle pour l’ébauche et  
la semi-finition
 – Très grande zone de fractionnement des copeaux

C C C C C

12° 0,1 12° 0,1
0,6–5,0 0,12–0,50

RK6
 – Usinage de fontes à croûte dure
 – Interruptions de coupe
 – Conception stable des arêtes de coupe

C C C

0° 0°
0,2–0,6 0,12–0,50

C C Application principale 
C Autre application

Remarque : les vues en coupe montrent CCMT09T308 . . ,
CCGT09T308 . . , CCMW09T308 . . resp. RCMX2006 . . .
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B 2

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes amovibles d’alésage d’ébauche  
et de finition – forme de base positive, CBN / PCD / céramique

Matériaux de coupe PCD / céramique

Géométrie Remarques / domaine d’application

Groupes de matériaux

Vue en coupe
de l’arête 
 principale

Vue en coupe
du rayon de bec ap [mm] f [mm]
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. CGT . . . FS-1
 – Plaquette PCD de finition rectifiée en 
 périphérie de tolérance G
 – Efforts de coupe très faibles grâce à l’angle 
de coupe compris entre 7° et 10°
 – Excellent état de surface

C C C C C –

7−10° 

0,05–1,5 0,03–0,38

. CGT. . . FS-M1
 – Plaquette de coupe PCD rectifiée en 
 périphérie de tolérance G
 – Très bon contrôle des copeaux grâce à la 
géométrie de brise-copeaux réalisée au laser
 – Semi-finition à finition

C C C C C

10° 

25° 

0,09 

25° 

10° 

0,09 

0,1–3,0 0,08–0,2

. CGW. . . FS-1
 – Plaquette de coupe PCD rectifiée en 
 périphérie de tolérance G
 – Plaquette de coupe PCD universelle avec  
un angle de coupe à 0°
 – Reproductibilité maximale

C C C C C

0° 0°

0,05–3,5 0,03–0,38

. CGW . . . FSL/R-9
 – Plaquette de coupe PCD rectifiée en 
 périphérie de tolérance G
 – Arête de coupe rapportée
 – Profondeurs de coupe maximales et  
usinage d’épaulements

C C C C C

0° 0°

0,05–9,0 0,03–0,38

. . . E
 – Plaquette de coupe en céramique rectifiée  
en périphérie
 – Arête de coupe arrondie pour des efforts  
de coupe minimaux
 – Usinage de superalliages

C C

0° 0°

0,1-3,6 0,1-0,32

. . . T01020
 – Plaquette de coupe en céramique rectifiée  
en périphérie
 – Arête de coupe chanfreinée pour une  
stabilité maximale lors d’opérations 
d’ébauche et de semi-fintion
 – Usinage de superalliages

C C C

20°
0,1

20°
0,1

0,1-3,6 0,1-0,32

C C Application principale 
C Autre application

Remarque : les vues en coupe montrent CCGT09T304 . ., 
CCGW09T304 . . resp. RCGX090700 . . .
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B 2

Instructions de réglage pour outils d’alésage de finition Walter Precision B3230 / B4030

Walter PrecisionMINI

1. Introduire l’outil de tournage ou porte-plaquette �, en utilisant si nécessaire  
une douille de réduction 
, dans l’alésage du porte-outils 	 au moins jusqu’à  
ce que les deux vis de serrage � puissent agir.

2. Aligner l’arête de coupe sur le repère placé sur la face avant de la tête d’alésage 
et serrer les deux vis �.

3. Amener le porte-outil 	 dans la position souhaitée en tournant la vis de  
réglage � alors que la vis de serrage � est desserrée.  
Le disque gradué à vernier permet une lecture précise de la modification du  
diamètre (1 DIV = 0,01 mm du Ø, avec vernier 1 DIV = 0,002 mm du Ø).

4. Serrer la vis de serrage �.

Walter PrecisionMEDIUM

1. Positionner le cartouche � dans le logement de cartouches du porte-outils 	  
et la fixer à l’aide des vis de serrage �.

2. Desserrer la vis de serrage �.

3. Amener le support de cartouche dans la position souhaitée en tournant la vis  
de réglage � alors que la vis de serrage � est desserrée.  
Le disque gradué à vernier permet une lecture précise de la modification  
du diamètre (1 DIV = 0,01 mm du Ø, avec vernier 1 DIV = 0,002 mm du Ø).

4. Serrer la vis de serrage �.

Ces outils disposent d’un mécanisme de réglage extrêmement précis. 
La graduation permet un réglage aisé de l’arête de coupe dans une plage micrométrique.

Remarques générales

Tenir compte de la limitation de course du porte-outil ! Ne pas forcer pour effectuer les réglages. Une lubrification régulière (environ toutes  
les 20 heures d’utilisation) au moyen du graisseur (face avant du porte-outils) garantit une précision élevée et une grande durée de vie.

Une huile légère pour machine est recommandée, par exemple Mobil Vactra Oil n° 2, BP Energol HLP-32, Klueber Isoflex PDP 94.

�



2 μm

0,01 mm

�

�
�

�
	

Un tour du cadran � = 1 mm.  
Le cadran est divisé en 10 graduations égales.  
Cela signifie que l’écart entre 0 et 1 = 0,1 mm.

 correspond à la « position zéro ».  
Le vernier 
 est divisé en 5 graduations égales.  
L’écart entre 1 trait intermédiaire du vernier est de 0,002 mm  
par rapport au diamètre
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B 2

Instructions de réglage Walter PrecisionDIGITAL B4035

Une instruction d’utilisation détaillée contenant également les informations relatives à l’équilibrage est jointe au set d’outils.

Serrage / réglage du diamètre
1. Allumer l’affichage numérique en actionnant la touche « ON / Reset ».

2. Desserrer la vis de serrage �.

3. Régler la plage d’alésage via la vis de réglage 
 à l’aide de la clé à 6 pans (SW4)  
tout en lisant les valeurs affichées sur l’écran.  
Affichage = course de réglage réelle 
+ = augmentation du diamètre   
– = diminution du diamètre

4. Serrer la vis de serrage �.

Outils d’alésage Mini de Ø 3 à 10 mm

1. Introduire un pièce intermédiaire 	 dans l’alésage du coulisseau et la fixer à l’aide des  
deux tiges filetées avec embout conique 
.

2. Insérer le support de plaquette Mini � jusqu’au Ø 14,7 mm dans la pièce intermédiaire. 

3. Ajuster la position de la plaquette par le biais de la surface � située en bout de queue.

4. Serrer le support de plaquette Mini par le biais de la tige filetée avec embout conique � (4 Nm).

5. Réglage du diamètre selon la figure 1.

Barre d’alésage de Ø 20 à 32 mm

1. Fixer la barre d’alésage � dans le coulisseau à l’aide des deux vis de fixation 
.

2. Réglage du diamètre selon la figure 1.

Rallonge et cartouches de Ø 32 à 68 mm

1. Fixer les rallonges � dans le coulisseau à l’aide des deux tiges filetées avec embout conique 
.

2. Glisser le cartouche 	 dans la denture de la rallonge et le serrer à l’aide de la vis � (8 Nm).

3. Prérégler le cartouche 	 au Ø à l’aide de la graduation.

4. Réglage du diamètre selon la figure 1.

Semelles avec pièce d’alimentation en lubrifiant
Cartouches d’alésage et contrepoids de Ø 68 à 124 mm
1. Insérer la pièce d’alimentation en lubrifiant � dans le trou de position du coulisseau  

et la fixer à l’aide des deux tiges filetées avec embout conique �. 

2. Fixer la semelle � sur le coulisseau à l’aide des 4 vis de fixation 
 (8 Nm).

3. Mettre le cartouche 	 en place sur la semelle (au niveau de la sortie du lubrifiant).

4. Prérégler grossièrement le cartouche au Ø souhaité à l’aide la graduation.  
Le fixer à l’aide de la vis de serrage � (8 Nm).

5. Mettre le contrepoids � en place du côté opposé, l’ajuster au Ø à l’aide de  
la graduation et le fixer.

6. Réglage du diamètre selon la figure 1.

Figure 1
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Instructions de réglage pour la compensation de balourd 
Outils d’alésage de finition Walter PrecisionMINI B4030

1. Régler le diamètre souhaité (voir page B 639).

2. Amener les bagues de réglage 
 + 	 en position neutre et les  
immobiliser � (figure 1).

3. Consulter les valeurs de défaut d’équilibrage dans le tableau de réglage  
(livré avec l’ensemble).  
Tenir compte du rayon de bec R.

4. Exemple :  
Diamètre d’alésage 28,5 mm  
Balourd U 

5. Régler la valeur de balourd 350 gmm de la bague de réglage A 
 sur 160°  
au niveau de l’échelle angulaire � et fixer la bague (figure 2).

6. Réglez la valeur de balourd 350 gmm de la bague de réglage B 	 sur  
la valeur 0 de la bague de réglage A 
 et fixez la bague (figure 3).

� Echelle angulaire


 Bague de réglage A

	 Bague de réglage B

� Vis de serrage

Cartouche pour alésage de finition
Précision de réglage de 0,01 et 0,002 mm

Principe de fonctionnement

� Réglage axial (1 mm) via le coin


 Vis de fixation (5 à 6 Nm)

	 Réglage précis de  
0,01 mm resp. 0,002 mm du diamètre par graduation intermédiaire

Course de réglage radial de 0,3 mm

� Graisseur 
Lubrifiant recommandé 
Graisse à base de savon de lithium  NLGi classe 1 KP1N10 

p. ex. Fuchs Renolit GL 1

 Les intervalles de maintenance dépendent des conditions d’utilisation.  
En cas d’utilisation prolongée, procéder au regraissage environ toutes les 4 semaines.

� Fréquence de rotation 10 000 tr/min max.

Figure 1

Figure 2

Figure 3

��

�
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Instructions de montage pour outils Walter avec semelle

Walter BoringMAXI 
Outil d’alésage d’ébauche  
B3220 / B3224

� Corps de base


 Semelle

	 Vis de serrage de la semelle

� Support de cartouche

� Cartouche

� Vis de serrage pour le cartouche

Walter PrecisionMAXI

Outil d’alésage de finition  
B3230 / B3234

� Corps de base


 Semelle

	 Vis de serrage de la semelle

� Support de cartouche avec cartouche

� Masselotte d’équilibrage

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�
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Pour outils NCT
NCT Filet

Dimension  
de clé

Clé dynamo-
métrique Clé à pipe

Couple de 
serrage

Vitesse limite 
de rotation

25 M 8 5 FS 1385 FS 402 18 Nm 20.000 tr/min

32 M 8 5 FS 1385 FS 402 18 Nm 30.000 tr/min

40 M 12 8 FS 1386 FS 403 80 Nm 30.000 tr/min

50 M 12 8 FS 1386 FS 403 80 Nm 30.000 tr/min

63 M 16 12 FS 1386 FS 404 150 Nm 30.000 tr/min

80 M 20 14 FS 1386 FS 405 200 Nm 30.000 tr/min

Pour pièces frontales modulaires
Interface Filet Couple de serrage

Dimension de clé 
[mm]

Diamètre de cône 
 correspondant à

T 9 M 5 6 Nm SW 8 —

T 14 M 8 25 Nm SW 12 —

T 18 M 10 50 Nm SW 14 —

T 22 M 12 80 Nm SW 17 NCT 25/32

T 28 M 16 150 Nm SW 21 —

T 36 M 20 200 Nm SW 30 NCT 40/50

T 45 M 20 200 Nm SW 36 NCT 40/50

Clé dynamométrique pour serrage par vis centrale

BT-TK-02
35 Nm

C-TK-01
20 à 100 Nm

C-TK-02
40 à 200 Nm

Clé dynamométrique
Réf. de commande

Couple de serrage Pièces de rechange

Taille Nm Adaptateur de clé SW [mm]

C-TK-01 C3 45 5680 015-05 8

C-TK-01 C4 55 5680 015-05 8

C-TK-01 C5 95 5680 015-01 14

C-TK-02 C6 170 5680 015-02 14

C-TK-02 C8 170 5680 015-02 14

Couples de serrage

Outils Walter Capto™  
(axiaux)

Walter  
Capto™ Dimension de clé Couple Clé dynamométrique

C3 8 45 C-TK-01

C4 8 55 C-TK-01

C5 14 95 C-TK-01

C6 14 170 C-TK-02

C8 14 170 C-TK-02



B 644

Alésage d’ébauche et de finition

Annexe technique – Outils d’alésage d’ébauche et de finition

B 2
Lors de l’alésage en tirant, l’outil pré-réglé doit être engagé dans le trou avec un décalage axial. C’est la raison pour laquelle il existe  
un certain rapport entre le diamètre extérieur « D », le diamètre de l’alésage d’entrée « d » et le diamètre de l’outil « d1 ».

Pour vérifier si un alésage en tirant est possible et sélectionner les outils adaptés, il est possible de calculer ces valeurs comme suit :

Diamètre min. 
de l’alésage d’entrée « d »

Diamètre max. de l’alésage  
d’entrée « d1 »

Diamètre max.  
du corps d’outil « d1 »

Exemple :

Calcul du diamètre minimal de l’alésage  
d’entrée « d »

Données connues :

– Diamètre d’alésage D = 93 mm 
– Combinaison d’outils : B3230.C5.55-100.Z1 
– Porte-plaquette n° 3, d1 = 50 mm

Attention :

Lors de l’alésage en tirant, la broche doit tourner à gauche.  
L’arête de coupe se trouve en retrait par rapport à la tête d’alésage.  
Tenir compte de la longueur totale de l’outil.  
Tenir compte de l’espace disponible à l’arrière de la pièce à usiner.

Informations d’utilisation

D

d1

d

Alésage de précision en tirant

Un tour de cadran = 1 mm.  
Le cadran est divisé en 10 graduations égales.  
Cela signifie que l’écart entre 0 et 1 = 0,1 mm.

 correspond à la « position zéro ».   
Le vernier est divisé en 5 graduations égales.  
L’écart entre 1 trait intermédiaire du vernier est de 0,002 mm  
par rapport au diamètre

Exemple :

Modification du réglage de 0,024 mm  
dans le sens des aiguilles d’une montre (vers +)

Lecture du vernier

2 μm

0,01 mm

2 μm

0,01 mm

Walter Precision 

Réglage dimensionnel 0,024
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Alésage d’ébauche Walter Boring B3220/B3221

Pl
ag

e 
de

 ré
gl

ag
e 

ra
di

al

Alésage symétrique

La procédé utilisé le plus fréquemment 
pour : 
Petites à moyennes surépaisseurs
– Valeurs vc élevées
– Valeurs fz élevées
– Z = 2 

Alésage asymétrique et décalé 
dans le sens radial (ARS)

Positionnement de la plaquette décalé sur le 
diamètre et dans le sens axial pour :
– Des surépaisseurs maximales
– Un très bon contrôle des copeaux
– De épaulements de grande taille possibles
– Z = 1 

Alésage asymétrique

Positionnement de la plaquette décalé sur 
le diamètre pour :
– Des surépaisseurs maximales
– Une faible puissance consommée
– Des épaulements de grande taille
– Z = 1

Plage de réglage des pièces détachées standard pour forets spéciaux Walter

Plage de réglage axial

Groupe Page Axial Radial

Cartouches ISO B 592 2 mm 0,5 mm

Mini-cartouches Walter B 600 1,0 mm 0,5 mm

Cartouches pour alésage de finition Walter B 605 1,0 mm 0,3 mm

Orientation de l’arête pour outils d’alésage de finition ScrewFit

L’orientation des arêtes garantit un positionnement 
approprié de celles-ci vis-à-vis de la rainure ou de la 
surface d’indexation ("détrompeur").

L’application d’un couple de serrage  
défini à l’attachement ScrewFit garantit  
un  positionnement à 0° ±15° des arêtes.

Surface d’indexation (« détrompeur »)

15°15°

Position 0°
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Conseils pour l’utilisation à grande vitesse 

Plage de diamètre  
DC
[mm]

nmax
[tr/mn]

20–24 16.000

26–33 12.000

33–41 10.000

41–55 7.800

55–70 5.800

70–90 4.600

90–110 3.700

110–153 2.900

150–220 2.100

220–290 1.450

290–360 1.100

360–430 900

430–500 750

500–570 650

570–640 550

Les vitesses limites indiquées se réfèrent à des outils 
réglés symétriquement (Z=2).  
En cas de réglage asymétrique (Z=1), les valeurs sont 
réduites de 50 %.

Plage de diamètre  
DC
[mm]

nmax
[tr/mn]

2–45,5* 6.000

20–26 12.000

26–33 10.000

33–41 8.100

41–55 6.450

55–70 4.850

70–90 3.835

90–110 3.090

110–153 2.390

150–220 1.440

220–290 1.090

290–360 880

360–430 740

430–500 630

500–570 550

570–640 490

*  Assurez-vous de la position de la barre d’alésage 
qui doit être la plus centrée possible. Choisissez 
toujours la barre avec le plus grand diamètre 
possible.

Plage de diamètre  
DC
[mm]

nmax
[tr/mn]

2–10* 14.000

10–20* 12.000

20–45* 8.000

33–41 15.000

41–55 11.500

55–70 9.000

70–90 7.000

90–110 5.500

110–153 4.000

Plage de diamètre  
DC
[mm]

nmax
[tr/mn]

3–20 16.000

20–32 12.000

32–80 10.000

50–68 8.000

68–96 6.000

96–124 5.000

*  Assurez-vous de la position de la barre d’alésage 
qui doit être la plus centrée possible. Choisissez 
toujours la barre avec le plus grand diamètre 
possible.

1. Vitesses de rotation maximales admises :  
Les valeurs limites figurant dans les tableaux ne 
doivent pas être dépassées, le fonctionnement 
et / ou la sécurité n’étant plus garantis en cas de 
dépassement.

2. N’utiliser que des plaquettes et des pièces de 
montage Walter d’origine (vis, etc.). Recomman-
dation : utiliser de nouvelles vis, au plus tard après 
5 changements de plaquettes amovibles.

3. Respecter les couples de serrage indiqués dans le 
catalogue.

4. Equilibrage :  
lorsque l’on travaille avec des fréquences de 
rotation assez élevées (> 6 000), il convient de 
procéder à un équilibrage en deux étapes :

 a. Equilibrage de base du corps de l’outil, plaquettes 
amovibles montées (opération réalisable également 
par Walter sur demande). L’attachement de l’outil 
doit également être équilibré !

 b. Equilibrage précis de l’outil entièrement monté 
sur son mandrin / son attachement. Cet équi-
librage est instamment recommandé, étant donné 
que des défauts de concentricité, même petits, 
peuvent modifier sérieusement l’état d’équilibre.

5. De courtes longueurs de porte-à-faux réduisent 
les défauts de concentricité ainsi que le balourd 
et augmentent la longévité de la broche. Les 
fréquences de rotation indiquées ne s’appliquent 
qu’en cas d’utilisation d’outils sans extensions 
complémentaires.

6. Dispositif de protection :  
Il convient de mettre en place les dispositifs 
de protection appropriés ou des blindages afin 
de récupérer en toute sécurité les particules 
projetées, notamment les copeaux ou les éclats 
d’arête de coupe.

7. Outils endommagés :  
Il est nécessaire d’indiquer la vitesse de rotation 
d’un outil travaillant à grande vitesse lors de sa 
remise en état.  
La remise en état des outils Walter destinés à 
l’usinage à grande vitesse doit uniquement être 
réalisée par Walter.

8. Progrès technique :  
La recherche et la normalisation dans le domaine 
de l’usinage à grande vitesse étant loin d’être 
achevées, nous nous réservons le droit d’apporter 
des modifications. Notamment, les données 
concernant l’équilibrage font encore l’objet de 
discussions. Les résultats du groupe de travail 
« Equilibrage » à l’Université Technologique de 
Darmstadt montent que l’échelon de qualité G16 
est en principe suffisant.

1. Outils d’alésage d’ébauche  
Walter Boring  
B3220 / B3221

2. Outils d’alésage de finition  
Walter Precision  
B3230

3. Outils d’alésage de finition  
Walter Precision  
B4030

4. Outils d’alésage de finition 
Walter PrecisionDIGITAL 
B4035
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Recommandations d’utilisation

Application Caractéristiques

Alésage sur des 
 surfaces inégales 
 (surfaces moulées)

 – L’avance à l’amorce doit être réduite en fonction de l’angle d’amorce de perçage.  
Utiliser des outils avec 2 × Dc max. !  
Formule générale : 3° ‡ 30 % ; 10° ‡ 40 % ; 25° ‡ 60 %
 – Utiliser une nuance de plaquette amovible tenace 
 – Utiliser un rayon de bec stable

Entrée et sortie  
de perçage oblique

 – Réduire l’avance jusqu’à 50 % à partir de l’interruption de coupe
 – Utiliser une nuance de plaquette amovible tenace
 – Utiliser un rayon de bec stable

Alésage sur surfaces 
convexes 

 – Possible sans aucun problème 
 – Réduire éventuellement l’avance 

Alésage avec  
trou sécant 

 – Le cas échéant, réduire l’avance jusqu’à 50 % 
 – Veiller à ce qu’il n’y ait pas de coincement de copeaux sur le pourtour de l’outil 
 – Utiliser une nuance de plaquette amovible tenace 
 – Utiliser un rayon de bec stable 

Alésage sur un joint  
de soudure / une bavure 
de forgeage 

 – Réduire l’avance 
 – Utiliser des outils avec 3 × DC max. 

Vibrations 

 – Avance trop élevée 
 – Vitesse de coupe trop élevée
 – Géométrie pas assez tranchante
 – Contrôler les réglages axial et radial 
 – Contrôler l’assemblage de l’outil
 – Le cas échéant, utiliser un élément d’amortissement anti-vibratoire 
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Norme DIN 343

Désignation E3111

Forme
Type N

Plage de Ø (mm) 7,80–49,60
Matériau de coupe HSS

Revêtement sans revêtement
Page B 614

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

 
N

/m
m

2

G
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e 
1  

Matériau
vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 28 7 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 28 8 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 26 8 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 28 8 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 17 7 E O
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 28 7 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 28 8 E O
traité 285 960 P8 17 7 E O
traité 380 1280 P9 6 5 O E
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 7 3 E O
trempé et revenu 300 1010 P12 9 5 E O
trempé et revenu 380 1280 P13 3 4 O E

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 7 3 E O
martensitique, traité 330 1110 P15 6 3 E O

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 4 3 O E
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 5 5 O E
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 3 3 O E

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 18 10 E O
perlitique 260 700 K2 13 9 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 22 10 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 18 10 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 18 10 E O
perlitique 265 700 K6 13 9 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 16 10 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 56 12 E O
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 56 12 E O

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 36 12 E O
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 25 10 E O
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 25 10 E O M L

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 40 4 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 28 9 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 50 10 E O M L
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 7 3 E O

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 4 3 O E
trempés 280 940 S2 2 3 O E

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 4 3 O E
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 6 4 E O
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 4 4 O E
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 7 3 E O
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 7 3 E O

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempé et revenu 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 32 12 E O
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 20 8 L
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page B 1174.

Paramètres de coupe pour forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 650
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DIN 335 DIN 334 DIN 335 DIN 334

E6819TIN E6819 E6818 E7819 E7818

C C C D D
90° 90° 60° 90° 60°

6,00–31,00 4,30–31,00 6,30–25,00 15,00–80,00 16,00–80,00
HSS HSS HSS HSS HSS
TiN sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

B 616 B 616  B 618  B 617 B 619

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR
26 8 E O 21 7 E O 21 7 E O 21 7 E O 21 7 E O
26 9 E O 21 8 E O 21 8 E O 21 8 E O 21 8 E O
24 9 E O 20 8 E O 20 8 E O 20 8 E O 20 8 E O
26 9 E O 21 8 E O 21 8 E O 21 8 E O 21 8 E O
18 8 E O 14 7 E O 14 7 E O 14 7 E O 14 7 E O
26 9 E O 21 8 E O 21 8 E O 21 8 E O 21 8 E O
26 9 E O 21 8 E O 21 8 E O 21 8 E O 21 8 E O
18 8 E O 14 7 E O 14 7 E O 14 7 E O 14 7 E O
12 5 E O 8 6 O E 8 6 O E 8 6 O E 8 6 O E
5,6 4 E O
6 4 E O 6 4 E O 6 4 E O 6 4 E O 6 4 E O

14 6 E O 10 6 E O 10 6 E O 10 6 E O 10 6 E O
6 4 E O 5 5 O E 5 5 O E 5 5 O E 5 5 O E
6 4 E O 6 4 E O 6 4 E O 6 4 E O 6 4 E O
6 4 E O 5 4 E O 5 4 E O 5 4 E O 5 4 E O
5 4 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E
9 5 O E 5 5 O E 5 5 O E 5 5 O E 5 5 O E
4 4 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E

24 12 E O 15 12 E O 15 12 E O 15 12 E O 15 12 E O
18 10 E O 12 10 E O 12 10 E O 12 10 E O 12 10 E O
30 12 E O 19 12 E O 19 12 E O 19 12 E O 19 12 E O
24 12 E O 15 12 E O 15 12 E O 15 12 E O 15 12 E O
24 12 E O 15 12 E O 15 12 E O 15 12 E O 15 12 E O
18 10 E O 12 10 E O 12 10 E O 12 10 E O 12 10 E O
21 12 E O 14 12 E O 14 12 E O 14 12 E O 14 12 E O
60 12 E O 42 12 E O 42 12 E O 42 12 E O 42 12 E O
60 12 E O 42 12 E O 42 12 E O 42 12 E O 42 12 E O
35 12 E O 26 12 E O 26 12 E O 26 12 E O 26 12 E O
25 12 E O 19 10 E O 19 10 E O 19 10 E O 19 10 E O
10 12 E O 8 12 E O 8 12 E O 8 12 E O 8 12 E O
25 12 M L 25 12 M L 25 12 M L 25 12 M L 25 12 M L
38 5 E O 30 5 E O 30 5 E O 30 5 E O 30 5 E O
30 10 E O 25 10 E O 25 10 E O 25 10 E O 25 10 E O
48 12 E O M L 42 12 E O M L 42 12 E O M L 42 12 E O M L 42 12 E O M L
14 6 E O 9 4 E O 9 4 E O 9 4 E O 9 4 E O
5 4 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E
3 3 O E 3 3 O E 3 3 O E 3 3 O E 3 3 O E
5 4 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E 4 3 O E

2 3 O E 2 3 O E 2 3 O E 2 3 O E 2 3 O E
8 4 O E 7 4 E O 7 4 E O 7 4 E O 7 4 E O
5 4 O E 4 4 O E 4 4 O E 4 4 O E 4 4 O E

10 4 O E 9 4 E O 9 4 E O 9 4 E O 9 4 E O
10 4 O E 9 4 E O 9 4 E O 9 4 E O 9 4 E O

26 12 E O 26 12 E O 26 12 E O 26 12 E O 26 12 E O
24 8 L 15 7 L 15 7 L 15 7 L 15 7 L

24 8 L 15 7 L 15 7 L 15 7 L 15 7 L

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Annexe technique – Forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner en HSS

VRR : séries type des avances pour forets-aléseurs et fraises coniques à chanfreiner

Avance f [mm] pour Ø [mm]

VRR 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2 1,5 2

1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007

2 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013

3 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020

4 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,011 0,013 0,016 0,020 0,027

5 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,020 0,025 0,033

6 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,024 0,030 0,040

7 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,028 0,035 0,047

8 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,011 0,013 0,016 0,021 0,027 0,032 0,040 0,053

9 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,012 0,015 0,018 0,024 0,030 0,036 0,045 0,060

10 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,013 0,017 0,020 0,027 0,033 0,040 0,050 0,067

12 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040 0,048 0,060 0,080

16 0,003 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,013 0,021 0,027 0,032 0,043 0,053 0,064 0,080 0,11

20 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,027 0,033 0,040 0,053 0,067 0,080 0,10 0,13

25 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,021 0,033 0,042 0,050 0,067 0,083 0,100 0,125 0,167

30 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,200

Avance f [mm] pour Ø [mm]

VRR 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20 25 40 50 60 80 100

1 0,008 0,013 0,017 0,018 0,021 0,024 0,026 0,029 0,033 0,037 0,047 0,053 0,058 0,067 0,075

2 0,017 0,027 0,033 0,037 0,042 0,047 0,052 0,058 0,067 0,075 0,094 0,11 0,12 0,13 0,15

3 0,025 0,040 0,050 0,055 0,063 0,071 0,077 0,087 0,10 0,11 0,14 0,16 0,17 0,20 0,22

4 0,033 0,053 0,067 0,073 0,084 0,094 0,10 0,12 0,13 0,15 0,19 0,21 0,23 0,27 0,30

5 0,042 0,067 0,083 0,091 0,11 0,12 0,13 0,14 0,17 0,19 0,24 0,26 0,29 0,33 0,37

6 0,050 0,080 0,10 0,11 0,13 0,14 0,15 0,17 0,20 0,22 0,28 0,32 0,35 0,40 0,45

7 0,058 0,093 0,12 0,13 0,15 0,16 0,18 0,20 0,23 0,26 0,33 0,37 0,40 0,47 0,52

8 0,067 0,11 0,13 0,15 0,17 0,19 0,21 0,23 0,27 0,30 0,38 0,42 0,46 0,53 0,60

9 0,075 0,12 0,15 0,16 0,19 0,21 0,23 0,26 0,30 0,34 0,42 0,47 0,52 0,60 0,67

10 0,083 0,13 0,17 0,18 0,21 0,24 0,26 0,29 0,33 0,37 0,47 0,53 0,58 0,67 0,75

12 0,10 0,16 0,20 0,22 0,25 0,28 0,31 0,35 0,40 0,45 0,57 0,63 0,69 0,80 0,89

16 0,13 0,21 0,27 0,29 0,34 0,38 0,41 0,46 0,53 0,60 0,75 0,84 0,92 1,07 1,19

20 0,17 0,27 0,33 0,37 0,42 0,47 0,52 0,58 0,67 0,75 0,94 1,05 1,15 1,33 1,49

25 0,21 0,33 0,42 0,46 0,53 0,59 0,65 0,72 0,83 0,93 1,18 1,32 1,44 1,67 1,86

30 0,25 0,40 0,50 0,55 0,63 0,71 0,77 0,87 1,00 1,12 1,41 1,58 1,73 2,00 2,24
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Usinage

Norme Walter Walter Walter Walter Walter Walter DIN 212

Désignation F2481TMS F2481 F2482TMS F2482 F2171 F2162 F4171 F4162 F1342

Matériau de coupe Carbure monobloc Carbure monobloc Carbure monobloc Carbure monobloc Carbure monobloc Cabure monobloc Cabure monobloc Cabure monobloc HSS-E

Revêtement TMS sans 
revêtement

TMS sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

Angle d’hélice à gauche à gauche goujures 
droites

goujures 
droites

à gauche goujures 
droites

à gauche goujures 
droites

goujures 
droites

Plage de Ø [mm] 3,97–20 3,97–20 3,97–20 3,97–20 2–20 4–20 5–20 5–32 1–20

Page B 660 B 660 B 662 B 662 B 664 B 665 B 666 B 667 B 668

Vue d’ensemble de la gamme 
Alésoirs en carbure monobloc et HSS

Usinage
 

 

Norme DIN 212 DIN 208 DIN 208 DIN 219 DIN 2179 DIN 2180 DIN 206 DIN 859

Désignation F1352 F1352HUN F4142 F4152 F7133 F3234 F6134 F1131 F1231

Matériau de coupe HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS HSS-E HSS-E HSS HSS

Revêtement sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

sans 
revêtement

Angle d’hélice à gauche à gauche goujures 
droites

à gauche à gauche à gauche à gauche à gauche à gauche

Plage de Ø [mm] 0,9–20 0,95–11,99 5–32 5–40 30–60 1–12 5–20 1–32 8–30

Page B 671 B 675 B 676 B 677 B 678 B 679 B 680 B 681 B 684
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Codes de désignation – Alésoirs en carbure monobloc et HSS

2

Forme de queue

11 Cylindrique avec carré

12 Cylindrique avec carré

13 Cylindrique

21 Cylindrique

24 Cylindrique avec  
lubrification interne

32 Cylindrique avec tenon 
d’entraînement

41 Cône morse

61 Cône morse

71 Alésage 1 : 30

1

Type d’outil

F Alésoirs HSS et  
en carbure

3

Type d’outil

31 Alésoir à main 
avec hélice à gauche

33 Alésoir creux,  
avec hélice à gauche

34 Alésoir conique 1 : 50

42 Alésoir machine en HSS  
à goujures droites

52 Alésoir machine en HSS  
avec hélice à gauche

62 Alésoir machine en carbure 
à goujures droites 

71 Alésoir machine en HSS  
avec hélice à gauche

81 Alésoir UGV en carbure 
avec hélice à gauche

82 Alésoir UGV en carbure 
à goujures droites

4

Revêtement

TMS Revêtement mince AlTiN

F 24 81 TMS
1 2 3 4

Exemple :
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Walter Select – Alésoirs en carbure monobloc et HSS
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : K5.

Lettres 
 d’identifi-

cation
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite



Alésage de précision

B 655Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec)
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 690

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Norme Walter

Désignation F2482 F2482TMS

Forme – –
Type à goujure droite à goujure droite

Plage de Ø (mm) 3,97–20,00 3,97–20,00
Matériau de coupe K10F K10F

Revêtement sans revêtement TMS
Page B 662 B 662

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
* 

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 45 8 O E 190 20 O E
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 40 8 O E 175 20 O E
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 40 8 O E 170 20 O E
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 40 8 O E 175 20 O E
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 30 8 O E 130 20 O E
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 45 8 O E 190 20 O E

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 40 8 O E 175 20 O E
traité 285 960 P8 30 8 O E 130 20 O E
traité 380 1280 P9 20 8 O E 80 20 O E
traité 430 1480 P10 10 8 O E 50 20 O E

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 25 8 O E 110 20 O E
trempé et revenu 300 1010 P12 20 8 O E 95 20 O E
trempé et revenu 380 1280 P13 15 8 O E 65 20 O E

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 25 8 O E 110 20 O E

i i i é 330 1110 P15 20 8 O E 80 20 O E

Paramètres de coupe pour alésoirs

 

Walter Select
Alésoirs en carbure monobloc et HSS

Usinage

Norme Walter Walter Walter

Désignation F2481TMS F2481 F2482TMS F2482 F2171

Angle d’hélice à gauche à gauche goujures droites goujures droites à gauche

Matériau de coupe Carbure monobloc Carbure monobloc Carbure monobloc Carbure monobloc Cabure monobloc

Revêtement TMS sans revêtement TMS sans revêtement sans revêtement

Queue DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Plage de Ø [mm] 3,97–20 3,97–20 3,97–20 3,97–20 2–20

Page B 660 B 660 B 662 B 662 B 664

ETAPE 3

Sélectionnez vos paramètres de coupe  
dans le tableau à partir de la page B 686:

–  Vitesse de coupe : vc
–  Avance : VRR (série type d’avances)

Allez à la ligne de votre groupe d’usinage  
(p. ex. K5) et à la colonne de l’outil d’alésage 
que vous avez choisi. Vous y trouverez la 
vitesse de coupe vc et la valeur VRR.
La série type d’avances (VRR) peut être 
consultée à partir de la page B 690.

ETAPE 2

Sélectionnez votre outil dans le tableau à partir 
de la page B 656 : 
  
–  En fonction de la norme et du type 

 d'alésage (p. ex. DIN 345, trou borgne)
–  En fonction du groupe d’usinage 

 correspondant  
(voir étape 1 : P1–P15 ; M1–M3 ; … ; O1–O6)

= trou borgne

= trou débouchant
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Walter Select
Alésoirs en carbure monobloc et HSS

Usinage

Norme Walter Walter Walter

Désignation F2481TMS F2481 F2482TMS F2482 F2171

Angle d’hélice à gauche à gauche goujures droites goujures droites à gauche

Matériau de coupe Carbure monobloc Carbure monobloc Carbure monobloc Carbure monobloc Cabure monobloc

Revêtement TMS sans revêtement TMS sans revêtement sans revêtement

Queue DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Plage de Ø [mm] 3,97–20 3,97–20 3,97–20 3,97–20 2–20

Page B 660 B 660 B 662 B 662 B 664

 P Acier C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C

 K Fonte C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C

 H Matériaux durs C

 O Autres C C C C C C
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Application principale

Autre application

Walter Walter Walter DIN 212 DIN 212 DIN 208

F2162 F4171 F4162 F1342 F1352 F1352HUN F4142

goujures droites à gauche goujures droites goujures droites à gauche à gauche goujures droites

Cabure monobloc Cabure monobloc Cabure monobloc HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E

sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

DIN 6535 HA Cône morse Cône morse Cylindrique Cylindrique Cylindrique Cône morse

4–20 5–20 5–32 1–20 0,9–20 0,95–11,99 5–32

B 665 B 666 B 667 B 668 B 671 B 675 B 676

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C

C C C

C C C C C C C C C C C C C C
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Usinage

  

Norme DIN 208 DIN 219 DIN 2179 DIN 2180 DIN 206

Désignation F4152 F7133 F3234 F6134 F1131

Angle d’hélice à gauche à gauche à gauche à gauche à gauche

Matériau de coupe HSS HSS HSS HSS HSS

Revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Queue Cône morse Alésage de 
positionnement 1 : 30

Cylindrique Cône morse Cylindrique

Plage de Ø [mm] 5–40 30–60 1–12 5–20 1–32

Page B 677 B 678 B 679 B 680 B 681

  

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner

 H Matériaux durs

 O Autres C C C C C C C C C C

Walter Select 
Alésoirs en carbure monobloc et HSS
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DIN 859

F1231

à gauche

HSS

sans revêtement

Cylindrique

8–30

B 684

C C

C C

C C

C C

Application principale

Autre application
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Suite

B 691B 686D 1XIII

– Tolérance dimensionnelle alésoir au 1/100 : +0,004 mm

Alésoirs HSC en carbure monobloc
F2481TMS / F2481

Désignation  
TMS

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l3  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm
d3  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

d3Lc

l1

Dc

l5

l3

F2481TMS-3.97 F2481-3.97 3,97 12 75 34 36 6 3,4 4
F2481TMS-3.98 F2481-3.98 3,98 12 75 34 36 6 3,4 4
F2481TMS-3.99 F2481-3.99 3,99 12 75 34 36 6 3,4 4
F2481TMS-4 F2481-4 4 12 75 34 36 6 3,4 4
F2481TMS-4.01 F2481-4.01 4,01 12 75 34 36 6 3,4 4
F2481TMS-4.02 F2481-4.02 4,02 12 75 34 36 6 3,4 4
F2481TMS-4.03 F2481-4.03 4,03 12 75 34 36 6 3,4 4
F2481TMS-4.5 F2481-4.5 4,5 12 75 34 36 6 3,4 4
F2481TMS-4.97 F2481-4.97 4,97 12 75 35 36 6 3,8 4
F2481TMS-4.98 F2481-4.98 4,98 12 75 35 36 6 3,8 4
F2481TMS-4.99 F2481-4.99 4,99 12 75 35 36 6 3,8 4
F2481TMS-5 F2481-5 5 12 75 35 36 6 3,8 4
F2481TMS-5.01 F2481-5.01 5,01 12 75 35 36 6 3,8 4
F2481TMS-5.02 F2481-5.02 5,02 12 75 35 36 6 3,8 4
F2481TMS-5.03 F2481-5.03 5,03 12 75 35 36 6 3,8 4
F2481TMS-5.5 F2481-5.5 5,5 12 75 35 36 6 4,2 4
F2481TMS-5.97 F2481-5.97 5,97 12 75 35 36 6 4,5 4
F2481TMS-5.98 F2481-5.98 5,98 12 75 35 36 6 4,5 4
F2481TMS-5.99 F2481-5.99 5,99 12 75 35 36 6 4,5 4
F2481TMS-6 F2481-6 6 12 75 35 36 6 4,5 4
F2481TMS-6.01 F2481-6.01 6,01 12 75 35 36 6 4,5 4
F2481TMS-6.02 F2481-6.02 6,02 12 75 35 36 6 4,5 4
F2481TMS-6.03 F2481-6.03 6,03 12 75 35 36 6 4,5 4
F2481TMS-6.5 F2481-6.5 6,5 16 100 59 36 8 4,8 6
F2481TMS-7 F2481-7 7 16 100 59 36 8 5 6
F2481TMS-7.5 F2481-7.5 7,5 16 100 60 36 8 5,5 6
F2481TMS-7.97 F2481-7.97 7,97 16 100 60 36 8 6 6
F2481TMS-7.98 F2481-7.98 7,98 16 100 60 36 8 6 6
F2481TMS-7.99 F2481-7.99 7,99 16 100 60 36 8 6 6
F2481TMS-8 F2481-8 8 16 100 60 36 8 6 6
F2481TMS-8.01 F2481-8.01 8,01 16 100 60 36 8 6 6
F2481TMS-8.02 F2481-8.02 8,02 16 100 60 36 8 6 6
F2481TMS-8.03 F2481-8.03 8,03 16 100 60 36 8 6 6
F2481TMS-8.5 F2481-8.5 8,5 20 100 55 40 10 6,5 6
F2481TMS-9 F2481-9 9 20 100 55 40 10 7 6
F2481TMS-9.5 F2481-9.5 9,5 20 120 76 40 10 7,5 6
F2481TMS-9.97 F2481-9.97 9,97 20 120 76 40 10 7,5 6
F2481TMS-9.98 F2481-9.98 9,98 20 120 76 40 10 7,5 6
F2481TMS-9.99 F2481-9.99 9,99 20 120 76 40 10 7,5 6
F2481TMS-10 F2481-10 10 20 120 76 40 10 7,5 6
F2481TMS-10.01 F2481-10.01 10,01 20 120 76 40 10 7,5 6
F2481TMS-10.02 F2481-10.02 10,02 20 120 76 40 10 7,5 6
F2481TMS-10.03 F2481-10.03 10,03 20 120 76 40 10 7,5 6
F2481TMS-10.5 F2481-10.5 10,5 20 120 70 45 12 8 6
F2481TMS-11 F2481-11 11 20 120 70 45 12 8,5 6
F2481TMS-11.5 F2481-11.5 11,5 20 120 71 45 12 8,5 6
F2481TMS-11.97 F2481-11.97 11,97 20 120 71 45 12 9 6
F2481TMS-11.98 F2481-11.98 11,98 20 120 71 45 12 9 6

P M K N S H O

TMS C C C C

sans revêtement C C C C C C

H7
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Suite

Application principale

Autre application

B 691B 686D 1XIII

Désignation  
TMS

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l3  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm
d3  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

d3Lc

l1

Dc

l5

l3

F2481TMS-11.99 F2481-11.99 11,99 20 120 71 45 12 9 6
F2481TMS-12 F2481-12 12 20 120 71 45 12 9 6
F2481TMS-12.01 F2481-12.01 12,01 20 120 71 45 12 9 6
F2481TMS-12.02 F2481-12.02 12,02 20 120 71 45 12 9 6
F2481TMS-12.03 F2481-12.03 12,03 20 120 71 45 12 9 6
F2481TMS-13 F2481-13 13 22 130 80 45 14 10 6
F2481TMS-14 F2481-14 14 22 130 80 45 14 10,5 6
F2481TMS-15 F2481-15 15 22 130 77 48 16 11,5 6
F2481TMS-16 F2481-16 16 25 150 97 48 16 12 6
F2481TMS-17 F2481-17 17 25 150 97 48 18 13 8
F2481TMS-18 F2481-18 18 25 150 97 48 18 13,5 8
F2481TMS-19 F2481-19 19 25 150 95 50 20 14 8
F2481TMS-20 F2481-20 20 25 150 95 50 20 14,5 8



B 662

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

Suite

B 691B 686D 1XIII

– Tolérance dimensionnelle alésoir au 1/100 : +0,004 mm

Alésoirs HSC en carbure monobloc
F2482TMS / F2482

Désignation  
TMS

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l3  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm
d3  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

d3Lc

l1

Dc

l5

l3

F2482TMS-3.97 F2482-3.97 3,97 12 75 34 36 6 3,5 4
F2482TMS-3.98 F2482-3.98 3,98 12 75 34 36 6 3,5 4
F2482TMS-3.99 F2482-3.99 3,99 12 75 34 36 6 3,5 4
F2482TMS-4 F2482-4 4 12 75 34 36 6 3,5 4
F2482TMS-4.01 F2482-4.01 4,01 12 75 34 36 6 3,5 4
F2482TMS-4.02 F2482-4.02 4,02 12 75 34 36 6 3,5 4
F2482TMS-4.03 F2482-4.03 4,03 12 75 34 36 6 3,5 4
F2482TMS-4.5 F2482-4.5 4,5 12 75 34 36 6 4 4
F2482TMS-4.97 F2482-4.97 4,97 12 75 35 36 6 4,4 4
F2482TMS-4.98 F2482-4.98 4,98 12 75 35 36 6 4,4 4
F2482TMS-4.99 F2482-4.99 4,99 12 75 35 36 6 4,4 4
F2482TMS-5 F2482-5 5 12 75 35 36 6 4,4 4
F2482TMS-5.01 F2482-5.01 5,01 12 75 35 36 6 4,4 4
F2482TMS-5.02 F2482-5.02 5,02 12 75 35 36 6 4,4 4
F2482TMS-5.03 F2482-5.03 5,03 12 75 35 36 6 4,4 4
F2482TMS-5.5 F2482-5.5 5,5 12 75 35 36 6 4,9 4
F2482TMS-5.97 F2482-5.97 5,97 12 75 35 36 6 5,3 4
F2482TMS-5.98 F2482-5.98 5,98 12 75 35 36 6 5,3 4
F2482TMS-5.99 F2482-5.99 5,99 12 75 35 36 6 5,3 4
F2482TMS-6 F2482-6 6 12 75 35 36 6 5,3 4
F2482TMS-6.01 F2482-6.01 6,01 12 75 35 36 6 5,3 4
F2482TMS-6.02 F2482-6.02 6,02 12 75 35 36 6 5,3 4
F2482TMS-6.03 F2482-6.03 6,03 12 75 35 36 6 5,3 4
F2482TMS-6.5 F2482-6.5 6,5 16 100 59 36 8 5,7 6
F2482TMS-7 F2482-7 7 16 100 59 36 8 6,2 6
F2482TMS-7.5 F2482-7.5 7,5 16 100 60 36 8 6,7 6
F2482TMS-7.97 F2482-7.97 7,97 16 100 60 36 8 7,2 6
F2482TMS-7.98 F2482-7.98 7,98 16 100 60 36 8 7,2 6
F2482TMS-7.99 F2482-7.99 7,99 16 100 60 36 8 7,2 6
F2482TMS-8 F2482-8 8 16 100 60 36 8 7,2 6
F2482TMS-8.01 F2482-8.01 8,01 16 100 60 36 8 7,2 6
F2482TMS-8.02 F2482-8.02 8,02 16 100 60 36 8 7,2 6
F2482TMS-8.03 F2482-8.03 8,03 16 100 60 36 8 7,2 6
F2482TMS-8.5 F2482-8.5 8,5 20 100 55 40 10 7,7 6
F2482TMS-9 F2482-9 9 20 100 55 40 10 8,2 6
F2482TMS-9.5 F2482-9.5 9,5 20 120 76 40 10 8,7 6
F2482TMS-9.97 F2482-9.97 9,97 20 120 76 40 10 9 6
F2482TMS-9.98 F2482-9.98 9,98 20 120 76 40 10 9 6
F2482TMS-9.99 F2482-9.99 9,99 20 120 76 40 10 9 6
F2482TMS-10 F2482-10 10 20 120 76 40 10 9 6
F2482TMS-10.01 F2482-10.01 10,01 20 120 76 40 10 9 6
F2482TMS-10.02 F2482-10.02 10,02 20 120 76 40 10 9 6
F2482TMS-10.03 F2482-10.03 10,03 20 120 76 40 10 9 6
F2482TMS-10.5 F2482-10.5 10,5 20 120 70 45 12 9,5 6
F2482TMS-11 F2482-11 11 20 120 70 45 12 10 6
F2482TMS-11.5 F2482-11.5 11,5 20 120 71 45 12 10,5 6
F2482TMS-11.97 F2482-11.97 11,97 20 120 71 45 12 11 6
F2482TMS-11.98 F2482-11.98 11,98 20 120 71 45 12 11 6

P M K N S H O

TMS C C C C

sans revêtement C C C C C C

H7



B 663

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

Suite

Application principale

Autre application

B 691B 686D 1XIII

Désignation  
TMS

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l3  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm
d3  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

d3Lc

l1

Dc

l5

l3

F2482TMS-11.99 F2482-11.99 11,99 20 120 71 45 12 11 6
F2482TMS-12 F2482-12 12 20 120 71 45 12 11 6
F2482TMS-12.01 F2482-12.01 12,01 20 120 71 45 12 11 6
F2482TMS-12.02 F2482-12.02 12,02 20 120 71 45 12 11 6
F2482TMS-12.03 F2482-12.03 12,03 20 120 71 45 12 11 6
F2482TMS-13 F2482-13 13 22 130 80 45 14 11,5 6
F2482TMS-14 F2482-14 14 22 130 80 45 14 12,5 6
F2482TMS-15 F2482-15 15 22 130 77 48 16 13,5 6
F2482TMS-16 F2482-16 16 25 150 97 48 16 14,2 6
F2482TMS-17 F2482-17 17 25 150 97 48 18 15,2 8
F2482TMS-18 F2482-18 18 25 150 97 48 18 16,2 8
F2482TMS-19 F2482-19 19 25 150 95 50 20 17,2 8
F2482TMS-20 F2482-20 20 25 150 95 50 20 18,2 8



B 664

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

B 691B 686D 1

– Carbure monobloc jusqu’au Ø 13, tête en carbure monobloc au-dessus du Ø 13,

Alésoir machine en carbure
F2171

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l1

Dc

l5

F2171-2 2 12 49 28 4 4
F2171-2.5 2,5 16 59 28 4 4
F2171-3 3 17 63 28 4 6
F2171-3.2 3,2 18 65 28 4 6
F2171-3.5 3,5 18 70 28 4 6
F2171-4 4 19 75 28 4 6
F2171-4.5 4,5 21 80 36 6 6
F2171-5 5 23 86 36 6 6
F2171-5.5 5,5 26 93 36 6 6
F2171-6 6 26 93 36 6 6
F2171-6.5 6,5 28 101 36 6 6
F2171-7 7 31 109 36 8 6
F2171-7.5 7,5 31 109 36 8 6
F2171-8 8 33 117 36 8 6
F2171-8.5 8,5 33 117 36 8 6
F2171-9 9 36 125 40 10 6
F2171-10 10 38 133 40 10 6
F2171-11 11 41 142 45 12 6
F2171-12 12 44 151 45 12 6
F2171-13 13 44 151 45 12 6
F2171-14 14 47 160 48 16 8
F2171-15 15 50 162 48 16 8
F2171-16 16 52 170 48 16 8
F2171-18 18 52 182 48 18 8
F2171-20 20 52 195 50 20 8

Dimensions similaires à la norme DIN 8093

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C C

H7



B 665

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

Application principale

Autre application

B 691B 686D 1

– Carbure monobloc jusqu’au Ø 13, tête en carbure monobloc au-dessus du Ø 13,

Alésoir machine en carbure
F2162

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l5  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l1

l5

Dc

F2162-4 4 19 75 28 4 6
F2162-4.5 4,5 21 80 36 6 6
F2162-5 5 23 86 36 6 6
F2162-5.5 5,5 26 93 36 6 6
F2162-6 6 26 93 36 6 6
F2162-6.5 6,5 28 101 36 6 6
F2162-7 7 31 109 36 8 6
F2162-7.5 7,5 31 109 36 8 6
F2162-8 8 33 117 36 8 6
F2162-8.5 8,5 33 117 36 8 6
F2162-9 9 36 125 40 10 6
F2162-9.5 9,5 36 125 40 10 6
F2162-10 10 38 133 40 10 6
F2162-11 11 41 142 45 12 6
F2162-12 12 44 151 45 12 6
F2162-13 13 44 151 45 12 6
F2162-14 14 47 160 48 16 8
F2162-15 15 50 162 48 16 8
F2162-16 16 52 170 48 16 8
F2162-17 17 52 175 48 18 8
F2162-18 18 52 182 48 18 8
F2162-20 20 52 195 50 20 8

Dimensions similaires à la norme DIN 8093

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C C

H7



B 666

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

B 691B 686D 1

– Tête en carbure jusqu’au Ø 16 mm, plaquettes amovibles en carbure à partir du Ø 16 mm

Alésoir machine en carbure 
avec cône morse
F4171

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm MK Z

Cône morse  
  

Lc
l1

Dc

F4171-5 5 23 133 MK1 B 6
F4171-6 6 26 138 MK1 B 6
F4171-7 7 31 150 MK1 B 6
F4171-8 8 33 156 MK1 B 6
F4171-9 9 36 162 MK1 B 6
F4171-10 10 38 168 MK1 B 6
F4171-11 11 41 175 MK1 B 6
F4171-12 12 44 182 MK1 B 6
F4171-13 13 44 182 MK1 B 6
F4171-14 14 47 189 MK1 B 6
F4171-15 15 50 204 MK2 B 6
F4171-16 16 52 210 MK2 B 6
F4171-17 17 54 214 MK2 B 6
F4171-18 18 56 219 MK2 B 6
F4171-19 19 58 223 MK2 B 6
F4171-20 20 60 228 MK2 B 6

Ø 5 à 7 mm : dimensions conformes à la norme DIN 208 forme B
Ø 8 à 20 mm : dimensions conformes à la norme DIN 8094 forme B

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C C

H7



B 667

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

Application principale

Autre application

B 691B 686D 1

– Tête en carbure jusqu’au Ø 16 mm, plaquettes amovibles en carbure à partir du Ø 16 mm

Alésoir machine en carbure 
avec cône morse
F4162

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm MK Z

Cône morse  
  

Lc
l1

Dc

F4162-5 5 23 133 MK1 B 6
F4162-6 6 26 138 MK1 B 6
F4162-7 7 31 150 MK1 B 6
F4162-8 8 33 156 MK1 B 6
F4162-9 9 36 162 MK1 B 6
F4162-10 10 38 168 MK1 B 6
F4162-11 11 41 175 MK1 B 6
F4162-12 12 44 182 MK1 B 6
F4162-13 13 44 182 MK1 B 6
F4162-14 14 47 189 MK1 B 8
F4162-15 15 50 204 MK2 B 8
F4162-16 16 52 210 MK2 B 8
F4162-21 21 62 232 MK2 B 6
F4162-22 22 64 237 MK2 B 6
F4162-23 23 66 241 MK2 B 6
F4162-24 24 68 268 MK3 B 8
F4162-25 25 68 268 MK3 B 8
F4162-26 26 70 273 MK3 B 8
F4162-27 27 71 277 MK3 B 8
F4162-28 28 71 277 MK3 B 8
F4162-30 30 73 281 MK3 B 8
F4162-32 32 77 317 MK4 B 8

Ø 5 à 7 mm : dimensions conformes à la norme DIN 208 forme A
Ø 8 à 32 mm : dimensions conformes à la norme DIN 8094 forme A

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C C C C C C

H7



B 668

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

Suite

B 691B 686D 1

– Norme Walter jusqu’au Ø 2,1 mm
– Avec pointe de centrage de chaque côté jusqu’au Ø 3,7 mm

Alésoir machine en HSS
F1342

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

d1  
h9  

mm Z

Queue cylindrique  
  

d1

Lc
l1

Dc

F1342-1 1 6 34 1 3
F1342-1.1 1,1 7 36 1,1 3
F1342-1.2 1,2 7 36 1,1 3
F1342-1.3 1,3 8 38 1,2 3
F1342-1.4 1,4 8 40 1,3 3
F1342-1.5 1,5 8 40 1,4 3
F1342-1.6 1,6 9 43 1,5 3
F1342-1.7 1,7 9 43 1,5 3
F1342-1.8 1,8 10 46 1,7 4
F1342-1.9 1,9 10 46 1,7 4
F1342-2 2 11 49 1,9 4
F1342-2.1 2,1 11 49 1,9 4
F1342-2.2 2,2 12 53 2,2 4
F1342-2.3 2,3 12 53 2,3 4
F1342-2.4 2,4 14 57 2,4 4
F1342-2.5 2,5 14 57 2,5 4
F1342-2.6 2,6 14 57 2,6 4
F1342-2.7 2,7 15 61 2,7 6
F1342-2.8 2,8 15 61 2,8 6
F1342-2.9 2,9 15 61 2,9 6
F1342-3 3 15 61 3 6
F1342-3.1 3,1 16 65 3,1 6
F1342-3.2 3,2 16 65 3,2 6
F1342-3.3 3,3 16 65 3,3 6
F1342-3.4 3,4 18 70 3,4 6
F1342-3.5 3,5 18 70 3,5 6
F1342-3.6 3,6 18 70 3,6 6
F1342-3.7 3,7 18 70 3,7 6
F1342-3.8 3,8 19 75 4 6
F1342-3.9 3,9 19 75 4 6
F1342-4 4 19 75 4 6
F1342-4.1 4,1 19 75 4 6
F1342-4.2 4,2 19 75 4 6
F1342-4.3 4,3 21 80 4,5 6
F1342-4.4 4,4 21 80 4,5 6
F1342-4.5 4,5 21 80 4,5 6
F1342-4.6 4,6 21 80 4,5 6
F1342-4.7 4,7 21 80 4,5 6
F1342-4.8 4,8 23 86 5 6
F1342-4.9 4,9 23 86 5 6
F1342-5 5 23 86 5 6
F1342-5.1 5,1 23 86 5 6
F1342-5.2 5,2 23 86 5 6
F1342-5.3 5,3 23 86 5 6
F1342-5.4 5,4 26 93 5,6 6
F1342-5.5 5,5 26 93 5,6 6
F1342-5.6 5,6 26 93 5,6 6
F1342-5.7 5,7 26 93 5,6 6

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

H7DIN
212



B 669

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

Suite

Suite

Application principale

Autre application

B 691B 686D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

d1  
h9  

mm Z

Queue cylindrique  
  

d1

Lc
l1

Dc

F1342-5.8 5,8 26 93 5,6 6
F1342-5.9 5,9 26 93 5,6 6
F1342-6 6 26 93 5,6 6
F1342-6.1 6,1 28 101 6,3 6
F1342-6.2 6,2 28 101 6,3 6
F1342-6.3 6,3 28 101 6,3 6
F1342-6.4 6,4 28 101 6,3 6
F1342-6.5 6,5 28 101 6,3 6
F1342-6.6 6,6 28 101 6,3 6
F1342-6.7 6,7 28 101 6,3 6
F1342-6.8 6,8 31 109 7,1 6
F1342-6.9 6,9 31 109 7,1 6
F1342-7 7 31 109 7,1 6
F1342-7.1 7,1 31 109 7,1 6
F1342-7.2 7,2 31 109 7,1 6
F1342-7.3 7,3 31 109 7,1 6
F1342-7.4 7,4 31 109 7,1 6
F1342-7.5 7,5 31 109 7,1 6
F1342-7.6 7,6 33 117 8 6
F1342-7.7 7,7 33 117 8 6
F1342-7.8 7,8 33 117 8 6
F1342-7.9 7,9 33 117 8 6
F1342-8 8 33 117 8 6
F1342-8.1 8,1 33 117 8 6
F1342-8.2 8,2 33 117 8 6
F1342-8.3 8,3 33 117 8 6
F1342-8.4 8,4 33 117 8 6
F1342-8.5 8,5 33 117 8 6
F1342-8.6 8,6 36 125 9 6
F1342-8.7 8,7 36 125 9 6
F1342-8.8 8,8 36 125 9 6
F1342-8.9 8,9 36 125 9 6
F1342-9 9 36 125 9 6
F1342-9.1 9,1 36 125 9 6
F1342-9.2 9,2 36 125 9 6
F1342-9.3 9,3 36 125 9 6
F1342-9.4 9,4 36 125 9 6
F1342-9.5 9,5 36 125 9 6
F1342-9.6 9,6 38 133 10 6
F1342-9.7 9,7 38 133 10 6
F1342-9.8 9,8 38 133 10 6
F1342-9.9 9,9 38 133 10 6
F1342-10 10 38 133 10 6
F1342-10.1 10,1 38 133 10 6
F1342-10.2 10,2 38 133 10 6
F1342-10.3 10,3 38 133 10 6
F1342-10.4 10,4 38 133 10 6
F1342-10.5 10,5 38 133 10 6
F1342-10.6 10,6 38 133 10 6
F1342-10.7 10,7 41 142 10 6
F1342-10.8 10,8 41 142 10 6
F1342-10.9 10,9 41 142 10 6
F1342-11 11 41 142 10 6
F1342-11.5 11,5 41 142 10 6
F1342-12 12 44 151 10 6
F1342-12.5 12,5 44 151 10 6
F1342-13 13 44 151 10 6
F1342-13.5 13,5 47 160 12,5 6



B 670

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

Suite

B 691B 686D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

d1  
h9  

mm Z

Queue cylindrique  
  

d1

Lc
l1

Dc

F1342-14 14 47 160 12,5 8
F1342-14.5 14,5 50 162 12,5 8
F1342-15 15 50 162 12,5 8
F1342-15.5 15,5 52 170 12,5 8
F1342-16 16 52 170 12,5 8
F1342-16.5 16,5 54 175 14 8
F1342-17 17 54 175 14 8
F1342-17.5 17,5 56 182 14 8
F1342-18 18 56 182 14 8
F1342-18.5 18,5 58 189 16 8
F1342-19 19 58 189 16 8
F1342-19.5 19,5 60 195 16 8
F1342-20 20 60 195 16 8



B 671

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

Suite

Application principale

Autre application

B 691B 686D 1

– Norme Walter jusqu’au Ø 1,3 mm
– Avec pointe de centrage de chaque côté jusqu’au Ø 3,7 mm

Alésoir machine en HSS
F1352

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

d1  
h9  

mm Z

Queue cylindrique  
  

d1

Lc
l1

Dc

F1352-0.9 0,9 6 34 0,9 3
F1352-1 1 6 34 1 3
F1352-1.1 1,1 7 36 1,1 3
F1352-1.2 1,2 8 38 1,2 3
F1352-1.3 1,3 8 38 1,3 3
F1352-1.4 1,4 8 40 1,4 3
F1352-1.5 1,5 8 40 1,5 3
F1352-1.6 1,6 9 43 1,6 3
F1352-1.7 1,7 9 43 1,7 3
F1352-1.8 1,8 10 46 1,8 4
F1352-1.9 1,9 10 46 1,9 4
F1352-2 2 11 49 2 4
F1352-2.1 2,1 11 49 2,1 4
F1352-2.2 2,2 12 53 2,2 4
F1352-2.3 2,3 12 53 2,3 4
F1352-2.4 2,4 14 57 2,4 4
F1352-2.5 2,5 14 57 2,5 4
F1352-2.6 2,6 14 57 2,6 4
F1352-2.7 2,7 15 61 2,7 6
F1352-2.8 2,8 15 61 2,8 6
F1352-2.9 2,9 15 61 2,9 6
F1352-3 3 15 61 3 6
F1352-3.1 3,1 16 65 3,1 6
F1352-3.2 3,2 16 65 3,2 6
F1352-3.3 3,3 16 65 3,3 6
F1352-3.4 3,4 18 70 3,4 6
F1352-3.5 3,5 18 70 3,5 6
F1352-3.6 3,6 18 70 3,6 6
F1352-3.7 3,7 18 70 3,7 6
F1352-3.8 3,8 19 75 4 6
F1352-3.9 3,9 19 75 4 6
F1352-4 4 19 75 4 6
F1352-4.1 4,1 19 75 4 6
F1352-4.2 4,2 19 75 4 6
F1352-4.3 4,3 21 80 4,5 6
F1352-4.4 4,4 21 80 4,5 6
F1352-4.5 4,5 21 80 4,5 6
F1352-4.6 4,6 21 80 4,5 6
F1352-4.7 4,7 21 80 4,5 6
F1352-4.8 4,8 23 86 5 6
F1352-4.9 4,9 23 86 5 6
F1352-5 5 23 86 5 6
F1352-5.1 5,1 23 86 5 6
F1352-5.2 5,2 23 86 5 6

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

H7DIN
212



B 672

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

Suite

Suite

B 691B 686D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

d1  
h9  

mm Z

Queue cylindrique  
  

d1

Lc
l1

Dc

F1352-5.3 5,3 23 86 5 6
F1352-5.4 5,4 26 93 5,6 6
F1352-5.5 5,5 26 93 5,6 6
F1352-5.6 5,6 26 93 5,6 6
F1352-5.7 5,7 26 93 5,6 6
F1352-5.8 5,8 26 93 5,6 6
F1352-5.9 5,9 26 93 5,6 6
F1352-6 6 26 93 5,6 6
F1352-6.1 6,1 28 101 6,3 6
F1352-6.2 6,2 28 101 6,3 6
F1352-6.3 6,3 28 101 6,3 6
F1352-6.4 6,4 28 101 6,3 6
F1352-6.5 6,5 28 101 6,3 6
F1352-6.6 6,6 28 101 6,3 6
F1352-6.7 6,7 28 101 6,3 6
F1352-6.8 6,8 31 109 7,1 6
F1352-6.9 6,9 31 109 7,1 6
F1352-7 7 31 109 7,1 6
F1352-7.1 7,1 31 109 7,1 6
F1352-7.2 7,2 31 109 7,1 6
F1352-7.3 7,3 31 109 7,1 6
F1352-7.4 7,4 31 109 7,1 6
F1352-7.5 7,5 31 109 7,1 6
F1352-7.6 7,6 33 117 8 6
F1352-7.7 7,7 33 117 8 6
F1352-7.8 7,8 33 117 8 6
F1352-7.9 7,9 33 117 8 6
F1352-8 8 33 117 8 6
F1352-8.1 8,1 33 117 8 6
F1352-8.2 8,2 33 117 8 6
F1352-8.3 8,3 33 117 8 6
F1352-8.4 8,4 33 117 8 6
F1352-8.5 8,5 33 117 8 6
F1352-8.6 8,6 36 125 9 6
F1352-8.7 8,7 36 125 9 6
F1352-8.8 8,8 36 125 9 6
F1352-8.9 8,9 36 125 9 6
F1352-9 9 36 125 9 6
F1352-9.1 9,1 36 125 9 6
F1352-9.2 9,2 36 125 9 6
F1352-9.3 9,3 36 125 9 6
F1352-9.4 9,4 36 125 9 6
F1352-9.5 9,5 36 125 9 6
F1352-9.6 9,6 38 133 10 6
F1352-9.7 9,7 38 133 10 6
F1352-9.8 9,8 38 133 10 6
F1352-9.9 9,9 38 133 10 6
F1352-10 10 38 133 10 6
F1352-10.1 10,1 38 133 10 6
F1352-10.2 10,2 38 133 10 6
F1352-10.3 10,3 38 133 10 6
F1352-10.4 10,4 38 133 10 6
F1352-10.5 10,5 38 133 10 6
F1352-10.6 10,6 38 133 10 6
F1352-10.7 10,7 41 142 10 6
F1352-10.8 10,8 41 142 10 6
F1352-10.9 10,9 41 142 10 6
F1352-11 11 41 142 10 6
F1352-11.5 11,5 41 142 10 6
F1352-12 12 44 151 10 6
F1352-12.5 12,5 44 151 10 6
F1352-13 13 44 151 10 6
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Suite

Application principale

Autre application
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Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

d1  
h9  

mm Z

Queue cylindrique  
  

d1

Lc
l1

Dc

F1352-13.5 13,5 47 160 12,5 8
F1352-14 14 47 160 12,5 8
F1352-14.5 14,5 50 162 12,5 8
F1352-15 15 50 162 12,5 8
F1352-15.5 15,5 52 170 12,5 8
F1352-16 16 52 170 12,5 8
F1352-16.5 16,5 54 175 14 8
F1352-17 17 54 175 14 8
F1352-17.5 17,5 56 182 14 8
F1352-18 18 56 182 14 8
F1352-18.5 18,5 58 189 16 8
F1352-19 19 58 189 16 8
F1352-19.5 19,5 60 195 16 8
F1352-20 20 60 195 16 8
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Détermination du diamètre d’alésoir pour F1352HUN  
en fonction du diamètre nominal et de la plage de tolérances

Conseils d’utilisation :

 Le tableau est structuré de manière à ce que chaque diamètre d’alésoir puisse  
être déterminé avec une progression de 1 / 100 mm.

 Les valeurs additionnelles ont été établies en tenant compte des tolérances  
de fabrication :
Diamètres jusqu’à Dc = 6 mm  0,004 mm  
  +
   0  

 supérieurs à Dc = 6 mm  0,005 mm  
  +
   0  

Les tolérances d’ajustement indiquées peuvent être réalisées avec  
des alésoirs 1 / 100, étant donné que les tolérances de fabrication  
des alésoirs répondent à la norme DIN 1420.

 Pour les champs identifiés en vert, la tolérance inférieure valable pour  
les alésoirs a été abaissée de 25 % conformément à la norme DIN 1420.  
Ceci entraîne une diminution de la durée de vie de l’alésoir relative à la  
tolérance de l’alésage. Les valeurs indiquées dans les champs verts  
peuvent être utilisées dans des cas spéciaux.

Exemple d’application :

Demande : Dc = 4,25 mm F8

Solution : diamètre nominal + valeur additionnelle = alésoir 1 / 100 
 4,25 mm + 0,02 mm = 4,27 mm

Outil : alésoir Walter Titex F1352HUN Dc = 4,27 mm

Diamètre nominal 
Dc mm 

au dessus de – jusqu’à Valeurs additionnelles en mm, relatives aux ajustements

A 9 A 11 B 8 B 9 B 10 B 11 C 8 C 9 C 10 C 11 D 7 D 8 D 9 D 10 D 11

1–3 +0,28 + 0,31 – + 0,15 + 0,17 +0,18 – + 0,07 + 0,09 + 0,10 – – +0,03 + 0,05 + 0,06

3–6 +0,29 + 0,32 +0,15 + 0,16 + 0,17 + 0,19 + 0,08 + 0,09 +0,10 +0,12 – +0,04 +0,05 + 0,06 + 0,08

6–10 + 0,30 +0,35 +0,16 +0,17 +0,19 +0,22 +0,09 +0,10 + 0,12 +0,15 – + 0,05 + 0,06 + 0,08 +0,11

10–18 +0,32 + 0,37 +0,16 + 0,18 + 0,20 +0,23 +0,11 + 0,12 + 0,14 + 0,18 + 0,06 +0,06 +0,08 +0,10 +0,13

E 7 E 8 E 9 F 7 F 8 F 9 F 10 G 6 G 7 H 6 H 7 H 8 H 9 H 10 H 11

1–3 – +0,02 +0,03 + 0,01 + 0,01 + 0,02 – – – – – – +0,01 + 0,03 +0,04

3–6 – +0,03 + 0,04 – + 0,02 + 0,03 +0,04 – +0,01 – – + 0,01 + 0,02 + 0,03 + 0,05

6–10 + 0,03 +0,03 + 0,05 +0,02 + 0,02 + 0,03 +0,05 – + 0,01 – – + 0,01 + 0,02 +0,04 +0,07

10–18 +0,04 +0,04 + 0,06 +0,02 +0,03 + 0,04 +0,07 +0,01 – – +0,01 + 0,01 +0,03 + 0,05 + 0,08

H 12 H 13 J 6 J 7 J 8 JS 6 JS 7 JS 8 JS 9 K 7 K 8 M6 M7 M8 N 6

1–3 + 0,08 + 0,11 – – – – – +0,00 + 0,00 – – 0,01 – – – –

3–6 + 0,09 +0,14 – + 0,00 +0,00 – + 0,00 +0,00 + 0,00 – – – – – 0,01 –

6–10 + 0,12 + 0,18 – + 0,00 +0,00 – + 0,00 +0,00 + 0,00 – – 0,01 – 0,01 – 0,01 – 0,01 –

10–18 + 0,14 + 0,22 – + 0,00 +0,00 – + 0,00 +0,00 +0,01 – – 0,01 – 0,01 – 0,01 – 0,01 –

N 7 N 8 N 9 N 10 N 11 P 6 P 7 R 6 R 7 S 6 S 7 U 6 U 7 U 10 Z 10

1–3 – 0,01 – 0,01 – 0,02 – 0,02 – 0,02 – – – – – – 0,02 – – – – 0,04

3–6 – 0,01 – 0,01 – 0,01 – 0,02 – 0,02 – – – – 0,02 – – – – 0,03 – 0,04 – 0,05

6–10 – – 0,02 – 0,01 – 0,02 – 0,02 – – 0,02 – – 0,02 – – 0,03 – – 0,03 – 0,05 – 0,06

10–18 – 0,01 – 0,02 – 0,02 – 0,02 – 0,03 – – 0,02 – – 0,03 – – 0,03 – – – 0,05 – 0,07
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B 691B 686D 1

– Norme Walter jusqu’au Ø 3,75 mm – avec pointes de centrage
– Progression de Ø = 0,01 mm

Alésoir machine en HSS
F1352HUN

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

DIN
212

Désignation 
sans revêtement

Dc  
de – à
mm

d1  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Queue cylindrique 
 

d1

Lc
l1

Dc

...-0,95 0,95 =Dc 5,5 34 3

...-0,97 – ...-1,06 0,97 – 1,06 =Dc 5,5 34 3

...-1,07 – ...-1,18 1,07 – 1,18 =Dc 6,5 34 3

...-1,19 – ...-1,32 1,19 – 1,32 =Dc 7,5 34 3

...-1,33 – ...-1,50 1,33 – 1,50 =Dc 8,0 40 3

...-1,51 – ...-1,70 1,51 – 1,70 =Dc 9,0 43 3

...-1,71 – ...-1,90 1,71 – 1,90 =Dc 10,0 46 4

...-1,91 – ...-2,12 1,91 – 2,12 =Dc 11,0 49 4

...-2,13 – ...-2,36 2,13 – 2,36 =Dc 12,0 53 4

...-2,37 – ...-2,65 2,37 – 2,65 =Dc 14,0 57 4

...-2,66 – ...-3,00 2,66 – 3,00 =Dc 15,0 61 6

...-3,01 – ...-3,35 3,01 – 3,35 =Dc 16,0 65 6

...-3,36 – ...-3,75 3,36 – 3,75 =Dc 18,0 70 6

...-3,76 – ...-4,25 3,76 – 4,25 4,0 19,0 75 6

...-4,26 – ...-4,75 4,26 – 4,75 4,5 21,0 80 6

...-4,76 – ...-5,30 4,76 – 5,30 5,0 23,0 86 6

...-5,31 – ...-6,00 5,31 – 6,00 5,6 26,0 93 6

...-6,01 – ...-6,70 6,01 – 6,70 6,3 28,0 101 6

...-6,71 – ...-7,50 6,71 – 7,50 7,1 31,0 109 6

...-7,51 – ...-8,50 7,51 – 8,50 8,0 33,0 117 6

...-8,51 – ...-9,50 8,51 – 9,50 9,0 36,0 125 6

...-9,51 – ...-10,60 9,51 – 10,60 10,0 38,0 133 6

...-10,61 – ...-11,80 10,61 – 11,80 10,0 41,0 142 6

...-11,81 – ...-12,00 11,81 – 12,00 10,0 44,0 151 6
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Application principale

Autre application

B 691B 686D 1

Alésoir machine en HSS avec cône morse
F4142

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm MK Z

Cône morse  
  

Lc
l1

Dc

F4142-5 5 23 133 MK1 B 6
F4142-6 6 26 138 MK1 B 6
F4142-7 7 31 150 MK1 B 6
F4142-8 8 33 156 MK1 B 6
F4142-9 9 36 162 MK1 B 6
F4142-10 10 38 168 MK1 B 6
F4142-11 11 41 175 MK1 B 6
F4142-12 12 44 182 MK1 B 6
F4142-13 13 44 182 MK1 B 6
F4142-14 14 47 189 MK1 B 8
F4142-15 15 50 204 MK2 B 8
F4142-16 16 52 210 MK2 B 8
F4142-17 17 54 214 MK2 B 8
F4142-18 18 56 219 MK2 B 8
F4142-19 19 58 223 MK2 B 8
F4142-20 20 60 228 MK2 B 8
F4142-21 21 62 232 MK2 B 8
F4142-22 22 64 237 MK2 B 8
F4142-23 23 66 241 MK2 B 8
F4142-24 24 68 268 MK3 B 8
F4142-25 25 68 268 MK3 B 8
F4142-26 26 70 273 MK3 B 8
F4142-27 27 71 277 MK3 B 10
F4142-28 28 71 277 MK3 B 10
F4142-29 29 73 281 MK3 B 10
F4142-30 30 73 281 MK3 B 10
F4142-32 32 77 317 MK4 B 10

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

H7DIN
208
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Alésoir machine en HSS avec cône morse
F4152

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm MK Z

Cône morse  
  

Lc
l1

Dc

F4152-5 5 23 133 MK1 B 6
F4152-6 6 26 138 MK1 B 6
F4152-7 7 31 150 MK1 B 6
F4152-8 8 33 156 MK1 B 6
F4152-9 9 36 162 MK1 B 6
F4152-10 10 38 168 MK1 B 6
F4152-11 11 41 175 MK1 B 6
F4152-12 12 44 182 MK1 B 6
F4152-13 13 44 182 MK1 B 6
F4152-14 14 47 189 MK1 B 8
F4152-15 15 50 204 MK2 B 8
F4152-16 16 52 210 MK2 B 8
F4152-17 17 54 214 MK2 B 8
F4152-18 18 56 219 MK2 B 8
F4152-19 19 58 223 MK2 B 8
F4152-20 20 60 228 MK2 B 8
F4152-21 21 62 232 MK2 B 8
F4152-22 22 64 237 MK2 B 8
F4152-23 23 66 241 MK2 B 8
F4152-24 24 68 268 MK3 B 8
F4152-25 25 68 268 MK3 B 8
F4152-26 26 70 273 MK3 B 8
F4152-27 27 71 277 MK3 B 10
F4152-28 28 71 277 MK3 B 10
F4152-29 29 73 281 MK3 B 10
F4152-30 30 73 281 MK3 B 10
F4152-31 31 75 285 MK3 B 10
F4152-32 32 77 317 MK4 B 10
F4152-33 33 77 317 MK4 B 10
F4152-34 34 78 321 MK4 B 10
F4152-35 35 78 321 MK4 B 10
F4152-36 36 79 325 MK4 B 10
F4152-37 37 79 325 MK4 B 10
F4152-38 38 81 329 MK4 B 10
F4152-39 39 81 329 MK4 B 10
F4152-40 40 81 329 MK4 B 10

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

H7DIN
208
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Application principale

Autre application
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Alésoir creux en HSS
F7133

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

l1  
mm

d1  
mm Z

Alésage de positionnement 1:30  
  

Dc d1

l1

F7133-30 30 45 13 8
F7133-32 32 50 16 10
F7133-33 33 50 16 10
F7133-34 34 50 16 10
F7133-35 35 50 16 10
F7133-36 36 56 19 10
F7133-38 38 56 19 10
F7133-40 40 56 19 10
F7133-42 42 56 19 10
F7133-44 44 63 22 12
F7133-45 45 63 22 12
F7133-46 46 63 22 12
F7133-50 50 63 22 12
F7133-52 52 71 27 12
F7133-55 55 71 27 12
F7133-60 60 71 27 12

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

H7DIN
219

– Pour alésoirs creux F7133

Porte-outil pour alésoirs creux F7133
Z2311

Outil
Désignation

d11  
mm

l1  
mm

Cône morse  
  

l1

d11

Z2311-13 13 250 0,6
Z2311-16 16 261 0,74
Z2311-19 19 298 1,29
Z2311-22 22 312 1,58
Z2311-27 27 359 2,19
Z2311-32 32 376 4,22
Z2311-40 40 396 5,5
Z2311-50 50 416 7,85
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– Pour goupilles coniques conformes à la norme DIN 28736 ; 28737 ; 28744
– Pour goupilles coniques conformes à la norme DIN 258 ; 1447 ; 7977 ; 7978

Alésoir machine conique en HSS
F3234

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l15  
mm

d1  
h9  

mm
d3  

mm Z

Queue cylindrique  
  

d1d3

Lc
l1

l15

Dc

F3234-1 1 33 60 5 1,4 0,9 2
F3234-1.5 1,5 42 70 5 2,1 1,4 2
F3234-2 2 48 86 5 3,2 1,9 3
F3234-2.5 2,5 48 86 5 3,2 2,4 3
F3234-3 3 58 100 5 4 2,9 3
F3234-4 4 68 112 5 5 3,9 3
F3234-5 5 73 122 5 6,3 4,9 3
F3234-6 6 105 160 5 8 5,9 3
F3234-8 8 145 207 5 10 7,9 3
F3234-10 10 175 245 5 12,5 9,9 3
F3234-12 12 210 290 10 16 11,8 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

1:50

DIN
2179
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Application principale

Autre application

– Pour goupilles coniques conformes à la norme DIN 28736 ; 28737 ; 28744
– Pour goupilles coniques conformes à la norme DIN 258 ; 1447 ; 7977 ; 7978

Alésoir machine conique en HSS
F6134

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l15  
mm

d3  
mm MK Z

Cône morse  
  

d3

l1
Lc

l15

Dc

F6134-5 5 73 155 5 4,9 MK1 B 3
F6134-6 6 105 187 5 5,9 MK1 B 3
F6134-8 8 145 227 5 7,9 MK1 B 3
F6134-10 10 175 257 5 9,9 MK1 B 3
F6134-12 12 210 315 10 11,8 MK2 B 3
F6134-16 16 230 335 10 15,8 MK2 B 3
F6134-20 20 250 377 10 19,8 MK3 B 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

1:50

DIN
2180

B 691B 686D 1
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Suite

Application principale

Autre application

B 691D 1

– Entrée longue

Alésoir à main en HSS
F1131

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

Queue cylindrique  
  

Lc
l1

Dc

F1131-1 1 13 34
F1131-1.1 1,1 15 36
F1131-1.2 1,2 17 38
F1131-1.3 1,3 17 38
F1131-1.4 1,4 20 41
F1131-1.5 1,5 20 41
F1131-1.6 1,6 21 44
F1131-1.7 1,7 21 44
F1131-1.8 1,8 23 47
F1131-1.9 1,9 23 47
F1131-2 2 25 50
F1131-2.1 2,1 25 50
F1131-2.2 2,2 27 54
F1131-2.3 2,3 27 54
F1131-2.4 2,4 29 58
F1131-2.5 2,5 29 58
F1131-2.6 2,6 29 58
F1131-2.7 2,7 31 62
F1131-2.8 2,8 31 62
F1131-2.9 2,9 31 62
F1131-3 3 31 62
F1131-3.1 3,1 33 66
F1131-3.2 3,2 33 66
F1131-3.3 3,3 33 66
F1131-3.4 3,4 35 71
F1131-3.5 3,5 35 71
F1131-3.6 3,6 35 71
F1131-3.7 3,7 35 71
F1131-3.8 3,8 38 76
F1131-3.9 3,9 38 76
F1131-4 4 38 76
F1131-4.1 4,1 38 76
F1131-4.2 4,2 38 76
F1131-4.3 4,3 41 81
F1131-4.4 4,4 41 81
F1131-4.5 4,5 41 81
F1131-4.6 4,6 41 81
F1131-4.7 4,7 41 81
F1131-4.8 4,8 44 87
F1131-4.9 4,9 44 87
F1131-5 5 44 87
F1131-5.1 5,1 44 87
F1131-5.2 5,2 44 87
F1131-5.3 5,3 44 87

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

H7DIN
206
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Suite

Suite

B 691D 1

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

Queue cylindrique  
  

Lc
l1

Dc

F1131-5.4 5,4 47 93
F1131-5.5 5,5 47 93
F1131-5.6 5,6 47 93
F1131-5.7 5,7 47 93
F1131-5.8 5,8 47 93
F1131-5.9 5,9 47 93
F1131-6 6 47 93
F1131-6.1 6,1 50 100
F1131-6.2 6,2 50 100
F1131-6.3 6,3 50 100
F1131-6.4 6,4 50 100
F1131-6.5 6,5 50 100
F1131-6.6 6,6 50 100
F1131-6.7 6,7 50 100
F1131-6.8 6,8 54 107
F1131-6.9 6,9 54 107
F1131-7 7 54 107
F1131-7.1 7,1 54 107
F1131-7.2 7,2 54 107
F1131-7.3 7,3 54 107
F1131-7.4 7,4 54 107
F1131-7.5 7,5 54 107
F1131-7.6 7,6 58 115
F1131-7.7 7,7 58 115
F1131-7.8 7,8 58 115
F1131-7.9 7,9 58 115
F1131-8 8 58 115
F1131-8.1 8,1 58 115
F1131-8.2 8,2 58 115
F1131-8.3 8,3 58 115
F1131-8.4 8,4 58 115
F1131-8.5 8,5 58 115
F1131-8.6 8,6 62 124
F1131-8.7 8,7 62 124
F1131-8.8 8,8 62 124
F1131-8.9 8,9 62 124
F1131-9 9 62 124
F1131-9.1 9,1 62 124
F1131-9.2 9,2 62 124
F1131-9.3 9,3 62 124
F1131-9.4 9,4 62 124
F1131-9.5 9,5 62 124
F1131-9.6 9,6 66 133
F1131-9.7 9,7 66 133
F1131-9.8 9,8 66 133
F1131-9.9 9,9 66 133
F1131-10 10 66 133
F1131-10.5 10,5 66 133
F1131-11 11 71 142
F1131-11.5 11,5 71 142
F1131-12 12 76 152
F1131-12.5 12,5 76 152
F1131-13 13 76 152
F1131-13.5 13,5 81 163
F1131-14 14 81 163
F1131-14.5 14,5 81 163
F1131-15 15 81 163
F1131-15.5 15,5 87 175
F1131-16 16 87 175
F1131-16.5 16,5 87 175
F1131-17 17 87 175
F1131-17.5 17,5 93 188



B 683

Alésage de précision

Alésoirs en carbure monobloc et HSS

B 3

Suite

Application principale

Autre application
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Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

Queue cylindrique  
  

Lc
l1

Dc

F1131-18 18 93 188
F1131-18.5 18,5 93 188
F1131-19 19 93 188
F1131-19.5 19,5 100 201
F1131-20 20 100 201
F1131-20.5 20,5 100 201
F1131-21 21 100 201
F1131-21.5 21,5 100 201
F1131-22 22 107 215
F1131-22.5 22,5 107 215
F1131-23 23 107 215
F1131-23.5 23,5 107 215
F1131-24 24 115 231
F1131-24.5 24,5 115 231
F1131-25 25 115 231
F1131-25.5 25,5 115 231
F1131-26 26 115 231
F1131-26.5 26,5 115 231
F1131-27 27 124 247
F1131-27.5 27,5 124 247
F1131-28 28 124 247
F1131-28.5 28,5 124 247
F1131-29 29 124 247
F1131-29.5 29,5 124 247
F1131-30 30 124 247
F1131-32 32 133 265
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B 691D 1

– Plage de réglage : 0,01 × Dc

Alésoir à main expansible en HSS
F1231

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

Queue cylindrique  
  

Lc
l1

Dc

F1231-8 8 42 115
F1231-9 9 46 124
F1231-10 10 50 133
F1231-11 11 51 142
F1231-12 12 56 152
F1231-13 13 56 152
F1231-14 14 61 163
F1231-15 15 61 163
F1231-16 16 67 175
F1231-17 17 67 175
F1231-18 18 68 188
F1231-19 19 68 188
F1231-20 20 75 201
F1231-22 22 82 215
F1231-24 24 85 231
F1231-25 25 85 231
F1231-26 26 85 231
F1231-28 28 94 247
F1231-30 30 94 247

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C C

H7DIN
859
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 690

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux

Norme Walter

Désignation F2482 F2482TMS

Forme – –
Type à goujure droite à goujure droite

Plage de Ø (mm) 3,97–20,00 3,97–20,00
Matériau de coupe K10F K10F

Revêtement sans revêtement TMS
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

vc VRR vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 45 8 O E 190 20 O E
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 40 8 O E 175 20 O E
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 40 8 O E 170 20 O E
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 40 8 O E 175 20 O E
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 30 8 O E 130 20 O E
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 45 8 O E 190 20 O E

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 40 8 O E 175 20 O E
traité 285 960 P8 30 8 O E 130 20 O E
traité 380 1280 P9 20 8 O E 80 20 O E
traité 430 1480 P10 10 8 O E 50 20 O E

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 25 8 O E 110 20 O E
trempé et revenu 300 1010 P12 20 8 O E 95 20 O E
trempé et revenu 380 1280 P13 15 8 O E 65 20 O E

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 25 8 O E 110 20 O E
martensitique, traité 330 1110 P15 20 8 O E 80 20 O E

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 35 8 O E 120 20 O E
perlitique 260 700 K2 30 8 O E 95 20 O E

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 45 8 O E 145 20 O E
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 35 8 O E 120 20 O E

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 35 8 O E 120 20 O E
perlitique 265 700 K6 30 8 O E 95 20 O E

FGV (CGI) 230 400 K7 35 8 O E 110 20 O E

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 115 8 O E
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 115 8 O E

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 90 8 O E
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 80 8 O E
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 65 8 O E

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 80 8 O

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 80 8 O E
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 65 8 O E
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 70 8 O E
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 20 8 O E

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 40 8 E
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 40 8 E
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3 30 8 E
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

Paramètres de coupe pour alésoirs
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Walter

F2481 F2481TMS F2162 F2171 F4162 F4171

– – A / C B / D A B
hélice à gauche hélice à gauche à goujure droite hélice à gauche à goujure droite hélice à gauche

3,97–20,00 3,97–20,00 4,00–20,00 2,00–20,00 5,00–32,00 5,00–20,00
K10F K10F K10 K10 K10 K10

sans revêtement TMS sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement
B 660 B 660 B 665 B 664 B 667 B 666

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR
45 8 O E 190 20 O E 24 8 E O 24 8 E O 24 8 E O 24 8 E O
40 8 O E 175 20 O E 22 8 E O 22 8 E O 22 8 E O 22 8 E O
40 8 O E 170 20 O E 21 8 E O 21 8 E O 21 8 E O 21 8 E O
40 8 O E 175 20 O E 22 8 E O 22 8 E O 22 8 E O 22 8 E O
30 8 O E 130 20 O E 16 8 E O 16 8 E O 16 8 E O 16 8 E O
45 8 O E 190 20 O E 24 8 E O 24 8 E O 24 8 E O 24 8 E O
40 8 O E 175 20 O E 22 8 E O 22 8 E O 22 8 E O 22 8 E O
30 8 O E 130 20 O E 16 8 E O 16 8 E O 16 8 E O 16 8 E O
20 8 O E 80 20 O E 10 8 O E 10 8 O E 10 8 O E 10 8 O E
10 8 O E 50 20 O E 6 8 O E 6 8 O E 6 8 O E 6 8 O E
25 8 O E 110 20 O E 14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O
20 8 O E 95 20 O E 12 8 E O 12 8 E O 12 8 E O 12 8 E O
15 8 O E 65 20 O E 8 8 O E 8 8 O E 8 8 O E 8 8 O E
25 8 O E 110 20 O E 14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O
20 8 O E 80 20 O E 10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O

8 8 8 8 8 8 8 8
12 8 12 8 12 8 12 8
6 8 6 8 6 8 6 8

35 8 O E 120 20 O E 20 8 E O 20 8 E O 20 8 E O 20 8 E O
30 8 O E 95 20 O E 16 8 E O 16 8 E O 16 8 E O 16 8 E O
45 8 O E 145 20 O E 24 8 E O 24 8 E O 24 8 E O 24 8 E O
35 8 O E 120 20 O E 20 8 E O 20 8 E O 20 8 E O 20 8 E O
35 8 O E 120 20 O E 20 8 E O 20 8 E O 20 8 E O 20 8 E O
30 8 O E 95 20 O E 16 8 E O 16 8 E O 16 8 E O 16 8 E O
35 8 O E 110 20 O E 18 8 E O 18 8 E O 18 8 E O 18 8 E O

115 8 O E 63 10 E O 63 10 E O 63 10 E O 63 10 E O
115 8 O E 63 10 E O 63 10 E O 63 10 E O 63 10 E O
90 8 O E 50 10 E O 50 10 E O 50 10 E O 50 10 E O
80 8 O E 45 10 E O 45 10 E O 45 10 E O 45 10 E O
65 8 O E 36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O
80 8 O 45 10 O 45 10 O 45 10 O 45 10 O
80 8 O E 45 10 E O 45 10 E O 45 10 E O 45 10 E O
65 8 O E 36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O 36 10 E O
70 8 O E 40 10 E O 40 10 E O 40 10 E O 40 10 E O
20 8 O E 12 10 E O 12 10 E O 12 10 E O 12 10 E O

12 8 E O 12 8 E O 12 8 E O 12 8 E O
10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O
10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O
6 8 E O 6 8 E O 6 8 E O 6 8 E O
6 8 E O 6 8 E O 6 8 E O 6 8 E O

10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O
8 8 E O 8 8 E O 8 8 E O 8 8 E O
6 8 E O 6 8 E O 6 8 E O 6 8 E O

12 8 E O 12 8 E O 12 8 E O 12 8 E O
12 8 E O 12 8 E O 12 8 E O 12 8 E O

40 8 E 22 8 E 22 8 E 22 8 E 22 8 E
40 8 E 22 8 L 22 8 L 22 8 L 22 8 L
30 8 E 16 8 L 16 8 L 16 8 L 16 8 L

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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 = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

 =  usinage à sec possible (M = micro-pulvérisation, L = à sec) 
Les paramètres de coupe doivent être sélectionnés dans Walter GPS

vc = vitesse de coupe
VRR = série type d’avances à partir de la page B 690

* Vous trouverez le classement des groupes d’usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux 

Norme DIN 212

Désignation F1342

Forme A / C
Type à goujure droite

Plage de Ø (mm) 1,00–20,00
Matériau de coupe HSS-E

Revêtement sans revêtement
Page B 668
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

vc VRR

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 14 8 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 14 8 E O
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 13 8 E O
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 14 8 E O
C > 0,55 % traité 300 1010 P5
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 14 8 E O

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 14 8 E O
traité 285 960 P8 10 8 E O
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 4 8 E O
trempé et revenu 300 1010 P12
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 4 8 E O
martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 11 8 E O
perlitique 260 700 K2 8 8 E O

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 13 8 E O
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 11 8 E O

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 11 8 E O
perlitique 265 700 K6 8 8 E O

FGV (CGI) 230 400 K7 10 8 E O

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 28 10 E O
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 28 10 E O

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 18 10 E O
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 13 10 E O
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 13 10 O

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 21 10 E O
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 17 10 E O
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 30 10 E O
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 18 8 E
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 11 8 L
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

Paramètres de coupe pour alésoirs
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DIN 212 DIN 208 DIN 219 DIN 2179 DIN 2180

F1352  
F1352HUN F4142 F4152 F7133 F3234 F6134

B / D A B B – –
hélice à gauche à goujure droite hélice à gauche hélice à gauche cône 1 : 50 cône 1 : 50

0,90–20,00 5,00–32,00 5,00–40,00 25,00–60,00 1,00–12,00 5,00–20,00
HSS-E HSS-E HSS-E HSS HSS-E HSS-E

sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement
B 671; B 675 B 676 B 677 B 678 B 679 B 680

vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR vc VRR
14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 8 8 E O 8 8 E O
14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 8 8 E O 8 8 E O
13 8 E O 13 8 E O 13 8 E O 13 8 E O 8 8 E O 8 8 E O
14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 8 8 E O 8 8 E O

14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 8 8 E O 8 8 E O
14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 14 8 E O 8 8 E O 8 8 E O
10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O 5 8 E O 5 8 E O

4 8 E O 4 8 E O 4 8 E O 4 8 E O 2 8 E O 2 8 E O

4 8 E O 4 8 E O 4 8 E O 4 8 E O 2 8 E O 2 8 E O

11 8 E O 11 8 E O 11 8 E O 11 8 E O 6 8 E O 6 8 E O
8 8 E O 8 8 E O 8 8 E O 8 8 E O 5 8 E O 5 8 E O

13 8 E O 13 8 E O 13 8 E O 13 8 E O 8 8 E O 8 8 E O
11 8 E O 11 8 E O 11 8 E O 11 8 E O 6 8 E O 6 8 E O
11 8 E O 11 8 E O 11 8 E O 11 8 E O 6 8 E O 6 8 E O
8 8 E O 8 8 E O 8 8 E O 8 8 E O 5 8 E O 5 8 E O

10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O 10 8 E O 5 8 E O 5 8 E O
28 10 E O 28 10 E O 28 10 E O 28 10 E O 16 10 E O 16 10 E O
28 10 E O 28 10 E O 28 10 E O 28 10 E O 16 10 E O 16 10 E O
18 10 E O 18 10 E O 18 10 E O 18 10 E O 11 10 E O 11 10 E O
13 10 E O 13 10 E O 13 10 E O 13 10 E O 8 10 E O 8 10 E O

13 10 O 13 10 O 13 10 O 13 10 O 8 10 O 8 10 O
21 10 E O 21 10 E O 21 10 E O 21 10 E O 12 10 E O 12 10 E O
17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 17 10 E O 10 10 E O 10 10 E O
30 10 E O 30 10 E O 30 10 E O 30 10 E O 17 10 E O 17 10 E O

18 8 E 18 8 E 18 8 E 18 8 E 10 8 E 10 8 E
11 8 L 11 8 L 11 8 L 11 8 L 6 8 L 6 8 L

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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VRR : séries type des avances pour alésoirs en carbure monobloc et HSS

Avance f [mm] pour Ø [mm]

VRR 1 1,2 1,5 2 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20 25 40 50

6 0,04 0,04 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,10 0,12 0,14 0,15 0,17 0,21 0,23 0,31 0,35

8 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,11 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,23 0,27 0,31 0,41 0,47

10 0,06 0,07 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,17 0,20 0,23 0,25 0,29 0,34 0,39 0,51 0,59

12 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,16 0,18 0,20 0,24 0,27 0,30 0,35 0,41 0,47 0,62 0,70

20 0,18 0,30 0,45 0,70 0,80 0,90 1,00 1,20 1,30

Surépaisseur en Ø (mm)
Ø

≤ 5 5–12 12–16 16–20

0,1 0,1–0,2 0,2 0,2–0,3
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Tolérances d’alésoirs selon la norme DIN 1420

Les tolérances de fabrication indiquées dans la norme DIN 1420 sont affectées  
à des champs de tolérances particuliers des trous à aléser. Celles-ci assurent en 
règle générale que l’alésage réalisé se situe dans les limites du champ de tolé-
rances correspondant tout en garantissant une utilisation rentable de l’alésoir.

Il convient cependant de tenir compte du fait que la taille de l’alésage ne dépend 
pas seulement de la tolérance de fabrication de l’alésoir, mais aussi d’autres 
facteurs tels que :

 − les angles de l’arête de coupe
 − l’angle d’entrée de l’alésoir
 − le serrage de la pièce à usiner
 − l’attachement de l’outil
 − l’état de la machine-outil
 − la lubrification et le matériau de la pièce

Dans certains cas spéciaux, d’autres tolérances de fabrication peuvent par 
 conséquent être plus favorables. Il est cependant conseillé de n’utiliser des 
 tolérances de fabrication autres que celles indiquées uniquement dans des 
cas  exceptionnels dûment justifiés, cela dans le but d'optimiser les coûts de 
 fabrication et de stockage, mais également pour permettre l’interchangeabilité 
avec des alésoirs de différents fabricants.

Détermination des tolérances de fabrication pour les alésoirs   
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* par rapport au diamètre nominal d1 de l'alésoir

Informations fondamentales concernant la définition des tolérances de fabrication

Détermination des dimensions minimale et maximale des alésoirs

Le diamètre maximal admissible Dc max de l’alésoir est de 15 % inférieur à la 
tolérance d’alésage respective (0,15 IT), c-à-d à la dimension maximale de l’alé-
sage. La valeur 0,15 IT est alors arrondie à la demi-valeur ou valeur entière en μm 
immédiatement supérieure, de façon à obtenir des valeurs rondes pour Dc max.

Le diamètre minimal admissible Dc min de l’alésoir est de 35 % inférieur à la 
 tolérance d’alésage respective (0,35 IT), c-à-d au diamètre d’alésoir maximal 
admissible Dc max.

Exemple : Alésoir 20 H8
 Diamètre nominal Dc = 20,000  mm
 Variation dimensionnelle supérieure = 20,033  mm
 Tolérance de l’alésage (IT 8) =  0,033  mm
 15 % de la tolérance d’alésage (0,15 IT 8) =  0,0049 mm
    ≈  0,005  mm

 Dimensions maximale de l’alésoir :
  Dc max = 20,033 – 0,005 = 20,028 mm
 Tolérance de fabrication de l’alésoir :
 33 % de la tolérance d’alésage (0,35 IT 8) =  0,0115 mm
    ≈  0,012  mm

 Dimension minimale de l’alésoir :
  Dc min  = Dc max – 0,35 IT 8  

= 20,028 – 0,012 = 20,016 mm
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Dimensions des alésoirs en HSS

Alésoirs avec queue cylindrique

Walter
Désignation

F11 . . F13 . . F12 . .

Dc  
mm

DIN 206 DIN 212 DIN 859

au dessus de – jusqu'à l1 Lc d1 e9 l1 Lc d1 h9 l1 Lc d1 e9

 0,75–1,06 34 13 Dc = d1 34 5,5 Dc = d1

 1,06–1,18 36 15 Dc = d1 36 6,5 Dc = d1

 1,18–1,32 38 17 Dc = d1 38 7,5 Dc = d1

 1,32–1,50 41 20 Dc = d1 40 8 Dc = d1

 1,50–1,70 44 21 Dc = d1 43 9 Dc = d1

 1,70–1,90 47 23 Dc = d1 46 10 Dc = d1

 1,90–2,12 50 25 Dc = d1 49 11 Dc = d1

 2,12–2,36 54 27 Dc = d1 53 12 Dc = d1

 2,36–2,65 58 29 Dc = d1 57 14 Dc = d1

 2,65–3,00 62 31 Dc = d1 61 15 Dc = d1

 3,00–3,35 66 33 Dc = d1 65 16 Dc = d1

 3,35–3,75 71 35 Dc = d1 70 18 Dc = d1

 3,75–4,25 76 38 Dc = d1 75 19 4 76 38 Dc = d1

 4,25–4,75 81 41 Dc = d1 80 21 4,5 81 41 Dc = d1

 4,75–5,30 87 44 Dc = d1 86 23 5 87 44 Dc = d1

 5,30–6,00 93 47 Dc = d1 93 26 5,6 93 47 Dc = d1

 6,00–6,70 100 50 Dc = d1 101 28 6,3 100 50 Dc = d1

 6,70–7,50 107 54 Dc = d1 109 31 7,1 107 54 Dc = d1

 7,50–8,50 115 58 Dc = d1 117 33 8 115 58 Dc = d1

 8,50–9,50 124 62 Dc = d1 125 36 9 124 62 Dc = d1

 9,50–10,60 133 66 Dc = d1 133 38 10 133 66 Dc = d1

10,60–11,80 142 71 Dc = d1 142 41 10 142 71 Dc = d1

11,80–13,20 152 76 Dc = d1 151 44 10 152 76 Dc = d1

13,20–14,00 163 81 Dc = d1 160 47 12,5 163 81 Dc = d1

14,00–15,00 163 81 Dc = d1 162 50 12,5 163 81 Dc = d1

15,00–16,00 175 87 Dc = d1 170 52 12,5 175 87 Dc = d1

16,00–17,00 175 87 Dc = d1 175 54 14 175 87 Dc = d1

17,00–18,00 188 93 Dc = d1 182 56 14 188 93 Dc = d1

18,00–19,00 188 93 Dc = d1 189 58 16 188 93 Dc = d1

19,00–21,20 201 100 Dc = d1 195 60 16 201 100 Dc = d1

21,20–23,60 215 107 Dc = d1 215 107 Dc = d1

23,60–26,50 231 115 Dc = d1 231 115 Dc = d1

26,50–30,00 247 124 Dc = d1 247 124 Dc = d1

30,00–33,50 265 133 Dc = d1 265 133 Dc = d1

33,50–37,50 284 142 Dc = d1 284 142 Dc = d1

37,50–42,50 305 152 Dc = d1 305 152 Dc = d1

42,50–47,50 326 163 Dc = d1 326 163 Dc = d1

47,50–53,00 347 174 Dc = d1 347 174 Dc = d1

53,00–60,00 367 184 Dc = d1 367 181 Dc = d1

60,00–67,00 387 194 Dc = d1 387 194 Dc = d1

67,00–75,00 406 203 Dc = d1 406 203 Dc = d1

d1Dc

l1

Lc



Alésage de précision

Annexe technique – Alésoirs en carbure monobloc et HSS B 693

B 3

Alésoirs avec cône morse

Walter 
Désignation

F41 . . F45 . .

Dc  
mm

DIN 208 DIN 311

au dessus de – jusqu'à l1 Lc Cône morse l1 Lc Cône morse

 4,75–5,30 133 23 1

 5,30–6,00 138 26 1

 6,00–6,70 144 28 1 151 75 1

 6,70–7,50 150 31 1 156 80 1

 7,50–8,50 156 33 1 161 85 1

 8,50–9,50 162 36 1 166 90 1

 9,50–10,60 168 38 1 171 95 1

10,60–11,80 175 41 1 176 100 1

11,80–13,20 182 44 1 199 105 2

13,20–14,00 189 47 1 209 115 2

14,00–15,00 204 50 2 219 125 2

15,00–16,00 210 52 2 229 135 2

16,00–17,00 214 54 2 251 135 3

17,00–18,00 219 56 2 261 145 3

18,00–19,00 223 58 2 261 145 3

19,00–20,00 228 60 2 271 155 3

20,00–21,20 232 62 2 271 155 3

21,20–22,40 237 64 2 281 165 3

22,40–23,60 241 66 2 281 165 3

23,60–25,00 268 68 3 296 180 3

25,00–26,50 273 70 3 296 180 3

26,50–28,00 277 71 3 311 195 3

28,00–30,00 281 73 3 311 195 3

30,00–31,50 285 75 3 326 210 3

31,50–33,50 317 77 4 354 210 4

33,50–35,50 321 78 4 364 220 4

35,50–37,50 325 79 4 364 220 4

37,50–40,00 329 81 4 374 230 4

40,00–42,50 333 82 4 374 230 4

42,50–45,00 336 83 4 384 240 4

45,00–47,50 340 84 4 384 240 4

47,50–50,00 344 86 4 394 250 4

l1

Dc

Lc
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B 696 Perçage en pleine matière

Informations générales – Perçage

B 4

Formules de calcul en perçage

n

f

v f

f

n

v f

n Vitesse de rotation tr/min
Dc Diamètre de coupe mm
vc Vitesse de coupe m/min
vf Vitesse d’avance mm/min
fz Avance par dent mm
f Avance par tour mm
A Section d’usinage mm2

Q Débit de copeaux par unité de temps cm3/min
Pmot Puissance absorbée kW
Mc Couple Nm
Ff Effort d’avance N
h Epaisseur du copeau mm
kc Effort de coupe spécifique N/mm2

η Rendement machine (0,7–0,95)
κ Angle d’attaque °
kc1.1* Effort de coupe spécifique  N/mm2

 pour une section de copeau de 1 mm² avec h = 1 mm
mc* Pente de la courbe kc

* mc et kc 1.1 voir tableau à la page B 1173

Vitesse de rotation

Vitesse de coupe 

Vitesse d’avance

Débit de copeaux par unité de temps 
(perçage en pleine matière)

Puissance requise

Couple

Effort d’avance

Effort de coupe spécifique

Epaisseur du copeau

[tr/min]
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B 697B 697Perçage en pleine matière

B 4

Queues et attachements d’outils

Queue cylindrique
DIN 1835 A / DIN 1835 B

d1  
h6  
mm

l5  
+2  
mm

b  
+0,05  
mm

e  
–1  
mm

b2  
+1  
mm

h  
h13  
mm

Forme A
pour d1 = 3 à 20 mm

d 1

l5
Forme B
pour d1 = 3 à 20 mm

d 1

l5

b
e45°

h

Forme B
pour d1 = 25 mm

d 1

l5

b
e45°

h

b2

3 28 – – – –

4 28 – – – –

5 28 – – – –

6 36 4,2 18 – 4,8

8 36  5,5 18 – 6,6

10 40 7 20 – 8,4

12 45 8 22,5 – 10,4

16 48 10 24 – 14,2

20 50 11 25 – 18,2

25 56 12 32 17 23,0

32 60 14 36 19 30,0

40 70 14 40 19 38,0

50 80 18 45 23 47,8

Queue cylindrique
DIN 1835 E

d1  
h6  
mm

l5  
+2  
mm

b
–1  
mm

e
mm

h1  
mm

(h2)  
h13  
mm

Forme E

d 1

l5
b

e

47°–2°

2°
–3

0’

h1 (h2)

6 36 25 18 5,4 4,8

8 36 25 18 7,2 6,6

10 40 28 20 9,1 8,4

12 45 33 22,5 11,2 10,4

16 48 36 24 15,0 14,2

20 50 38 25 19,1 18,2

25 56 44 32 24,1 23,0

32 60 48 35 31,2 30,0
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B 698 Perçage en pleine matière

B 4

Queues et attachements d’outils
(suite)

Queue cylindrique
DIN 6535 HA / DIN 6535 HB

d1  
h6  
mm

l5  
+2  
mm

b  
+0,05  
mm

e  
–1  
mm

b2  
+1  
mm

h  
h11  
mm

Forme HA
pour d1 = 6 à 20 mm

d 1

l5
Forme HB
pour d1 = 6 à 20 mm

d 1

l5

b
e45°

h

Forme HB
pour d1 = 25 mm

d 1

l5

b
e45°

h

b2

6 36 4,2 18 – 5,1

8 36 5,5 18 – 6,9

10 40 7 20 – 8,5

12 45 8 22,5 – 10,4

14 45 8 22,5 – 12,7

16 48 10 24 – 14,2

18 48 10 24 – 16,2

20 50 11 25 – 18,2

25 56 12 32 17 23,0

Queue cylindrique
DIN 6535 HE

d1  
h6  
mm

l5  
+2  
mm

b  
–1  
mm

e
mm

h  
mm

pour d1 = 6 à 20 mm

d 1

l5
b

e

47°–2°
43°–2°

6+1

2°
30

’

h

pour d1 = 25 mm

d 1

l5
b

e

47°–2°

2°
–3

0’

h

6 36 25 18 5,1

8 36 25 18 6,9

10 40 28 20 8,5

12 45 33 22,5 10,4

14 45 33 22,5 12,7

16 48 36 24 14,2

18 48 36 24 16,2

20 50 38 25 18,2

25 56 44 32 23,0
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B 699B 699Perçage en pleine matière

B 4

Attachement d’outil
NCT

  
Type

d1
mm

d13
l5

mm
l2

mm

d 1
3 d 1

l2 l5

25 24,85 M8 6,975 14

32 31,85 M8 6,975 14

40 39,85 M12 11,975 16

50 49,85 M12 11,975 16

63 62,85 M16 15,975 16

80 79,85 M20 17,975 18

Queue cylindrique
ISO 9766:1990 (E)

d1
h6
mm

d4
min.
mm

h  
h13
mm

l5  
±1
mm

  
e

mm

  
b  

mm

d 1

h

d 4

b

eR 0,8 max

l5 20 25 18,2 50 14,5 29

25 31 23 56 17,5 35

32 38 30 60 19,5 39

Attachement d’outil
ScrewFit

  
Type

d1
mm

  
d13

l5
mm

f
mm

SW
mm

d 1

f

d 1
3

SW

l5

T09 9,7 M5 14 6 8

T14 14,5 M8 18 10 12

T18 18,5 M10 21 12 14

T22 22 M12 23 14 17

T28 28 M16 29 18 21

T36 36 M20 35 20 30

T45 45 M20 35 20 36
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B 700 Perçage en pleine matière

B 4

Queues et attachements d’outils
(suite)

Attachement d’outil
Walter Capto™ ISO 26623

  
Type

d1
mm

l2  
mm

l5  
mm

  
d13

l2 l5
d 1d 1

3

Walter Capto™ C3 32 15 19 M12 × 1,5

Walter Capto™ C4 40 20 24 M14 × 1,5

Walter Capto™ C5 50 20 30 M16 × 1,5

Walter Capto™ C6 63 22 38 M20 × 2

Walter Capto™ C8 80 30 48 M20 × 2



fzfz

n

f

vf

Formules de calcul en alésage

n Fréquence de rotation tr/min
Dc Diamètre de coupe mm
Dp Diamètre alésage initial mm
z Nombre de dents
vc Vitesse de coupe m/min
vf Vitesse d’avance mm/min
fz Avance par dent mm
f Avance par tour mm
A Section d’usinage mm2

Q Débit de copeaux par unité de temps cm3/min
Pmot Puissance absorbée kW
Pc Puissance utile kW
Mc Couple Nm
Ff Effort d’avance N
h Epaisseur du copeau mm
kc Effort de coupe spécifique N/mm2

η Rendement machine (0,7 à 0,95)
κ Angle d’attaque °
kc1.1* Effort de coupe spécifique  N/mm2

 pour une section de copeau de 1 mm2 pour h = 1 mm
mc* Pente de la courbe kc

* mc et kc 1.1 voir tableau à la page B 1173

Vitesse de rotation 

__n =   
vc × 1 000

  
Dc × π

   

Vitesse de coupe

__vc =   
Dc × π × n

  
1 000

   [m/min]

Avance par tour

f = fz × z [mm]

Vitesse d’avance

vf = f × n [mm/min]

Débit de copeaux par unité de temps  
(perçage en pleine matière)

Q =   
vf × π ×  (  D c  2  –  D p  2  ) 

  ____  
4 × 1 000

   [cm3/min]

Puissance requise

Pc =   
Q × kc __ 
6 000

   [kW]

Couple

__Mc =   
Pc × 9 500

  η    [Nm]

Effort d’avance

Ff = 0,63 ×   
f × (Dc – Dp) × kc  ___ 

2
   [N]

Effort de coupe spécifique

_kc =   
kc1.1  
 h mc

Epaisseur du copeau

h = fz × sin κ [mm]

Pmot =   
Pc _ η    [kW]

[tr/min]

B 701Alésage d’ébauche et de finition

Informations générales – Perçage

B 4
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Informations générales – Perçage

Pièces détachées et accessoires

B 4

Tournevis dynamométrique avec lames de rechange

Désignation Taille Plage

FS2001 1 4 0,4–1,2 Nm

FS2003 3 4 1,5–5,0 Nm

FS2002 1 4 3,5–10,6 en lbs

FS2004 3 4 13,3-44 en lbs

Désignation Taille Plage

FS2248 4 1,0–6,0 Nm

Désignation Plage

FS2041 6 4,5–14 Nm

FS2042 6 40–123 en lbs

Lames de rechange Désignation Torx

Lames de rechange Torx
Longueur de lame 175 mm

FS2005 6 4

FS2006 7

FS2007 8

FS2008 10

FS2009 15

FS2010 20

Lames de rechange Torx Plus
Longueur de lame 175 mm

FS2085 6 IP 4

FS2011 7 IP

FS2012 8 IP

FS2013 9 IP

FS2014 15 IP

FS2015 20 IP

FS2016 25 IP

Jeu de lames complet
(FS2005–FS2016)
Longueur de lame 175 mm

FS2017 4

Lames de rechange Désignation Torx / SW

Lames de rechange Torx
Longueur de lame 130 mm

FS2043 15 6

FS2044 20

FS2045 25

FS2046 30

Lames de rechange Torx Plus
Longueur de lame 130 mm

FS2047 15 IP 6

FS2048 20 IP

FS2049 25 IP

FS2109 30 IP

Lames de rechange hexagonales
Longueur de lame 130 mm

FS2050 SW 3 6

FS2051 SW 4

FS2052 SW 5

Jeu de lames complet
(FS2043–FS2052)
Longueur de lame 130 mm

FS2053 6

Tournevis dynamométrique

Clé dynamométrique à poignée transversale
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Pièces détachées et accessoires

B 4

Tournevis

Types de tournevis Désignation Torx

 
Clé à poignée, petite

FS1047 15

FS1048 20

FS1049 25

  
Clé à poignée, grande

FS1172 15

FS1173 20

FS1174 25

FS1175 30

Clé 6 pans Désignation Torx SW

 

ISO 2936–1,3 – 1,3

ISO 2936–1,5 – 1,5

ISO 2936–2 – 2

ISO 2936–2,5 – 2,5

ISO 2936–3 – 3

ISO 2936–4 – 4

ISO 2936–5 – 5

ISO 2936–6 – 6

FS1464 20 IP –

FS1592 25 IP –

IP = Torx Plus

Types de tournevis Désignation Torx SW

Clé drapeau

FS2146 6 IP –

FS2087 6 IP –

FS325 7 –

FS1490 7 IP –

FS257 8 –

FS1466 9 IP –

FS1050 10 –

FS255 15 –

FS1465 15 IP 3,5

FS1496 15 IP 4,0

FS256 20 –

FS1154 – 2,0

FS1155 – 2,5

IP = Torx Plus

Types de tournevis Désignation Torx

Tournevis

FS1063 6

FS2086 6 IP

FS309 7

FS2088 7 IP

FS230 8

FS1483 8 IP

FS1128 9

FS1484 9 IP

FS229 15

FS1485 15 IP

FS228 20

FS1486 20 IP

FS2167 25

FS1487 25 IP

FS396 30

FS2109 30 IP

IP = Torx Plus
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Vis de serrage pour plaquettes amovibles

Types de vis Désignation Dimension Torx

Couple de 
serrage  

Nm

Vis de serrage  
avec angle de  
tête de 43°  
pour plaquettes 
amovibles avec  
trou chanfreiné

FS322 M2,5 × 5,7 7 0,8
FS258 M3 × 5,7 8 1,5
FS246 M3 × 7 8 1,5
FS1163 M3,5 × 10 15 3,0
FS320 M4 × 5 15 3,0
FS318 M4 × 6 15 3,0
FS245 M4 × 6,5 15 3,0
FS321 M4 × 7 15 3,0
FS319 M4 × 8 15 3,0
FS244 M4 × 9 15 3,0
FS749 M4 × 10,5 15 3,0
FS326 M4 × 12 15 3,0
FS1458 M4 × 12 15 IP 2,5
FS954 M4,5 × 11 20 4,5
FS260 M5 × 9,5 20 5,0
FS243 M5 × 11 20 5,0
FS242 M5 × 13 20 5,0
FS1165 M5 × 12 20 6,0
FS1010 M6 × 14 20 5,0
FS1164 M6 × 15 25 10,0

Vis calibrées

FS925 M2,5 × 6,5 8 0,8
FS397 M3 × 6,9 8 1,0
FS2070 M3 × 6,5 8 IP 2,0
FS922 M3,5 × 9,5 15 2,5
FS390 M4 × 0,5 × 8,4 15 4,0
FS2071 M4 × 8,4 15 IP 4,0
FS1028 M4,5 × 12,8 20 4,0
FS1153 M4,5 × 14 20 4,0
FS391 M5 × 0,5 × 9,1 20 5,0
FS392 M5 × 0,5 × 12,75 20 5,0
FS393 M5 × 0,5 × 15,45 20 5,0
FS2072 M5 × 9,55 20 IP 5,0
FS2073 M5 × 0,5 × 12,75 20 IP 5,0
FS2074 M5 × 15,45 20 IP 5,0
FS2075 M6 × 20,35 20 IP 5,0
FS394 M6 × 0,7 × 20,35 20 5,0
FS395 M8 × 0,75 × 24,7 30 6,0
FS2107 M8 × 24,7 30 IP 10,0

Vis de serrage pour 
pointes de foret

FS1396 M2,5 × 10,9 7 IP 1,2
FS1397 M3 × 12,8 8 IP 2,0
FS1398 M3 × 14,7 8 IP 2,0
FS1399 M4 × 16,7 15 IP 4,0
FS1400 M5 × 18,7 20 IP 5,0
FS1401 M5 × 20,6 20 IP 5,0
FS1402 M5 × 22,6 20 IP 5,0
FS1403 M6 × 24,6 25 IP 5,5
FS1404 M6 × 26,6 25 IP 5,5
FS2159 M6 × 29,6 25 IP 5,5

Vis de serrage  
pour plaquettes  
de fraisage de 
filets avec un angle 
de tête de 60° et 
chanfrein en anse 
de panier conforme 
à ISO

T9111010-1XT7 M2,2 × 5 7 0,4
T9111020-2XT8 M2,6 × 6,5 8 1,0
T9111030-3XT10 UNC 5 × 9,5 10 1,5 / 2,0
T9111031-3MXT10 UNC 5 × 8 10 1,5 / 2,0
T9111040-4XT20 UNC 8 × 10,7 20 5,0
T9111050-5XT25 M5 × 15 25 6,0

Types de vis Désignation Dimension Torx

Couple de 
serrage  

Nm

Vis de serrage  
avec angle de  
tête de 60°  
pour plaquettes 
amovibles avec  
chanfrein en  
anse de panier 
conforme à ISO

FS1358 M1,8 × 3,5 6 0,4
FS1012 M1,8 × 4,3 6 0,4
FS2076 M2 × 3,2 6 IP 0,6
FS1003 M2 × 3,25 6 0,4
FS1151 M2 × 3,45 6 0,4
FS2147 M2 × 4,25 6 IP 0,6
FS2148 M2 × 4,95 6 IP 0,6
FS1004 M2,2 × 4,6 7 0,6
FS2084 M2,2 × 4,6 7 IP 0,9
FS2111 M2,2 × 4,85 7 IP 0,9
FS1020 M2,2 × 5,5 7 0,6
FS2149 M2,2 × 6,4 7 IP 0,9
FS2066 M2,5 × 5,2 7 IP 0,9
FS924 M2,5 × 4,5 8 0,8
FS1455 M2,5 × 4,5 8 IP 0,8 / 1,2
FS1129 M2,5 × 5,2 8 0,8
FS1021 M2,5 × 5,5 8 0,8
FS2067 M2,5 × 5,7 7 IP 0,9
FS375 M2,5 × 5,8 7 0,8
FS923 M2,5 × 6 8 0,8 / 1,2
FS1454 M2,5 × 6 8 IP 0,8 / 1,2
FS2061 M2,5 × 6,5 7 IP 0,9
FS2077 M3 × 5,3 9 IP 1,5
FS1005 M3 × 6 8 1,0
FS1456 M3 × 6,2 9 IP 1,5 / 2,0
FS2078 M3 × 7,2 9 IP 1,5
FS1013 M3 × 7,5 8 1,0
FS1457 M3 × 7,7 9 IP 1,5
FS379 M3 × 8,5 8 1,0
FS2079 M3 × 8,7 9 IP 2,0
FS920 M3,5 × 7,3 15 2,5
FS2062 M3,5 × 8,1 15 IP 3,0
FS359 M3,5 × 9 15 2,5
FS2119 M3,5 × 9,3 15 IP 3,0
FS2063 M3,5 × 10,1 15 IP 3,0
FS1006 M3,5 × 12 15 2,5
FS2060 M3,5 × 12,1 15 IP 3,0
FS2064 M4 × 0,5 × 11 15 IP 3,0
FS2065 M4 × 0,5 × 14 15 IP 3,0
FS1011 M4 × 7,8 15 3,0
FS2080 M4 × 8,5 15 IP 2,5
FS2114 M4 × 9 15 IP 2,5
FS378 M4 × 9,5 15 3,0
FS1453 M4 × 9,7 15 IP 2,5 / 3,5
FS1459* M4 × 10 15 IP 4,0
FS2163 M4 × 10,8 15 IP 3,0
FS2081 M4 × 12 15 IP 3,0
FS1007 M4 × 12 15 3,0
FS1029 M5 × 9 20 5,0
FS2139 M5 × 10 20 IP 5,0
FS1030 M5 × 11 20 5,0
FS1495 M5 × 13 20 IP 5,0
FS1031 M5 × 13 20 5,0
FS1009 M5 × 16 20 5,0
FS2112 M5 × 16 20 IP 5,0
FS2090 M5 × 17,25 20 IP 5,0
FS1036 M6 × 14 20 5,0
FS2089 M6 × 18,25 25 IP 5,0
FS1008 M6 × 18 20 5,0
FS1152 M8 × 1 × 18,5 30 10,0
FS2150 M8 × 22 30 IP 10,0

* Tête de vis avec un rayon IP = Torx Plus
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Filetage

B 5

Les solutions de filetage de la marque de compétence Walter Prototyp sont synonymes d’un haut 
degré d’innovation. Elles permettent de baisser les coûts, d’augmenter la productivité et apportent 
des avantages concurrentiels décisifs. Dans notre programme très complet, vous trouverez dans 
notre catalogue l’outil adéquat pour chaque type d’usinage ou de procédé : des tarauds coupants 
ou à refouler en HSS-E (-PM) et en carbure monobloc ainsi que des fraises à fileter. Ces outils 
sont disponibles   dans la plage standard à partir de M1.

Outils de filetage

1 Fraise à fileter orbitale TMO et TMO HRC
 [à partir de la page B 1108]

 – Fraise à fileter en carbure monobloc avec  
revêtement TiCN et TAX

 – Convient particulièrement pour la réalisation  
de petits filetages à partir de M1,6

 – TMO HRC spécialement destinée  
aux matériaux trempés  
jusqu’à 65 HRC à partir de M2

2 Fraise à fileter
 [à partir de la page B 1090]

 – Fraise à fileter en carbure monobloc conçue pour  
une utilisation universelle jusqu’à un pas de 3 mm

 – Filetage et lamage (TMC) en une seule opération  
possible jusqu’à un pas de 2 mm

3 Fraise à fileter à plaquettes amovibles
 [à partir de la page B 1116]

 – Pour des filetages de grand diamètre  
à partir de M20

4 Fraise à percer-fileter TMD
 [à partir de la page B 1107]

 – Perçage, chanfreinage et fraisage de filets  
en une seule opération

 – Outil en carbure monobloc à trois arêtes  
de coupe pour des avances élevées et  
une longue durée de vie

 – Avec revêtement NHC pour l’usinage  
d’aluminium et revêtement TAX pour  
la fonte grise

1

4

5

6

2

3
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5 Paradur® HSC
 [à partir de la page B 990]

 – Taraud carbure micrograin avec géométrie spéciale  
pour les filetages borgnes dans l’acier jusqu’à 55 HRC

 – A lubrification interne et revêtement TiCN

6 Protodyn® (S) Eco Plus
 [à partir de la page B 1034]

 – Taraud à refouler en HSS-E avec nouvelle géométrie aussi 
bien au niveau de l’entrée que dans la zone du profil 
polygonal

 – Outil avec traitement de surface spécial disponible  
avec revêtement TiN et TiCN

7 Paradur® Eco Plus
 [à partir de la page B 780]

 – Taraud HSS-E-PM pour trous borgnes pour une  
utilisation universelle

 – L’outil avec revêtement THL convient notamment  
en cas de formation des copeaux défavorable et  
de matériaux difficiles 

 – Particulièrement rentable en cas d’usinage à sec  
et sous micropulvérisation

8 Prototex® X·pert P
 [à partir de la page B 750]

 – Les familles X·pert sont disponibles pour quatre  
groupes de matériaux (X·pert P, X·pert M, X pert K  
et X·pert N) pour l’usinage de trous borgnes  
et débouchants

7

8
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B – Catalogue Filetage B 5 : Taraudage

Page

Tarauds HSS-E (-PM) Vue d’ensemble de la gamme B 710

Codes de désignation B 724

Walter Select – Tarauds HSS-E (-PM) B 726

M – Filetage métrique B 742

MF – Filetage métrique à pas fin B 836

UNC / UNF/ UN-8 B 879
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B 710

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Usinage

Profondeur de filetage 1 × DN 1,5 × DN

Désignation Prototex® OS MMB AMB AMB Inox Protostep Inox Paradur® Combi

Plage de dimensions M1–M10 M2–M16 M3–M10 M6–M12 M3–M16 M3–M11

Tolérance 6H 6H 6G / 7G 6HX 6HX 6H

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée B NA 18 P 18 P NA C

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement NID / TIN NID VAP sans revêtement

Longueur M M M M M M

Page B 748 B 775 B 776 B 778 B 779 B 768

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
M – Filetage métrique

Usinage

Profondeur de filetage 2 × DN 3 × DN

Désignation Prototex® TiNi Prototex® TiNi Plus TC216 Perform Prototex® 
Synchrospeed

Paradur® N Prototex® X·pert P

Plage de dimensions M1–M24 M2–M20 M3–M20 M2–M24 M3–M12 M1–M56

Tolérance 4HX / 6HX 6HX 6H 6HX 6H 4H / 6H / 6G / 7G

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée B B B B D B

Revêtement / nuance sans revêtement / 
TiCN

ACN WY80FC / WY80AA THL / TIN sans revêtement sans revêtement / 
TiN / TiCN

Longueur M M M M M M / L / XL

Page B 763 B 765 B 746 B 747 B 749 B 750

Usinage

Profondeur de filetage 3 × DN

Désignation Prototex® X·pert P Prototex® X·pert 
P AZ

Prototex® X·pert M Prototex® X·pert N Prototex® Sprint Prototex® 
Megasprint

Plage de dimensions M2 LH–M20 LH M3–M10 M1–M36 M2–M10 M3–M20 M6–M20

Tolérance 6H 6H 6HX / 6GX 6H 6H 6H

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe radiale

Forme d’entrée B B B B B B

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement TICN / TIN / VAP sans revêtement TICN / TIN TIN

Longueur M M M M M M

Page B 753 B 756 B 760 B 762 B 766 B 767



B 711

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Usinage
 

Profondeur de filetage 3 × DN 3,5 × DN 1,5 × DN 2 × DN

Désignation KMB H Prototex® Eco Plus Prototex® Eco Plus Paradur® H Paradur® H AZ HGB

Plage de dimensions M3–M12 M2–M30 M3 LH–M20 LH M1–M42 M3–M10 M2–M30

Tolérance 6H 6HX / 6GX 6HX 6H 6H 6H

Alimentation en lubrifiant externe externe / radiale externe externe externe externe

Forme d’entrée B B B C C C

Revêtement / nuance sans revêtement THL / TIN THL TIN /  
sans revêtement

sans revêtement sans revêtement

Longueur S M M M M S

Page B 774 B 742 B 744 B 790 B 791 B 769

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
M – Filetage métrique

Usinage
 

Profondeur de filetage 2 × DN 3 × DN

Désignation HGB Inox HGB Ti Paradur® AP Paradur® FT KMB Ms Paradur® Eco CI

Plage de dimensions M2–M30 M3–M12 M3–M20 M3–M10 M2–M8 M3–M30

Tolérance 6HX 6HX 6HX 6H 6H 6HX

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C C D E C / E

Revêtement / nuance VAP NID NIT sans revêtement sans revêtement TICN / NID

Longueur S S M M S M / XL

Page B 770 B 771 B 825 B 831 B 773 B 814

Usinage
 

Profondeur de filetage 3 × DN 1,5 × DN 2 × DN

Désignation Paradur® X·pert K Paradur® N Paradur Inox® 25 Paradur® Ni Paradur® Ni 10 Paradur® Ti

Plage de dimensions M3–M20 M2–M36 M5–M20 M2–M20 M3–M16 M1–M36

Tolérance 6HX 6H / 6G 6HX 4HX / 6HX 6HX 6HX

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C E C C C

Revêtement / nuance TAFT TICN / TIN /  
sans revêtement

TIN sans revêtement TIN /  
sans revêtement

TICN /  
sans revêtement

Longueur M M M M M M

Page B 820 B 794 B 813 B 826 B 828 B 829



B 712

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Usinage

Profondeur de filetage 2 × DN 2,5 × DN

Désignation Paradur® Ti Plus Paradur® Sprint Paradur® 
Synchrospeed

Paradur® H 24 Paradur® STE Paradur® X·pert M

Plage de dimensions M2–M20 M3–M20 M2–M24 M3–M16 M3–M24 M1.6–M42

Tolérance 6HX 6H 6HX 6HX 6HX 6HX / 6GX

Alimentation en lubrifiant externe externe externe / axiale externe externe externe

Forme d’entrée C C C C E C

Revêtement / nuance ACN TICN / TIN TIN/VAP / THL sans revêtement THL /  
sans revêtement

TICN / TIN / VAP / 
THL

Longueur M M M M M M / XL

Page B 830 B 834 B 788 B 797 B 808 B 810

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
M – Filetage métrique

Usinage

Profondeur de filetage 2,5 × DN 3 × DN

Désignation Paradur® 
Megasprint

KMB WST Paradur® Eco Plus Paradur® Eco Plus TC115 Perform Paradur® X·pert P

Plage de dimensions M6–M20 M3–M12 M2–M64 M3 LH–M20 LH M3–M20 M1.6–M64

Tolérance 6H 6H 6HX / 6GX 6HX 6H 4H / 6H / 6G / 7G / 

Alimentation en lubrifiant axiale externe externe / axiale / 
radiale

externe externe externe

Forme d’entrée C C C / E C C C

Revêtement / nuance TIN sans revêtement THL / TIN THL WY80FC / WY80AA sans revêtement / 
TIN / THL

Longueur M S M M M M / L / XL

Page B 835 B 772 B 780 B 783 B 787 B 798

Usinage

Profondeur de filetage 3 × DN

Désignation Paradur® X·pert P Paradur® X·pert 
P AZ

Paradur® Secur TC142 Supreme Paradur® Eco CI Paradur® X·pert N

Plage de dimensions M3 LH–M30 LH M3–M12 M4–M30 M1.6–M36 M4–M24 M1.6–M20

Tolérance 6H 6H 6HX 6HX 6HX 6H / 6G

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe axiale / radiale externe

Forme d’entrée C C C C C / E C

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement TIN WY80FC / WW60RB TICN sans revêtement

Longueur M M M M M M

Page B 800 B 803 B 806 B 809 B 815 B 821



B 713

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Usinage

Profondeur de filetage 3 × DN 3,5 × DN

Désignation Paradur® WLM 
Synchrospeed

Paradur® Uni Paradur® HT Paradur® NH Paradur® Short 
Chip HT

Plage de dimensions M3–M10 M2–M36 M4–M36 M4–M12 M5–M12

Tolérance 6H 6H / 6G 6H 6H 6HX

Alimentation en lubrifiant externe externe axiale axiale axiale

Forme d’entrée C C C C C

Revêtement / nuance CRN /  
sans revêtement

TIN / VAP /  
sans revêtement

TIN TIN /  
sans revêtement

THL /  
sans revêtement

Longueur M M M / L M M

Page B 824 B 832 B 792 B 796 B 807

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
M – Filetage métrique

Usinage

Profondeur de filetage 2 × DN 3 × DN

Désignation Prototex® TiNi Prototex® TiNi Plus TC216 Perform Prototex® 
Synchrospeed

Prototex® X·pert P Prototex® X·pert P

Plage de dimensions
MF 8x0.75–  

MF 16x1
MF 6x0.75–  
MF 14x1.5

MF 8x1–  
MF 18x1.5

MF 8x1–  
MF 16x1.5

MF 2x0.25–  
MF 50x1.5

MF 8x1 LH–  
MF 20x1.5 LH

Tolérance 6HX 6HX 6H 6HX 6H / 6G 6H

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée B B B B B B

Revêtement / nuance sans revêtement ACN WY80FC / WY80AA TIN / THL TIN /  
sans revêtement

sans revêtement

Longueur M M M M M M

Page B 847 B 848 B 838 B 839 B 840 B 843

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
MF – Filetage métrique à pas fin



B 714

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Usinage
 

Profondeur de filetage 3 × DN 3,5 × DN 1,5 × DN 3 × DN

Désignation Prototex® X·pert M Prototex® Sprint Prototex® Eco Plus Paradur® H Paradur® H Paradur® Eco CI

Plage de dimensions
MF 5x0.5–  
MF 24x1.5

MF 8x1–  
MF 20x1.5

MF 6x0.75–  
MF 22x1.5

MF 2x0.25–  
MF 52x1.5

MF 4x0.5 LH–  
MF 24x1.5 LH

MF 8x1–  
MF 22x1.5

Tolérance 6HX / 6GX 6H 6HX 6H 6H 6HX

Alimentation en lubrifiant externe externe externe / radiale externe externe externe

Forme d’entrée B B B C C E

Revêtement / nuance TIN / VAP TIN THL sans revêtement sans revêtement TICN

Longueur M M M M M M

Page B 845 B 849 B 836 B 855 B 857 B 871

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
MF – Filetage métrique à pas fin

Usinage

Profondeur de filetage 1,5 × DN 2 × DN

Désignation Paradur® HN Paradur® N Paradur Inox® 25 Paradur® Ni 10 Paradur® Ti Paradur® Ti Plus

Plage de dimensions MF 12x1.5–  
MF 22x1.5

MF 4x0.5–  
MF 36x1.5

MF 10x1–  
MF 24x1.5

MF 8x1–  
MF 12x1.25

MF 8x0.75–  
MF 16x1

MF 6x0.75–  
MF 14x1.5

Tolérance 6HX 6H / 6G 6HX 6HX 6HX 6HX

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée E C E C C C

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement / 
TiN / TiCN

TIN sans revêtement sans revêtement ACN

Longueur M M M M M M

Page B 858 B 860 B 870 B 874 B 875 B 876

Usinage

Profondeur de filetage 2 × DN 2,5 × DN 3 × DN

Désignation Paradur® Sprint Paradur® 
Synchrospeed

Paradur® STE Paradur® X·pert M Paradur® Eco Plus TC115 Perform

Plage de dimensions MF 8x1–  
MF 20x1.5

MF 8x1–  
MF 16x1.5

MF 8x1–  
MF 18x1.5

MF 4x0.5–  
MF 30x2

MF 6x0.75–  
MF 22x1.5

MF 8x1–  
MF 18x1.5

Tolérance 6H 6HX 6HX 6HX / 6GX 6HX 6H

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe / axiale externe

Forme d’entrée C C E C C / E C

Revêtement / nuance TIN TIN/VAP / THL THL TIN / VAP THL WY80FC / WY80AA

Longueur M M M M M M

Page B 878 B 854 B 866 B 868 B 850 B 853



B 715

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Usinage

Profondeur de filetage 3 × DN 3,5 × DN

Désignation Paradur® X·pert P TC142 Supreme Paradur® Eco CI Paradur® X·pert N Paradur® Uni Paradur® HT

Plage de dimensions
MF 2.5x0.35–  

MF 52x2
MF 8x1–  

MF 20x1.5
MF 8x1–  

MF 22x1.5
MF 8x1–  

MF 20x1.5
MF 4x0.5–  
MF 30x2

MF 10x1–  
MF 33x2

Tolérance 6H / 6G 6HX 6HX 6H 6H 6H

Alimentation en lubrifiant externe externe axiale externe externe axiale

Forme d’entrée C C C C C C

Revêtement / nuance sans revêtement / 
TIN

WW60RB TICN sans revêtement sans revêtement TIN

Longueur M M M M M M

Page B 862 B 867 B 872 B 873 B 877 B 859

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
MF – Filetage métrique à pas fin

Usinage

Profondeur de filetage 3,5 × DN

Désignation Paradur® Short 
Chip HT

Plage de dimensions MF 12x1.5–  
MF 16x1.5

Tolérance 6HX

Alimentation en lubrifiant axiale

Forme d’entrée C

Revêtement / nuance THL /  
sans revêtement

Longueur M

Page B 865



B 716

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Usinage
 

Profondeur de filetage 3 × DN 2,5 × DN 2 × DN 3 × DN 3,5 × DN

Désignation Paradur® X·pert P Paradur® X·pert M Prototex® TiNi Prototex® X·pert P Prototex® X·pert M Prototex® Eco Plus

Plage de dimensions
UN 1.1/8-8–  
UN 2.1/4-8

UN 1.1/8-8–  
UN 2“-8

UNC 2-56–  
UNC 3/4-10

UNC 2-56–  
UNC 1.1/2-6

UNC 2-56–  
UNC 1“-8

UNC 2-56–  
UNC 5/8-11

Tolérance 2B 3B / 2B 3B / 2B 3B / 2B 2B 2B

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C B B B B

Revêtement / nuance sans revêtement VAP sans revêtement sans revêtement / 
TIN

TIN / VAP THL

Longueur M M M M M M

Page B 892 B 894 B 884 B 880 B 883 B 879

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
UNC / UNF/ UN-8

Usinage
 

Profondeur de filetage 3 × DN 1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN 3 × DN

Désignation Paradur® Eco CI Paradur® N Paradur® Ni Paradur® Ti Paradur® X·pert M Paradur® Eco Plus

Plage de dimensions UNC 6-32–  
UNC 7/8-9

UNC 1-64–  
UNC 1“-8

UNC 2-56–  
UNC 3/4-10

UNC 6-32–  
UNC 5/8-11

UNC 2-56–  
UNC 1.1/2-6

UNC 2-56–  
UNC 3/4-10

Tolérance 2B 3B / 2B 3B / 2B 3B / 2B 2B 2B

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe / axiale

Forme d’entrée C C C C C C

Revêtement / nuance NID sans revêtement sans revêtement sans revêtement TIN / VAP THL

Longueur M M M M M M

Page B 896 B 888 B 898 B 900 B 893 B 886

Usinage

Profondeur de filetage 3 × DN 2 × DN 3 × DN 3,5 × DN

Désignation Paradur® X·pert P Paradur® X·pert N Prototex® TiNi Prototex® X·pert P Prototex® X·pert M Prototex® Eco Plus

Plage de dimensions
UNC 2-56–  
UNC 1.1/2-6

UNC 2-56–  
UNC 3/8-16

UNF 4-48–  
UNF 5/8-18

UNF 0-80–  
UNF 1.1/2-12

UNF 5-44–  
UNF 1“-12

UNF 4-48–  
UNF 5/8-18

Tolérance 3B / 2B 2B 3B / 2B 3B / 2B 2B 2B

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C B B B B

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement / 
TIN

TIN / VAP THL

Longueur M M M M M M

Page B 890 B 897 B 907 B 903 B 906 B 902



B 717

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Usinage
 

Profondeur de filetage 3 × DN 1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN 3 × DN

Désignation Paradur® Eco CI Paradur® N Paradur® Ni Paradur® Ti Paradur® X·pert M Paradur® Eco Plus

Plage de dimensions
UNF 6-40–  
UNF 7/8-14

UNF 0-80–  
UNF 7/8-14

UNF 6-40–  
UNF 5/8-18

UNF 6-40–  
UNF 5/8-18

UNF 6-40–  
UNF 1“-12

UNF 4-48–  
UNF 5/8-18

Tolérance 2B 3B / 2B 3B 3B / 2B 2B 2B

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe / axiale

Forme d’entrée C C C C C C

Revêtement / nuance NID sans revêtement sans revêtement sans revêtement TIN / VAP THL

Longueur M M M M M M

Page B 915 B 911 B 916 B 917 B 914 B 909

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
UNC / UNF/ UN-8

Usinage

Profondeur de filetage 3 × DN

Désignation Paradur® X·pert P

Plage de dimensions UNF 1-72–  
UNF 1.1/2-12

Tolérance 2B

Alimentation en lubrifiant externe

Forme d’entrée C

Revêtement / nuance TIN / sans 
revêtement

Longueur M

Page B 913



B 718

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Usinage

Profondeur de filetage 1,5 × DN 2 × DN 1,5 × DN 2 × DN 1,5 × DN 2 × DN

Désignation Paradur® Ni 10 Paradur® Ti Paradur® Ni 10 Prototex® TiNi Plus Paradur® Ni 10 Paradur® Ti Plus

Plage de dimensions
MJ 3–  
MJ 6

MJ 3–  
MJ 10

UNJC 4-40–  
UNJC 3/8-16

UNJF 10-32–  
UNJF 3/8-24

UNJF 6-40–  
UNJF 3/8-24

UNJF 10-32–  
UNJF 3/8-24

Tolérance 4H 4H 3B 3B 3B 3B

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C C B C C

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement sans revêtement ACN sans revêtement ACN

Longueur M M M M M M

Page B 919 B 920 B 921 B 924 B 922 B 923

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
MJ / UNJC / UNJF

Usinage
 

Profondeur de filetage 3 × DN 3,5 × DN 1,5 × DN 3 × DN

Désignation Prototex® 
Synchrospeed

Prototex® X·pert P Prototex® X·pert M Prototex® Eco Plus Paradur® H KMB Ms

Plage de dimensions G 1/8-28–  
G 1/2-14

G 1/8-28–  
G 2“-11

G 1/8-28–  
G 1“-11

G 1/8-28–  
G 1“-11

G 1/8-28–  
G 2.1/2-11

G 1/8-28–  
G 1“-11

Tolérance NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée B B B B C F

Revêtement / nuance THL TIN /  
sans revêtement

TIN / VAP THL sans revêtement sans revêtement

Longueur M M M M M

Page B 926 B 927 B 928 B 925 B 932 B 929

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
G / Rc / Rp



B 719

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Usinage
 

Profondeur de filetage 3 × DN 1,5 × DN 2,5 × DN

Désignation Paradur® Eco CI Paradur® N Paradur Inox® 25 Paradur® 
Synchrospeed

Paradur® STE Paradur® X·pert M

Plage de dimensions G 1/8-28–  
G 1.1/2-11

G 1/8-28–  
G 1“-11

G 1/4-19–  
G 3/4-14

G 1/8-28–  
G 1/2-14

G 1/8-28–  
G 1/2-14

G 1/8-28–  
G 1“-11

Tolérance NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C E C E C

Revêtement / nuance TICN / NID sans revêtement TIN THL THL /  
sans revêtement

TIN / VAP

Longueur M M M M M M

Page B 939 B 933 B 938 B 931 B 935 B 937

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
G / Rc / Rp

Usinage
 

Profondeur de filetage 3 × DN

Désignation Paradur® Eco Plus Paradur® X·pert P TC142 Supreme Paradur® X·pert N Paradur® Uni Paradur® H

Plage de dimensions G 1/8-28–  
G 1“-11

G 1/8-28–  
G 2“-11

G 1/8-28–  
G 1/4-19 G 1/8-28 G 1/8-28–  

G 1“-11
Rc 1/8-28–  
Rc 1.1/2-11

Tolérance NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C C C C C

Revêtement / nuance THL TIN /  
sans revêtement

WY80FC sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Longueur M M M M M M

Page B 930 B 934 B 936 B 940 B 941 B 942

Usinage

Profondeur de filetage 1,5 × DN

Désignation Paradur® H

Plage de dimensions Rp 1/8-28–  
Rp 1.1/2-11

Tolérance NORMALE

Alimentation en lubrifiant externe

Forme d’entrée C

Revêtement / nuance sans revêtement

Longueur M

Page B 943



B 720

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Usinage
 

Profondeur de filetage

Désignation Paradur® H Paradur® N Paradur Inox® Paradur Inox® 40 Paradur® Ni Paradur® H

Plage de dimensions
NPT 1/16-27–  
NPT 2“-11.5

NPT 1/16-27–  
NPT 1“-11.5

NPT 1/16-27–  
NPT 1“-11.5

NPT 1/8-27–  
NPT 1/2-14

NPT 1/16-27–  
NPT 1“-11.5

NPTF 1/16-27–  
NPTF 1“-11.5

Tolérance NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE NORMALE

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C C C C C

Revêtement / nuance sans revêtement VAP THL / VAP sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Longueur M M M M M M

Page B 944 B 945 B 946 B 947 B 948 B 949

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
NPT / NPTF

Usinage
 

Profondeur de filetage

Désignation Paradur® N Paradur Inox®

Plage de dimensions NPTF 1/16-27–  
NPTF 3/4-14

NPTF 1/16-27–  
NPTF 1/2-14

Tolérance NORMALE NORMALE

Alimentation en lubrifiant externe externe

Forme d’entrée C C

Revêtement / nuance VAP VAP

Longueur M M

Page B 950 B 951
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Usinage

Profondeur de filetage 3 × DN 3 × DN 3 × DN 2 × DN

Désignation Prototex® X·pert P Paradur® X·pert P KMB H TMB TMB

Plage de dimensions
BSW 1/8-40–  

BSW 1“-8
BSW 1/8-40–  

BSW 1“-8
Pg 7-20–  
Pg 21-16

Tr 8x1.5–  
Tr 28x5

Tr 10x2 LH–  
Tr 26x5 LH

Tolérance MEDIUM MEDIUM NORMALE 7H 7H

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe

Forme d’entrée B C B 24 P 24 P

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Longueur M M M M M

Page B 953 B 954 B 952 B 955 B 956

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
Pg / BSW / TR

Usinage

Profondeur de filetage 2 × DN 3 × DN 1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN

Désignation Prototex® TiNi Prototex® X·pert P Prototex® X·pert M Paradur® Ni Paradur® Ti Paradur® X·pert M

Plage de dimensions EGM4–  
EGM8

EGM2.5–  
EGM16

EGM2.5–  
EGM8

EGM4–  
EGM8

EGM4–  
EGM8

EGM2.5–  
EGM16

Tolérance 4H 6Hmod 6Hmod 4H 4H 6Hmod

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée B B B C C C

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement VAP sans revêtement sans revêtement VAP

Longueur M M M M M M

Page B 959 B 957 B 958 B 963 B 964 B 961

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
Filetage pour insert
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Usinage

Profondeur de filetage 3 × DN 2 × DN 3 × DN 2 × DN

Désignation Paradur® X·pert P Paradur® X·pert N Paradur® X·pert P Prototex® TiNi Prototex® X·pert P Paradur® Ti

Plage de dimensions
EGM2.5–  
EGM24

EGM2.5–  
EGM16

EGMF 8x1–  
EGMF 16x1.5

EGUNC 4-40–  
EGUNC 8-32

EGUNC 6-32–  
EGUNC 1/4-20

EGUNC 4-40–  
EGUNC 8-32

Tolérance 6Hmod 6Hmod 6Hmod 3B 3B 3B

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C C B B C

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Longueur M M M M M M

Page B 960 B 962 B 965 B 967 B 966 B 971

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E (-PM)
Filetage pour insert

Usinage

Profondeur de filetage 2,5 × DN 3 × DN 2 × DN 3 × DN

Désignation Paradur® X·pert M Paradur® X·pert P Paradur® X·pert N Prototex® TiNi Prototex® X·pert P Prototex® X·pert M

Plage de dimensions EGUNC 4-40–  
EGUNC 1/2-13

EGUNC 6-32–  
EGUNC 1/4-20

EGUNC 6-32–  
EGUNC 1/4-20

EGUNF 10-32–  
EGUNF 3/8-24

EGUNF 6-40–  
EGUNF 1/2-20

EGUNF 8-36–  
EGUNF 1/4-28

Tolérance 3B 3B 3B 3B 3B 3B

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C C B B B

Revêtement / nuance VAP sans revêtement sans revêtement sans revêtement sans revêtement VAP

Longueur M M M M M M

Page B 969 B 968 B 970 B 974 B 972 B 973

Usinage

Profondeur de filetage 1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN 3 × DN

Désignation Paradur® Ni Paradur® Ti Paradur® X·pert M Paradur® X·pert P Paradur® X·pert N

Plage de dimensions
EGUNF 10-32–  
EGUNF 3/8-24

EGUNF 10-32–  
EGUNF 3/8-24

EGUNF 10-32–  
EGUNF 1/4-28

EGUNF 6-40–  
EGUNF 1/2-20

EGUNF 10-32–  
EGUNF 1/4-28

Tolérance 3B 3B 3B 3B 3B

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C C C C

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement VAP sans revêtement sans revêtement

Longueur M M M M M

Page B 978 B 979 B 976 B 975 B 977
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Codes de désignation  
des tarauds HSS-E (-PM)

1

Gamme d’outils

Vide Outils de filetage DIN

A ANSI

E Eco

S Synchrospeed

P X·pert P

M X·pert M

K X·pert K

N X·pert N

2

Génération d’outil

P Plus

3

Type d’outil

2 Taraud en HSS

3 Jeu

4 Denture alternée

4

Type de filet

0 Métrique

1 Métrique  
à pas fin

2 UNC / UN

3 UNF / UNEF

4 G / Rp / Rc

5 NPT / NPSM

6 NPTF

7 Pg

8 BSW / W

9 Tr

5

Modèle

0 Taraud à main (HGB)

1 Taraud machine court (KMB)

2 Prototex®, entrée hélicoïdale

3 Paradur®, goujures droites  
(ou Prototex® H)

4 Paradur®, à angle d’hélice faible

5 Paradur® à angle d’hélice  
important > 25°

6 Tarauds machine pour écrous 
(AMB), queue courte

7 AMB / MMB / trapèze,  
queue longue

8 AMB / MMB étagé,  
jeu de tarauds  trapézoïdaux

E P 2 0 5 6 3 4 2
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Exemple :

6

Tolérance / queue

0 ISO 1/4H, 4HX, 3B, 3BX  
Queue renforcée

5 ISO 1/4H, 4HX, 3B, 3BX  
Queue dégagée

1 ISO 2/6H, 6HX, 2B, 2BX 
Queue renforcée

6 ISO 2/6H, 6HX, 2B, 2BX 
Queue dégagée

2 5G  
Queue renforcée

7 5G 
Queue dégagée

3 ISO 3/6G, 6GX  
Queue renforcée

8 ISO 3/6G, 6GX 
Queue dégagée

4 7G, 7GX  
Queue renforcée

9 7G, 7GX 
Queue dégagée

8 

Modification

0 Sans

1 Alimentation interne en 
lubrifiant, sortie axiale

2 Type de filetage spécifique

3 Queue allongée

4 Alimentation interne en 
lubrifiant, sortie radiale

5 Combinaison de plusieurs 
points

6 Modification du nombre  
de goujures

7 Réduction / modification  
de l’angle d’hélice

8 Filetage à gauche

9 Insert

9

Traitement de surface

0 Sans

2 THL

4 CRN

5 TiN

6 TiCN

7 TAFT

7

Type d’outil

0 Short Chip HT, HT, 
Ni, STE

1 H, HT, N, OS

2 NH, HP

3 Eco Plus,  
Synchrospeed,  
X·pert M

4 X·pert K

5 MS

6 X·pert N, Ti, TiNi

7 Combi

9 X·pert P, Secur
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1

Groupe d’outils

T Threading (filetage)

8

Modification

0 Lubrification externe

2

Génération

6

Dimension de filetage

3

Type d’outil

1 Taraud pour trous 
borgnes

2 Taraud pour trous 
débouchants

4

Type d’outil

15 Universel 
Angle d’hélice de 45°
300 à 1 000 N/mm2

42 ISO M
Angle d’hélice de 50°
< 1 000 N/mm2

16 Universel
A goujures droites,  
Entrée cuillère/gun
300 à 1 000 N/mm2

7

Tolérance / type de queue

C ISO 2/6H, 6HX 
Queue renforcée

L ISO 2/6H, 6HX 
Queue dégagée

Codes de désignation des 
nuances en carbure monobloc et en HSS

W Y 80 AA
Walter 1 2 3

3

Revêtement

FC Vaporisation

AA TiN

RB TiAlN

1

Substrat

Ca
rb

ur
e 

m
on

ob
lo

c
H

S
S

W

Y

2

Domaine d’application

Résistance 
à l’usure

05
10
15
20
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95

Ténacité

Exemple : 

Exemple :

T C 1 42 – M10×1.25 – C 0 – W Y 80 AA
1 2 3 4 5 6 7 8 Nuance

5

1. Séparateur

– Métrique

D DIN-ANSI
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Walter Select – Tarauds HSS-E (-PM)
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 2

Sélectionnez votre cas d’utilisation  
dans le tableau.

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

Taraudage
HSS-E (-PM)

  

Profondeur de filetage 1,0 × DN 2,0 × DN 3,0 × DN 3,5 × DN – 1,5 × DN 2,0 × DN 3,0 × DN 1,5 × DN 2,0 × DN 2,5 × DN 3,0 × DN 3,5 × DN

Page B 728 B 729 B 729 B 732 B 732 B 733 B 734 B 735 B 735 B 737 B 737 B 739 B 741

Lettres  
d’identifi-

cation
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite
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ETAPE 3

Sélectionnez votre outil dans le tableau 
à partir de la page B 728 en fonction  
des critères suivants :

– groupe de matériaux
– type de filetage
– profondeur de filetage

ETAPE 4

Une fois l’outil sélectionné, retournez  
à la page de catalogue correspondante.

Sur la page de catalogue, vous trouverez 
en bas à droite un renvoi au tableau 
des paramètres de coupe.

ETAPE 5

Sélectionnez les paramètres de 
coupe du type d’outil en question  
à partir de la page B 1008.

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Application principale

Autre application

Usinage

Profondeur de 
filetage 1 × DN

Désignation Prototex® OS MMB
Alimentation en 
lubrifiant

externe externe

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement

Type de filetage | Page M | B 748 M | B 775

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 

m
éc

an
iq

ue
 R

m
N

/m
m

2

G
r. 

d’
us

in
ag

e

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C

traité 285 960 P8

traité 380 1280 P9

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11

trempé et revenu 300 1010 P12

trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14

martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1

perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Walter Select Tarauds HSS-E (-PM) 

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Eco Plus

DIN 371 Désignation 
THL

Désignation 
TIN DN

P 
mm

l1 
mm

Lc 
mm

l3 
mm

d1 
h9 

mm
 

mm
l9 

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2023302-M2 EP2023305-M2 M 2 0,4 45 6 9 2,8 2,1 5 3
EP2023302-M2.5 EP2023305-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 3
EP2023302-M3 EP2023305-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
EP2023302-M4 EP2023305-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
EP2023302-M5 EP2023305-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
EP2023302-M6 EP2023305-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
EP2023302-M8 EP2023305-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
EP2023302-M10 EP2023305-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

TIN C C C C C C C C

1350
–500

N/mm²

42HRCB=3,5-5≤
3,5×DN

DIN 376 Désignation Désignation P l1 Lc l3 
d1 
h9  l9 

 

Paramètres de coupe pour le taraudage coupant et par déformation

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = Recommandation du liquide de coupe

E = émulsion
O = huile

vc = vitesse de coupe

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Tarauds HSS-E (PM)

sans revêtement

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

vc [m/min]

1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 16 13 12 E
C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 20 17 14 E

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 10 9 7 E

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 10 9 7 E

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 6 5 4 E
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 10 9 7 E

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 20 17 14 E
traité 285 960 P8 5 4 4 E

traité 380 1280 P9 3 3 2 E
traité 430 1480 P10 3 2 2 O

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 10 9 7 E
trempé et revenu 300 1010 P12 6 5 4 E
trempé et revenu 380 1280 P13 3 3 2 O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 3 2 2 E
martensitique, traité 330 1110 P15 3 2 2 E

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 4 3 3 E
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 2 2 1 E
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G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Application principale

Autre application

Usinage

Profondeur de 
filetage 1 × DN

Désignation Prototex® OS MMB
Alimentation en 
lubrifiant

externe externe

Revêtement / nuance sans revêtement sans revêtement

Type de filetage | Page M | B 748 M | B 775

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 

m
éc

an
iq

ue
 R

m
N

/m
m

2

G
r. 

d’
us

in
ag

e

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C

traité 285 960 P8

traité 380 1280 P9

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11

trempé et revenu 300 1010 P12

trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14

martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1

perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5

perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1

trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3

trempés 350 1180 S4

moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé <63 HRC - H1-H4

O Matières plastiques, graphite O1-O6

Walter Select Tarauds HSS-E (-PM) 
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1 × DN 1,5 × DN 2 × DN 3 × DN

AMB AMB Inox Protostep Inox Paradur® Combi Prototex® TiNi Prototex® TiNi Plus TMB TC216 Perform
externe externe externe externe externe externe externe externe

NID / TIN NID VAP sans revêtement sans revêtement / 
TiCN

ACN sans revêtement WY80FC / WY80AA

M | B 776 M | B 778 M | B 779 M | B 768 M | B 763
MF | B 847
UNC | B 884
UNF | B 907
EGM | B 959
EGUNC | B 967
EGUNF | B 974

M | B 765
MF | B 848
UNJF | B 924

TR | B 955 M | B 746
MF | B 838

C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C

C C

C

C C C C C C

C C C C

C C

C C C C C

C C

C C C C C

C C C C

C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C

C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C

C

C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C

C C

C C

C C

C C C C

C C C

C C

C C

C C

C C

C C

C C C C

C C C C

C C

C

C C
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Walter Select Tarauds HSS-E (-PM) 

G
ro
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e 

de
 m
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ér

ia
ux

Application principale

Autre application

Usinage

Profondeur de 
filetage 3 × DN

Désignation Prototex® 
Synchrospeed

Paradur® N

Alimentation en 
lubrifiant

externe externe

Revêtement / nuance THL / TIN sans revêtement

Type de filetage | Page M | B 747
MF | B 839
G | B 926

M | B 749

Du
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té
 B

rin
el

l H
B

Ré
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st
an

ce
 

m
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m
N
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m

2
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C

traité 285 960 P8 C C C

traité 380 1280 P9 C C

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C

perlitique 260 700 K2 C C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C

perlitique 265 700 K6 C C C

FGV (CGI) 230 400 K7 C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 C C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C C

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C

trempés 280 940 S2 C

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 C

trempés 350 1180 S4 C

moulés 320 1080 S5 C

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé <63 HRC - H1-H4

O Matières plastiques, graphite O1-O6 C C



B 731

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

3 × DN

Prototex® X·pert P Prototex® X·pert P 
AZ

Prototex® X·pert M Prototex® X·pert N Prototex® Sprint Prototex® 
Megasprint

KMB H

externe externe externe externe externe radiale externe

sans revêtement / TiN / 
TiCN

sans revêtement TICN / TIN / VAP sans revêtement TICN / TIN TIN sans revêtement

M | B 750
MF | B 840
UNC | B 880
UNF | B 903
G | B 927
BSW | B 953
EGM | B 957
EGUNC | B 966
EGUNF | B 972

M | B 756 M | B 760
MF | B 845
UNC | B 883
UNF | B 906
G | B 928
EGM | B 958
EGUNF | B 973

M | B 762 M | B 766
MF | B 849

M | B 767 M | B 774
PG | B 952

C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C

C C C C C

C C C C

C C C C C

C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C

C C C C

C C C C C C

C C C C C

C C C C C

C C C C C C

C C C

C C

C C C C

C C C

C C C C C C C



B 732

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Walter Select Tarauds HSS-E (-PM) 
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Application principale

Autre application

Usinage

 

Profondeur de 
filetage 3,5 × DN

Désignation Prototex® Eco Plus Paradur® H
Alimentation en 
lubrifiant

externe / radiale externe

Revêtement / nuance THL / TIN sans revêtement

Type de filetage | Page M | B 742
MF | B 836
UNC | B 879
UNF | B 902
G | B 925

NPT | B 944
NPTF | B 949
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C C

traité 285 960 P8 C C C

traité 380 1280 P9 C C

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C

perlitique 260 700 K2 C C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C

perlitique 265 700 K6 C C C

FGV (CGI) 230 400 K7 C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1

trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3

trempés 350 1180 S4

moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé <63 HRC - H1-H4

O Matières plastiques, graphite O1-O6 C



B 733

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

  

- 1,5 × DN

Paradur® H Paradur® N Paradur Inox® Paradur Inox® 40 Paradur® Ni Paradur® H Paradur® H AZ
externe externe externe externe externe externe externe

sans revêtement VAP THL / VAP sans revêtement sans revêtement TIN / sans revêtement sans revêtement

RC | B 942 NPT | B 945
NPTF | B 950

NPT | B 946
NPTF | B 951

NPT | B 947 NPT | B 948 M | B 790
MF | B 855
G | B 932
RP | B 943

M | B 791

C C C C

C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C

C C C

C

C C C C C C C C

C C C C C

C C C

C C C

C C C

C C C

C C C

C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C

C

C C C C C C C

C C C C C C C

C

C

C

C C C C C

C C C C C

C C C C C C

C C C C

C

C C

C C C C

C C C

C C

C C

C C

C C

C C

C C

C C

C C

C

C C C C C



B 734

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5
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Application principale

Autre application

Usinage

 

Profondeur de 
filetage 2 × DN

Désignation HGB HGB Inox
Alimentation en 
lubrifiant

externe externe

Revêtement / nuance sans revêtement VAP

Type de filetage | Page M | B 769 M | B 770
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C

traité 285 960 P8 C

traité 380 1280 P9 C

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C

trempé et revenu 300 1010 P12 C

trempé et revenu 380 1280 P13 C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C

martensitique, traité 330 1110 P15 C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C

perlitique 260 700 K2 C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C

perlitique 265 700 K6 C

FGV (CGI) 230 400 K7 C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1

trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3

trempés 350 1180 S4

moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé <63 HRC - H1-H4

O Matières plastiques, graphite O1-O6

Walter Select Tarauds HSS-E (-PM) 



B 735

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

 

2 × DN 3 × DN 1,5 × DN

HGB Ti Paradur® AP Paradur® FT KMB Ms Paradur® Eco CI Paradur® X·pert K Paradur® N
externe externe externe externe externe externe externe

NID NIT sans revêtement sans revêtement TICN / NID TAFT TICN / TIN /  
sans revêtement

M | B 771 M | B 825 M | B 831 M | B 773
G | B 929

M | B 814
MF | B 871
UNC | B 896
UNF | B 915
G | B 939

M | B 820 M | B 794
MF | B 860
UNC | B 888
UNF | B 911
G | B 933

C C

C C

C C

C C

C C

C C

C C

C C C C

C C C C

C C C C

C C C C

C C C C

C C C C

C C C C

C C C C C C

C C C C C C

C C C C C C

C C C C C C

C

C C C

C C

C

C

C

C

C

C

C

C C

C C

C C C
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Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Walter Select Tarauds HSS-E (-PM) 
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Application principale

Autre application

Usinage

Profondeur de 
filetage 1,5 × DN

Désignation Paradur Inox® 25 Paradur® Ni

Alimentation en 
lubrifiant

externe externe

Revêtement / nuance TIN sans revêtement

Type de filetage | Page M | B 813
MF | B 870
G | B 938

M | B 826
UNC | B 898
UNF | B 916
EGM | B 963
EGUNF | B 978
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C

traité 285 960 P8 C C

traité 380 1280 P9 C

traité 430 1480 P10 C

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C

perlitique 260 700 K2 C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C

perlitique 265 700 K6 C

FGV (CGI) 230 400 K7 C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C

H Acier trempé <63 HRC - H1-H4

O Matières plastiques, graphite O1-O6



B 737

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN

Paradur® Ni 10 Paradur® HN Paradur® Ti Paradur® Ti Plus Paradur® Sprint Paradur® 
Synchrospeed

Paradur® H 24

externe externe externe externe externe externe / axiale externe

TIN / sans revêtement sans revêtement TICN / sans revêtement ACN TICN / TIN TIN/VAP / THL sans revêtement

M | B 828
MJ | B 919
MF | B 874
UNJC | B 921
UNJF | B 922

MF | B 858 M | B 829
MJ | B 920
MF | B 875
UNC | B 900
UNF | B 917
EGM | B 964
EGUNC | B 971
EGUNF | B 979

M | B 830
MF | B 876
UNJF | B 923

M | B 834
MF | B 878

M | B 788
MF | B 854
G | B 931

M | B 797

C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C

C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C

C C C

C C C C

C C C

C C C C

C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C

C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C

C C

C C C C C

C C C C C

C C C C C

C C

C C C

C

C C

C C

C C

C C

C C

C

C C C C

C C C C

C C C

C C

C C
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Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Walter Select Tarauds HSS-E (-PM) 
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Application principale

Autre application

Usinage

Profondeur de 
filetage 2,5 × DN

Désignation Paradur® STE Paradur® X·pert M

Alimentation en 
lubrifiant

externe externe

Revêtement / nuance THL / sans revêtement TICN / TIN / VAP / THL

Type de filetage | Page M | B 808
MF | B 866
G | B 935

M | B 810
MF | B 868
UNC | B 893
UNF | B 914
UN | B 894
G | B 937
EGM | B 961
EGUNC | B 969
EGUNF | B 976

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 

m
éc

an
iq

ue
 R

m
N

/m
m

2

G
r. 

d’
us

in
ag

e

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C

traité 285 960 P8 C C

traité 380 1280 P9

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C

trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C

perlitique 260 700 K2 C C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C

perlitique 265 700 K6 C C C

FGV (CGI) 230 400 K7 C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1

trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3

trempés 350 1180 S4

moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé <63 HRC - H1-H4

O Matières plastiques, graphite O1-O6



B 739

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

2,5 × DN 3 × DN

Paradur® 
Megasprint

KMB WST Paradur® Eco Plus TC115 Perform Paradur® X·pert P Paradur® X·pert P 
AZ

Paradur® Secur

axiale externe externe / axiale / radiale externe externe externe externe

TIN sans revêtement THL / TIN WY80FC / WY80AA sans revêtement / TIN / 
THL

sans revêtement TIN

M | B 835 M | B 772 M | B 780
MF | B 850
UNC | B 886
UNF | B 909
G | B 930

M | B 787
MF | B 853

M | B 798
MF | B 862
UNC | B 890
UNF | B 913
UN | B 892
G | B 934
BSW | B 954
EGM | B 960
EGMF | B 965
EGUNC | B 968
EGUNF | B 975

M | B 803 M | B 806

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C

C

C C C C C C C C C

C C C C C C

C C

C C C C C

C C C

C C C C C

C C C

C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C

C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C

C

C C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C

C C

C C



B 740

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Application principale

Autre application

Usinage

Profondeur de 
filetage 3 × DN

Désignation TC142 Supreme Paradur® Eco CI

Alimentation en 
lubrifiant

externe axiale / radiale

Revêtement / nuance WY80FC / WW60RB TICN

Type de filetage | Page M | B 809
MF | B 867
G | B 936

M | B 815
MF | B 872

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 

m
éc

an
iq

ue
 R

m
N

/m
m

2

G
r. 

d’
us

in
ag

e

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C

traité 285 960 P8 C

traité 380 1280 P9

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C

trempé et revenu 300 1010 P12

trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C

martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C

perlitique 260 700 K2 C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C

perlitique 265 700 K6 C C

FGV (CGI) 230 400 K7 C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1

trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3

trempés 350 1180 S4

moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé <63 HRC - H1-H4

O Matières plastiques, graphite O1-O6 C C

Walter Select Tarauds HSS-E (-PM) 



B 741

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

3 × DN 3,5 × DN

Paradur® X·pert N Paradur® WLM 
Synchrospeed

Paradur® Uni Paradur® HT Paradur® NH Paradur® Short Chip 
HT

externe externe externe axiale axiale axiale

sans revêtement CRN / sans revêtement TIN / VAP /  
sans revêtement

TIN TIN / sans revêtement THL / sans revêtement

M | B 821
MF | B 873
UNC | B 897
G | B 940
EGM | B 962
EGUNC | B 970
EGUNF | B 977

M | B 824 M | B 832
MF | B 877
G | B 941

M | B 792
MF | B 859

M | B 796 M | B 807
MF | B 865

C C C

C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C

C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C

C C C C

C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C C C

C C C C C

C C C C C

C C C C

C C C C C C

C C C C C

C

C C C C

C C C C C C



B 742

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Eco Plus

DIN 371 Désignation  
THL

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2021302-M2 EP2021305-M2 M 2 0,4 45 6 9 2,8 2,1 5 3
EP2021302-M2.5 EP2021305-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 3
EP2021302-M3 EP2021305-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
EP2021302-M4 EP2021305-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
EP2021302-M5 EP2021305-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
EP2021302-M6 EP2021305-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
EP2021302-M8 EP2021305-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
EP2021302-M10 EP2021305-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

TIN C C C C C C C C

1350
–500

N/mm²

42HRCB=3,5-5≤
3,5×DN

DIN 376 Désignation  
THL

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

EP2026302-M12 EP2026305-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
EP2026302-M14 EP2026305-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 4
EP2026302-M16 EP2026305-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
EP2026302-M18 EP2026305-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 14 4
EP2026302-M20 EP2026305-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4
EP2026302-M24 EP2026305-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 4
EP2026302-M27 M 27 3 160 36 97 20 16 19 4
EP2026302-M30 M 30 3,5 180 42 115 22 18 21 4



B 743

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Eco Plus

DIN 371 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2021342-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
EP2021342-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
EP2021342-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1350
–500

N/mm²

42HRCB=3,5-5≤
3,5×DN

DIN 376 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

DN

P

Lc l9

l1
l3

EP2026342-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
EP2026342-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4



B 744

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Eco Plus

DIN 371 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2021382-M3 M 3 - LH 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
EP2021382-M4 M 4 - LH 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
EP2021382-M5 M 5 - LH 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
EP2021382-M6 M 6 - LH 1 80 15 30 6 4,9 8 3
EP2021382-M8 M 8 - LH 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
EP2021382-M10 M 10 - LH 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1350
–500

N/mm²

42HRC

LH

B=3,5-5≤
3,5×DN

DIN 376 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

EP2026382-M12 M 12 - LH 1,75 110 23 83 9 7 10 4
EP2026382-M16 M 16 - LH 2 110 25 68 12 9 12 4
EP2026382-M20 M 20 - LH 2,5 140 30 95 16 12 15 4



B 745

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Eco Plus

DIN 371 Désignation  
THL

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2023302-M2 EP2023305-M2 M 2 0,4 45 6 9 2,8 2,1 5 3
EP2023302-M2.5 EP2023305-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 3
EP2023302-M3 EP2023305-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
EP2023302-M4 EP2023305-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
EP2023302-M5 EP2023305-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
EP2023302-M6 EP2023305-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
EP2023302-M8 EP2023305-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
EP2023302-M10 EP2023305-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

TIN C C C C C C C C

1350
–500

N/mm²

42HRCB=3,5-5≤
3,5×DN

DIN 376 Désignation  
THL

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

EP2028302-M12 EP2028305-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
EP2028302-M14 EP2028305-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 4
EP2028302-M16 EP2028305-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4



B 746

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
TC216 Perform

DIN 371
Désignation DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N W
Y8

0A
A

W
Y8

0F
C

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P TC216-M3-C0- M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 2 c c
TC216-M4-C0- M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3 c c
TC216-M5-C0- M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3 c c
TC216-M6-C0- M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3 c c
TC216-M8-C0- M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3 c c
TC216-M10-C0- M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3 c c

Exemple de commande pour la nuance WY80FC : TC216-M3-C0-WY80FC

P M K N S H O

WY80AA C C C C C C C C

WY80FC C C C C C C C C

1000
–350

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 376
Désignation DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N W
Y8

0A
A

W
Y8

0F
C

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

TC216-M12-L0- M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 3 c c
TC216-M14-L0- M 14 2 110 25 81 11 9 12 4 c c
TC216-M16-L0- M 16 2 110 25 68 12 9 12 4 c c
TC216-M20-L0- M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4 c c

Exemple de commande pour la nuance WY80FC  : TC216-M12-L0-WY80FC



B 747

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Uniquement pour usinage synchrone (Taraudage Rigide)

Taraud machine en HSS-E
Prototex® Synchrospeed

~DIN 371 Désignation  
THL

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2021302-M2 S2021305-M2 M 2 0,4 70 4 9 6 4,9 8 3
S2021302-M2.5 S2021305-M2.5 M 2.5 0,45 70 5 12,5 6 4,9 8 3
S2021302-M3 S2021305-M3 M 3 0,5 70 5 18 6 4,9 8 3
S2021302-M4 S2021305-M4 M 4 0,7 70 7 21 6 4,9 8 3
S2021302-M5 S2021305-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
S2021302-M6 S2021305-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
S2021302-M8 S2021305-M8 M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 9 3
S2021302-M10 S2021305-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C C C C C

TIN C C C C C C C C C C C C

1400
N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
3×DN

~DIN 376 Désignation  
THL

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2026302-M12 S2026305-M12 M 12 1,75 110 18 68 12 9 12 3
S2026302-M14 S2026305-M14 M 14 2 110 20 66 14 11 14 3
S2026302-M16 S2026305-M16 M 16 2 110 20 65 16 12 15 4
S2026302-M20 S2026305-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4
S2026302-M24 S2026305-M24 M 24 3 160 30 97 20 16 19 4



B 748

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® OS

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 20211-M1 M 1 0,25 40 5 5 2,5 2,1 5 2
20211-M1.2 M 1.2 0,25 40 5 5 2,5 2,1 5 2
20211-M1.4 M 1.4 0,3 40 7 6,5 2,5 2,1 5 2
20211-M1.6 M 1.6 0,35 40 7 7 2,5 2,1 5 2
20211-M1.7 M 1.7 0,35 40 7 7 2,5 2,1 5 2
20211-M1.8 M 1.8 0,35 40 7 7 2,5 2,1 5 2
20211-M2 M 2 0,4 45 6 9 2,8 2,1 5 2
20211-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 2
20211-M2.6 M 2.6 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 2
20211-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 2
20211-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 2
20211-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 2
20211-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
20211-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
20211-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

≤ M 1,4 : 5H
≤ M 1,8 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C

700
–200

N/mm²

14HRCB=3,5-5≤
1×DN



B 749

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® N

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 20411-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
20411-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
20411-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
20411-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

B=3,5-5≤
3×DN

DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

Lc
l3

l1

l9

P 20461-M6 M 6 1 80 15 59 4,5 3,4 6 3
20461-M8 M 8 1,25 90 18 67 6 4,9 8 3
20461-M10 M 10 1,5 100 20 77 7 5,5 8 3
20461-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 3



B 750

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO1/4H

– Nombre de goujures réduit
– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P20200-M1.6 M 1.6 0,35 40 7 7 2,5 2,1 5 2
P20200-M2 M 2 0,4 45 6 9 2,8 2,1 5 2
P20200-M2.2 M 2.2 0,45 45 7 12 2,8 2,1 5 2
P20200-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 2
P20200-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 2
P20200-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 2
P20200-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 2
P20200-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 2
P20200-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 2
P20200-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
P20200-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

M 1,6 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 751

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P2031006-M2 P2031005-M2 P20310-M2 M 2 0,4 45 6 9 2,8 2,1 3
P2031005-M2.2 P20310-M2.2 M 2.2 0,45 45 7 12 2,8 2,1 3

P2031006-M2.5 P2031005-M2.5 P20310-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 3
P2031006-M3 P2031005-M3 P20310-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 3

P20310-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 3
P2031006-M4 P2031005-M4 P20310-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3
P2031006-M5 P2031005-M5 P20310-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 3
P2031006-M6 P2031005-M6 P20310-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 3

P2031005-M7 P20310-M7 M 7 1 80 15 30 7 5,5 3
P2031006-M8 P2031005-M8 P20310-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 3
P2031006-M10 P2031005-M10 P20310-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 3

Cote l9 conforme à la norme DIN 10

P M K N S H O

TICN C C C C

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P20360-M2 M 2 0,4 45 6 26 1,4 1,1 3
P20360-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 31 1,8 1,4 3
P20360-M3 M 3 0,5 56 9 37 2,2 1,8 3
P20360-M4 M 4 0,7 63 12 43 2,8 2,1 3
P20360-M5 M 5 0,8 70 13 49 3,5 2,7 3

P2036006-M6 P2036005-M6 P20360-M6 M 6 1 80 15 59 4,5 3,4 3
P20360-M7 M 7 1 80 15 58 5,5 4,3 3

P2036006-M8 P2036005-M8 P20360-M8 M 8 1,25 90 18 67 6 4,9 3
P20360-M9 M 9 1,25 90 18 67 7 5,5 3

P2036006-M10 P2036005-M10 P20360-M10 M 10 1,5 100 20 77 7 5,5 3
P2036006-M12 P2036005-M12 P20360-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 3

P2036005-M14 P20360-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 3
P2036006-M16 P2036005-M16 P20360-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 3

P2036005-M18 P20360-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 4
P2036006-M20 P2036005-M20 P20360-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 4

P20360-M22 M 22 2,5 140 30 93 18 14,5 4
P2036006-M24 P2036005-M24 P20360-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 4

P2036005-M27 P20360-M27 M 27 3 160 36 97 20 16 4
P2036006-M30 P2036005-M30 P20360-M30 M 30 3,5 180 42 115 22 18 4

P20360-M33 M 33 3,5 180 42 113 25 20 4
P2036005-M36 P20360-M36 M 36 4 200 48 131 28 22 4

P20360-M39 M 39 4 200 48 102 32 24 4
P20360-M42 M 42 4,5 200 54 102 32 24 4
P20360-M45 M 45 4,5 220 54 117 36 29 4
P20360-M48 M 48 5 250 60 147 36 29 4
P20360-M52 M 52 5 250 60 120 40 32 4
P20360-M56 M 56 5,5 250 66 120 40 32 4

Cote l9 conforme à la norme DIN 10



B 752

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Nombre de goujures réduit
– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P20210-M1 M 1 0,25 40 5 5 2,5 2,1 5 2
P2021005-M1.2 P20210-M1.2 M 1.2 0,25 40 5 5 2,5 2,1 5 2
P2021005-M1.4 P20210-M1.4 M 1.4 0,3 40 7 6,5 2,5 2,1 5 2
P2021005-M1.6 P20210-M1.6 M 1.6 0,35 40 7 7 2,5 2,1 5 2

P20210-M1.8 M 1.8 0,35 40 7 7 2,5 2,1 5 2
P2021005-M2 P20210-M2 M 2 0,4 45 6 9 2,8 2,1 5 2

P20210-M2.3 M 2.3 0,4 45 7 12 2,8 2,1 5 2
P20210-M2.2 M 2.2 0,45 45 7 12 2,8 2,1 5 2

P2021005-M2.5 P20210-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 2
P20210-M2.6 M 2.6 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 2

P2021005-M3 P20210-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 2
P2021005-M3.5 P20210-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 2
P2021005-M4 P20210-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 2

P20210-M4.5 M 4.5 0,75 70 13 25 6 4,9 8 2
P2021005-M5 P20210-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 2
P2021005-M6 P20210-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 2

≤ M 1,4 : 5H
≤ M 1,8 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 753

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P202108-M2 M 2 - LH 0,4 45 6 9 2,8 2,1 5 2
P202108-M3 M 3 - LH 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 2
P202108-M4 M 4 - LH 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 2
P202108-M5 M 5 - LH 0,8 70 13 25 6 4,9 8 2
P202108-M6 M 6 - LH 1 80 15 30 6 4,9 8 3
P202108-M8 M 8 - LH 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
P202108-M10 M 10 - LH 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

LH

B=3,5-5≤
3×DN

DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P202608-M12 M 12 - LH 1,75 110 23 83 9 7 10 3
P202608-M16 M 16 - LH 2 110 25 68 12 9 12 3
P202608-M20 M 20 - LH 2,5 140 30 95 16 12 15 3



B 754

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

~DIN 371 L Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P2031035-M3 P203103-M3 M 3 0,5 112 9 18 3,5 2,7 6 3
P2031035-M4 P203103-M4 M 4 0,7 112 12 21 4,5 3,4 6 3
P2031035-M5 P203103-M5 M 5 0,8 125 13 25 6 4,9 8 3
P2031035-M6 P203103-M6 M 6 1 125 15 30 6 4,9 8 3
P2031035-M8 P203103-M8 M 8 1,25 140 18 40 8 6,2 9 3
P2031035-M10 P203103-M10 M 10 1,5 160 20 50 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCL
l1

B=3,5-5≤
3×DN

~DIN 376 L Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

P203603-M3 M 3 0,5 112 9 86 2,2 1,8 4 3
P203603-M4 M 4 0,7 112 12 92 2,8 2,1 5 3

P2036035-M5 P203603-M5 M 5 0,8 125 13 104 3,5 2,7 6 3
P2036035-M6 P203603-M6 M 6 1 125 15 104 4,5 3,4 6 3
P2036035-M8 P203603-M8 M 8 1,25 140 18 117 6 4,9 8 3
P2036035-M10 P203603-M10 M 10 1,5 160 20 137 7 5,5 8 3
P2036035-M12 P203603-M12 M 12 1,75 180 23 153 9 7 10 3
P2036035-M14 P203603-M14 M 14 2 180 25 151 11 9 12 3
P2036035-M16 P203603-M16 M 16 2 200 25 158 12 9 12 3
P2036035-M20 P203603-M20 M 20 2,5 224 30 179 16 12 15 4



B 755

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

~DIN 371 XL Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P202103-M4 M 4 0,7 125 12 21 4,5 3,4 6 3
P202103-M5 M 5 0,8 140 13 25 6 4,9 8 3
P202103-M6 M 6 1 160 15 30 6 4,9 8 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCXL
l1

B=3,5-5≤
3×DN

~DIN 376 XL Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

P202603-M8 M 8 1,25 180 18 157 6 4,9 8 3
P202603-M10 M 10 1,5 200 20 177 7 5,5 8 3
P202603-M12 M 12 1,75 220 23 193 9 7 10 3
P202603-M14 M 14 2 220 25 191 11 9 12 3
P202603-M16 M 16 2 220 25 178 12 9 12 3
P202603-M20 M 20 2,5 280 30 235 16 12 15 4



B 756

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs
– Pour pièces à usiner à parois minces

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P AZ

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P40310-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
P40310-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
P40310-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
P40310-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
P40310-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
P40310-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

P40360-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 3
P40360-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 3
P40360-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 3
P40360-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4
P40360-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 4



B 757

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO3/6G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P20330-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 3
P20330-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
P20330-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 3
P20330-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
P20330-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3

P2033005-M6 P20330-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
P20330-M7 M 7 1 80 15 30 7 5,5 8 3

P2033005-M8 P20330-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
P2033005-M10 P20330-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P20380-M5 M 5 0,8 70 13 49 3,5 2,7 6 3
P20380-M6 M 6 1 80 15 59 4,5 3,4 6 3
P20380-M8 M 8 1,25 90 18 67 6 4,9 8 3
P20380-M10 M 10 1,5 100 20 77 7 5,5 8 3
P20380-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 3
P20380-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 3
P20380-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 3
P20380-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 14 4
P20380-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4
P20380-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 4



B 758

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO3/6G

– Nombre de goujures réduit
– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P2023005-M2 P20230-M2 M 2 0,4 45 6 9 2,8 2,1 5 2
P20230-M2.3 M 2.3 0,4 45 7 12 2,8 2,1 5 2

P2023005-M2.5 P20230-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 2
P20230-M2.6 M 2.6 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 2

P2023005-M3 P20230-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 2
P2023005-M3.5 P20230-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 2
P2023005-M4 P20230-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 2
P2023005-M5 P20230-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 2

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 759

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

7G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P2034005-M2 P20340-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
P2034005-M2.5 P20340-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 3

P20340-M2.6 M 2.6 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
P2034005-M3 P20340-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
P2034005-M3.5 P20340-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 3
P2034005-M4 P20340-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
P2034005-M5 P20340-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
P2034005-M6 P20340-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
P2034005-M8 P20340-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
P2034005-M10 P20340-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P2039005-M12 P20390-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 3
P2039005-M16 P20390-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 3
P2039005-M20 P20390-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4



B 760

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert M

DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M20213-M1 M 1 0,25 40 5 5 2,5 2,1 2
M20213-M1.2 M 1.2 0,25 40 5 5 2,5 2,1 2
M20213-M1.4 M 1.4 0,3 40 7 6,5 2,5 2,1 2
M20213-M1.6 M 1.6 0,35 40 7 7 2,5 2,1 2
M20213-M1.8 M 1.8 0,35 40 7 7 2,5 2,1 2
M20213-M1.7 M 1.7 0,35 40 7 7 2,5 2,1 2

M2021306-M2 M2021305-M2 M20213-M2 M 2 0,4 45 6 9 2,8 2,1 2
M20213-M2.3 M 2.3 0,4 45 7 12 2,8 2,1 2
M20213-M2.2 M 2.2 0,45 45 7 12 2,8 2,1 2

M2021306-M2.5 M2021305-M2.5 M20213-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 2
M20213-M2.6 M 2.6 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 2

M2021306-M3 M2021305-M3 M20213-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 2
M2021306-M3.5 M2021305-M3.5 M20213-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 2
M2021306-M4 M2021305-M4 M20213-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3

M20213-M4.5 M 4.5 0,75 70 13 25 6 4,9 3
M2021306-M5 M2021305-M5 M20213-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 3
M2021306-M6 M2021305-M6 M20213-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 3

M20213-M7 M 7 1 80 15 30 7 5,5 3
M2021306-M8 M2021305-M8 M20213-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 3

M20213-M9 M 9 1,25 90 18 35 9 7 3
M2021306-M10 M2021305-M10 M20213-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 3

≤ M 1,4 : 5HX
≤ M 1,8 : sans dégagement après la partie filetée
Cote l9 conforme à la norme DIN 10

P M K N S H O

TICN C C C

TIN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

M2026306-M5 M20263-M5 M 5 0,8 70 13 49 3,5 2,7 3
M2026306-M6 M20263-M6 M 6 1 80 15 59 4,5 3,4 3
M2026306-M8 M20263-M8 M 8 1,25 90 18 67 6 4,9 3
M2026306-M10 M20263-M10 M 10 1,5 100 20 77 7 5,5 3
M2026306-M12 M2026305-M12 M20263-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 4
M2026306-M14 M2026305-M14 M20263-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 4
M2026306-M16 M2026305-M16 M20263-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 4

M20263-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 4
M2026306-M20 M2026305-M20 M20263-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 4

M20263-M22 M 22 2,5 140 30 93 18 14,5 4
M2026306-M24 M20263-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 4

M20263-M27 M 27 3 160 36 97 20 16 4
M20263-M30 M 30 3,5 180 42 115 22 18 4
M20263-M33 M 33 3,5 180 42 113 25 20 5
M20263-M36 M 36 4 200 48 131 28 22 5

Cote l9 conforme à la norme DIN 10



B 761

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert M

DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M2023306-M3 M20233-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 2
M2023306-M4 M20233-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
M2023306-M5 M20233-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
M2023306-M6 M20233-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
M2023306-M7 M20233-M7 M 7 1 80 15 30 7 5,5 8 3
M2023306-M8 M20233-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
M2023306-M10 M20233-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TICN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 762

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert N

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

DN

Lc
l3

l1

d1

l9

P N20219-M2 M 2 0,4 45 6 9 2,8 2,1 5 2
N20219-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 2
N20219-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 2
N20219-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 2
N20219-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 2
N20219-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
N20219-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
N20219-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

700
–200

N/mm²

14HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 763

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

4HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 202061-M2 M 2 0,4 45 8 8 2,8 2,1 5 2
202061-M2.5 M 2.5 0,45 50 9 9 2,8 2,1 5 2
202061-M3 M 3 0,5 56 10 10 3,5 2,7 6 2
202061-M3.5 M 3.5 0,6 56 12 12 4 3 6 3
202061-M4 M 4 0,7 63 13 13 4,5 3,4 6 3
202061-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
202061-M6 M 6 1 80 15 23 6 4,9 8 3
202061-M8 M 8 1,25 90 18 29,5 8 6,2 9 3
202061-M10 M 10 1,5 100 20 33,5 10 8 11 3

≤ M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN



B 764

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi

~DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 202161-M1 M 1 0,25 40 5 5 2,5 2,1 5 2
202161-M1.2 M 1.2 0,25 40 5 5 2,5 2,1 5 2
202161-M1.4 M 1.4 0,3 40 5 5 2,5 2,1 5 2
202161-M1.6 M 1.6 0,35 40 5 5 2,5 2,1 5 2
202161-M1.8 M 1.8 0,35 40 5 5 2,5 2,1 5 2

2021616-M2 202161-M2 M 2 0,4 45 8 8 2,8 2,1 5 2
202161-M2.2 M 2.2 0,45 45 8 8 2,8 2,1 5 2

2021616-M2.5 202161-M2.5 M 2.5 0,45 50 9 9 2,8 2,1 5 2
2021616-M3 202161-M3 M 3 0,5 56 10 10 3,5 2,7 6 2
2021616-M3.5 202161-M3.5 M 3.5 0,6 56 12 12 4 3 6 3
2021616-M4 202161-M4 M 4 0,7 63 13 13 4,5 3,4 6 3

202161-M4.5 M 4.5 0,75 70 13 13 6 4,9 8 3
2021616-M5 202161-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
2021616-M6 202161-M6 M 6 1 80 15 23 6 4,9 8 3
2021616-M8 202161-M8 M 8 1,25 90 18 29,5 8 6,2 9 3
2021616-M10 202161-M10 M 10 1,5 100 20 33,5 10 8 11 3

≤ M 1,4 : 5HX
≤ M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN

DIN 376 Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

2026616-M12 202661-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
2026616-M14 202661-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 4
2026616-M16 202661-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
2026616-M20 202661-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4
2026616-M24 202661-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 4



B 765

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Usinage sous émulsion possible
– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi Plus

~DIN 371 Désignation  
ACN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2021763-M2 M 2 0,4 45 8 8 2,8 2,1 5 2
2021763-M2.5 M 2.5 0,45 50 9 9 2,8 2,1 5 2
2021763-M3 M 3 0,5 56 10 10 3,5 2,7 6 2
2021763-M3.5 M 3.5 0,6 56 12 12 4 3 6 3
2021763-M4 M 4 0,7 63 13 13 4,5 3,4 6 3
2021763-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
2021763-M6 M 6 1 80 15 23 6 4,9 8 3
2021763-M8 M 8 1,25 90 18 29,5 8 6,2 9 3
2021763-M10 M 10 1,5 100 20 33,5 10 8 11 3

P M K N S H O

ACN C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN

DIN 376 Désignation  
ACN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

2026763-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
2026763-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
2026763-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4



B 766

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Sprint

DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

DN

Lc
l3

l1

d1

l9

P 7021366-M3 7021365-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
7021366-M4 7021365-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
7021366-M5 7021365-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
7021366-M6 7021365-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
7021366-M8 7021365-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
7021366-M10 7021365-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TICN C C C

TIN C C C

1200
–350

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

DN d1

P

Lc

l1
l3

l9

7026365-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 3
7026365-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 3
7026365-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 3
7026365-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 14 3
7026365-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 3



B 767

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Megasprint

DIN 371 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 7021345-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
7021345-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
7021345-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C

1200
–350

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

DN

Lc

d1

l9

P

l1
l3

7026345-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 3
7026345-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 3
7026345-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 3



B 768

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Combi

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

ds  
mm

ls  
mm

l3  
mm

d1  
h12  
mm

  
mm

l9  
mm N

d1

Lcls
l3

l1

DNds

l9

P 20417-M3 M 3 0,5 63 11 2,5 10 21 3 2,7 6 2
20417-M4 M 4 0,7 75 14 3,3 11 25 4 3,4 6 2
20417-M5 M 5 0,8 80 16 4,2 12 28 5 4,9 8 2
20417-M6 M 6 1 85 18 5 13 32 6 4,9 8 2

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

30°

~DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

ds  
mm

ls  
mm

l3  
mm

d1  
h12  
mm

  
mm

l9  
mm N

d1

Lcls
l3

l1

l9

P

DNds

20467-M8 M 8 1,25 90 14 6,7 18 67 8 4,9 8 2
20467-M10 M 10 1,5 100 17 8,5 24 77 10 5,5 8 4
20467-M12 M 12 1,75 125 20 10,2 25 98 12 7 10 4



B 769

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Jeu de tarauds à main en HSS
HGB

DIN 352 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

30060-M2 M 2 0,4 36 8 8 2,8 2,1 5 3
30060-M2.5 M 2.5 0,45 40 9 9 2,8 2,1 5 3
30060-M3 M 3 0,5 40 9 13,5 3,5 2,7 6 3
30060-M4 M 4 0,7 45 11 16,5 4,5 3,4 6 3
30060-M5 M 5 0,8 50 13 19 6 4,9 8 3
30060-M6 M 6 1 56 15 27 6 4,9 8 3
30060-M8 M 8 1,25 63 19 40 6 4,9 8 3
30060-M10 M 10 1,5 70 22 47 7 5,5 8 3
30060-M12 M 12 1,75 75 25 48 9 7 10 4
30060-M16 M 16 2 80 25 38 12 9 12 4
30060-M20 M 20 2,5 95 32 50 16 12 15 4
30060-M24 M 24 3 110 34 63 18 14,5 17 4
30060-M30 M 30 3,5 125 40 60 22 18 21 4

Cette référence de commande comprend un ébaucheur, un intermédiaire et un finisseur.
≤ M 2,5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C

850
–200

N/mm²

25HRCS
l1

A,D,C≤
2×DN



B 770

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Jeu de tarauds à main en HSS-E
HGB Inox

DIN 352 Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

30063-M2 M 2 0,4 36 8 7 2,8 2,1 5 3
30063-M2.5 M 2.5 0,45 40 9 7,9 2,8 2,1 5 3
30063-M3 M 3 0,5 40 9 7,8 3,5 2,7 6 3
30063-M4 M 4 0,7 45 11 9,3 4,5 3,4 6 3
30063-M5 M 5 0,8 50 13 11 6 4,9 8 3
30063-M6 M 6 1 56 15 12,5 6 4,9 8 3
30063-M8 M 8 1,25 63 19 15,9 6 4,9 8 3
30063-M10 M 10 1,5 70 22 18,3 7 5,5 8 4
30063-M12 M 12 1,75 75 25 20,6 9 7 10 4
30063-M16 M 16 2 80 25 20 12 9 12 4
30063-M20 M 20 2,5 95 32 25,8 16 12 15 4
30063-M24 M 24 3 110 34 26,5 18 14,5 17 4
30063-M30 M 30 3,5 125 40 31,3 22 18 21 4

Cette référence de commande comprend un ébaucheur, un intermédiaire et un finisseur.
≤ M 2,5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

VAP C C

1200
–400

N/mm²

36HRCS
l1

D,D,C≤
2×DN



B 771

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Jeu de tarauds à main en HSS-E
HGB Ti

DIN 352 Désignation  
NID DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

30016-M3 M 3 0,5 40 9 7,8 3,5 2,7 6 3
30016-M4 M 4 0,7 45 11 9,3 4,5 3,4 6 3
30016-M5 M 5 0,8 50 13 11 6 4,9 8 3
30016-M6 M 6 1 56 15 12,5 6 4,9 8 3
30016-M8 M 8 1,25 63 19 15,9 6 4,9 8 4
30016-M10 M 10 1,5 70 22 18,3 7 5,5 8 4
30016-M12 M 12 1,75 75 25 20,6 9 7 10 4

Cette référence de commande comprend un ébaucheur, un intermédiaire et un finisseur.

P M K N S H O

NID C

1500
–700

N/mm²

47HRCS
l1

D,D,C≤
2×DN



B 772

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds en HSS-E, court
KMB WST

DIN 2184-2 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

l1
l3

DN

l9

P

Lc

20167-M3 M 3 0,5 40 6 13,5 3,5 2,7 6 3
20167-M4 M 4 0,7 45 7 16,5 4,5 3,4 6 3
20167-M5 M 5 0,8 50 8 19 6 4,9 8 3
20167-M6 M 6 1 56 10 27 6 4,9 8 3
20167-M8 M 8 1,25 63 12 40 6 4,9 8 3
20167-M10 M 10 1,5 70 15 47 7 5,5 8 3
20167-M12 M 12 1,75 75 16 48 9 7 10 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

40°

S
l1

C=2-3≤
3×DN



B 773

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux courts

Tarauds en HSS-E, court
KMB Ms

DIN 2184-2 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

20165-M2 M 2 0,4 36 8 8 2,8 2,1 5 3
20165-M2.5 M 2.5 0,45 40 9 9 2,8 2,1 5 3
20165-M3 M 3 0,5 40 9 13,5 3,5 2,7 6 3
20165-M3.5 M 3.5 0,6 45 10 15 4 3 6 3
20165-M4 M 4 0,7 45 11 16,5 4,5 3,4 6 3
20165-M5 M 5 0,8 50 13 19 6 4,9 8 3
20165-M6 M 6 1 56 15 27 6 4,9 8 3
20165-M8 M 8 1,25 63 19 40 6 4,9 8 3

≤ M 2,5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C

850
–350

N/mm²

25HRCS
l1

E=1,5-2≤
3×DN



B 774

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds en HSS-E, court
KMB H

DIN 2184-2 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

DN

l9

P 20160-M3 M 3 0,5 40 9 13,5 3,5 2,7 6 3
20160-M4 M 4 0,7 45 11 16,5 4,5 3,4 6 3
20160-M5 M 5 0,8 50 13 19 6 4,9 8 3
20160-M6 M 6 1 56 15 27 6 4,9 8 3
20160-M8 M 8 1,25 63 19 40 6 4,9 8 3
20160-M10 M 10 1,5 70 22 47 7 5,5 8 3
20160-M12 M 12 1,75 75 25 48 9 7 10 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCS
l1

B=3,5-5≤
3×DN



B 775

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud à enfilade en HSS-E
MMB

DIN 357 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h12  
mm

  
mm

l9  
mm N

d1DN

l9

P

Lc
l3

l1

20890-M2 M 2 0,4 66 16 47 1,4 1,1 4 3
20890-M2.5 M 2.5 0,45 70 20 51 1,7 1,3 4 3
20890-M3 M 3 0,5 70 22 51 2,2 1,8 4 3
20890-M4 M 4 0,7 90 25 70 2,8 2,1 5 3
20890-M5 M 5 0,8 100 28 79 3,5 2,7 6 3
20890-M6 M 6 1 110 32 89 4,5 3,4 6 3
20890-M8 M 8 1,25 125 40 102 6 4,9 8 3
20890-M10 M 10 1,5 140 45 117 7 5,5 8 3
20890-M12 M 12 1,75 180 50 153 9 7 10 3
20890-M16 M 16 2 200 63 158 12 9 12 3

P M K N S H O

sans revêtement C C

900
–200

N/mm²

28HRC≤
1×DN



B 776

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO3/6G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
AMB

NORME AMB Désignation  
NID DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

d1  
h12  
mm N

d1

Lc

DN

P

l1

20801-M3 M 3 0,5 250 12 2,3 3
20801-M3.5 M 3.5 0,6 250 14,5 2,7 3
20801-M4 M 4 0,7 250 17 3 3
20801-M5 M 5 0,8 250 19 3,9 3
20801-M6 M 6 1 250 24 4,6 3
20801-M8 M 8 1,25 250 30 6,1 3

Streicher 3 AN

P M K N S H O

NID C C

900
–200

N/mm²

28HRC18xP≤
1×DN



B 777

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

7G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
AMB

NORME AMB Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

d1  
h12  
mm N

d1

Lc

DN

P

l1

2084805-M5 M 5 0,8 271 19 3,9 5
2084805-M6 M 6 1 271 24 4,6 5
2084805-M8 M 8 1,25 271 30 6,1 5
2084805-M10 M 10 1,5 271 36 8 5

MAS 14, T-STAR 10

P M K N S H O

TIN C C

900
–200

N/mm²

28HRC18xP≤
1×DN



B 778

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
AMB Inox

NORME AMB Désignation  
NID DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

d1  
h12  
mm N

d1

Lc

DN

P

l1

20844-M6 M 6 1 271 24 4,6 5
20844-M8 M 8 1,25 271 30 6,1 5
20844-M10 M 10 1,5 271 36 8 5
20844-M12 M 12 1,75 271 42 9,4 5

MAS 14, T-STAR 10

P M K N S H O

NID C C

1100
–400

N/mm²

33HRC18xP≤
1×DN



B 779

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– A trois étages

Taraud machine étagé à enfiler en HSS-E
Protostep Inox

NORME AMB Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h12  
mm N

d1

Lc
l1

DN

P 20934-M3 M 3 0,5 195 12 9,8 2,3 3
20934-M4 M 4 0,7 195 17 13,9 3 3

MAS 8

P M K N S H O

VAP C C

1100
–400

N/mm²

33HRC

NORME AMB Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h12  
mm N

d1

Lc
l1

DN

P 20944-M5 M 5 0,8 271 19 15,4 3,9 3
20944-M6 M 6 1 271 24 19,5 4,6 3
20944-M8 M 8 1,25 271 30 24,4 6,1 3
20944-M10 M 10 1,5 271 36 29,3 8 3
20944-M12 M 12 1,75 271 42 34,1 9,4 4

MAS 14, T-STAR 10

NORME AMB Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h12  
mm N

d1

Lc
l1

DN

P 20954-M14 M 14 2 435 48 39 11,1 4
20954-M16 M 16 2 435 48 39 13,2 4

MAS 20, T-STAR 20



B 780

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

~DIN 371 Désignation  
THL

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2051302-M2 EP2051305-M2 M 2 0,4 45 4 7,6 2,8 2,1 5 3
EP2051302-M2.5 EP2051305-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 9,3 2,8 2,1 5 3
EP2051302-M3 EP2051305-M3 M 3 0,5 56 6 11 3,5 2,7 6 3
EP2051302-M4 EP2051305-M4 M 4 0,7 63 7 14,8 4,5 3,4 6 3
EP2051302-M5 EP2051305-M5 M 5 0,8 70 8 20,7 6 4,9 8 3
EP2051302-M6 EP2051305-M6 M 6 1 80 10 25 6 4,9 8 3
EP2051302-M8 EP2051305-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
EP2051302-M10 EP2051305-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

TIN C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
THL

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

EP2056302-M12 EP2056305-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 4
EP2056302-M14 EP2056305-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 12 4
EP2056302-M16 EP2056305-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 4
EP2056302-M18 EP2056305-M18 M 18 2,5 125 25 81 14 11 14 4
EP2056302-M20 EP2056305-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4
EP2056302-M24 EP2056305-M24 M 24 3 160 30 113 18 14,5 17 4
EP2056302-M27 M 27 3 160 30 97 20 16 19 4
EP2056302-M30 M 30 3,5 180 35 115 22 18 21 4
EP2056302-M36 M 36 4 200 40 131 28 22 25 4
EP2056302-M42 M 42 4,5 200 45 102 32 24 27 5
EP2056302-M48 M 48 5 250 50 147 36 29 32 5
EP2056302-M56 M 56 5,5 250 55 120 40 32 35 5
EP2056302-M64 M 64 6 315 60 178 50 39 42 6



B 781

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

~DIN 371 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2051312-M4 M 4 0,7 63 7 14,8 4,5 3,4 6 3
EP2051312-M5 M 5 0,8 70 8 20,7 6 4,9 8 3
EP2051312-M6 M 6 1 80 10 25 6 4,9 8 3
EP2051312-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
EP2051312-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

EP2056312-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 4
EP2056312-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 4
EP2056312-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4
EP2056312-M24 M 24 3 160 30 113 18 14,5 17 4



B 782

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

DIN 371 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2051342-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
EP2051342-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

EP2056342-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 4
EP2056342-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 4



B 783

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

~DIN 371 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2051382-M3 M 3 - LH 0,5 56 6 11 3,5 2,7 6 3
EP2051382-M4 M 4 - LH 0,7 63 7 14,8 4,5 3,4 6 3
EP2051382-M5 M 5 - LH 0,8 70 8 20,7 6 4,9 8 3
EP2051382-M6 M 6 - LH 1 80 10 25 6 4,9 8 3
EP2051382-M8 M 8 - LH 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
EP2051382-M10 M 10 - LH 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°
LH

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

EP2056382-M12 M 12 - LH 1,75 110 16 83 9 7 10 4
EP2056382-M14 M 14 - LH 2 110 20 81 11 9 12 4
EP2056382-M16 M 16 - LH 2 110 20 68 12 9 12 4
EP2056382-M18 M 18 - LH 2,5 125 25 81 14 11 14 4
EP2056382-M20 M 20 - LH 2,5 140 25 95 16 12 15 4



B 784

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

~DIN 371 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2051362-M4 M 4 0,7 63 7 14,8 4,5 3,4 6 3
EP2051362-M5 M 5 0,8 70 8 20,7 6 4,9 8 3
EP2051362-M6 M 6 1 80 10 25 6 4,9 8 3
EP2051362-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 4
EP2051362-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 4

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

E=1,5-2≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

EP2056362-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 4
EP2056362-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 4
EP2056362-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4
EP2056362-M24 M 24 3 160 30 113 18 14,5 17 5



B 785

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

~DIN 371 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2051352-M4 M 4 0,7 63 7 14,8 4,5 3,4 6 3
EP2051352-M5 M 5 0,8 70 8 20,7 6 4,9 8 3
EP2051352-M6 M 6 1 80 10 25 6 4,9 8 3
EP2051352-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 4
EP2051352-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 4

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

E=1,5-2≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

EP2056352-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 4
EP2056352-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 4
EP2056352-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4



B 786

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

~DIN 371 Désignation  
THL

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2053302-M2 EP2053305-M2 M 2 0,4 45 4 7,6 2,8 2,1 5 3
EP2053302-M2.5 EP2053305-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 9,3 2,8 2,1 5 3
EP2053302-M3 EP2053305-M3 M 3 0,5 56 6 11 3,5 2,7 6 3
EP2053302-M4 EP2053305-M4 M 4 0,7 63 7 14,8 4,5 3,4 6 3
EP2053302-M5 EP2053305-M5 M 5 0,8 70 8 20,7 6 4,9 8 3
EP2053302-M6 EP2053305-M6 M 6 1 80 10 25 6 4,9 8 3
EP2053302-M8 EP2053305-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
EP2053302-M10 EP2053305-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

≤ M 2,5 : sans troncature arrière

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

TIN C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
THL

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

EP2058302-M12 EP2058305-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 4
EP2058302-M14 EP2058305-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 12 4
EP2058302-M16 EP2058305-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 4



B 787

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
TC115 Perform

DIN 371
Désignation DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N W
Y8

0A
A

W
Y8

0F
C

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P TC115-M3-C0- M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3 c c
TC115-M4-C0- M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3 c c
TC115-M5-C0- M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3 c c
TC115-M6-C0- M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3 c c
TC115-M8-C0- M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3 c c
TC115-M10-C0- M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3 c c

Exemple de commande pour la nuance WY80FC : TC115-M3-C0-WY80FC

P M K N S H O

WY80AA C C C C C C C

WY80FC C C C C C C C

1000
–350

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376
Désignation DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N W
Y8

0A
A

W
Y8

0F
C

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

TC115-M12-L0- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3 c c
TC115-M14-L0- M 14 2 110 20 81 11 9 12 3 c c
TC115-M16-L0- M 16 2 110 20 68 12 9 12 3 c c
TC115-M20-L0- M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4 c c

Exemple de commande pour la nuance WY80FC : TC115-M12-L0-WY80FC



B 788

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Uniquement pour usinage synchrone (Taraudage Rigide)

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Synchrospeed

~DIN 371 Désignation  
THL

Désignation  
TIN/VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2051302-M2 S2051305-M2 M 2 0,4 70 4 7,6 6 4,9 8 3
S2051302-M2.5 S2051305-M2.5 M 2.5 0,45 70 4,5 9,3 6 4,9 8 3
S2051302-M3 S2051305-M3 M 3 0,5 70 5 11 6 4,9 8 3
S2051302-M4 S2051305-M4 M 4 0,7 70 7 14,8 6 4,9 8 3
S2051302-M5 S2051305-M5 M 5 0,8 70 8,5 20,7 6 4,9 8 3
S2051302-M6 S2051305-M6 M 6 1 80 10,5 25 6 4,9 8 3
S2051302-M8 S2051305-M8 M 8 1,25 90 13,5 35 8 6,2 9 3
S2051302-M10 S2051305-M10 M 10 1,5 100 16 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C C

TIN/VAP C C C C C C C C C

1300
N/mm²

40HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN

~DIN 376 Désignation  
THL

Désignation  
TIN/VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2056302-M12 S2056305-M12 M 12 1,75 110 18,5 42 12 9 12 3
S2056302-M14 S2056305-M14 M 14 2 110 21 45 14 11 14 3
S2056302-M16 S2056305-M16 M 16 2 110 21 55 16 12 15 4
S2056302-M20 S2056305-M20 M 20 2,5 140 26,5 95 16 12 15 4
S2056302-M24 S2056305-M24 M 24 3 160 32 97 20 16 19 4



B 789

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Uniquement pour usinage synchrone (Taraudage Rigide)

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Synchrospeed

~DIN 371 Désignation  
THL

Désignation  
TIN/VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2051312-M5 S2051315-M5 M 5 0,8 70 8,5 20,7 6 4,9 8 3
S2051312-M6 S2051315-M6 M 6 1 80 10,5 25 6 4,9 8 3
S2051312-M8 S2051315-M8 M 8 1,25 90 13,5 35 8 6,2 9 3
S2051312-M10 S2051315-M10 M 10 1,5 100 16 39 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C C

TIN/VAP C C C C C C C C C

1300
N/mm²

40HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN

~DIN 376 Désignation  
THL

Désignation  
TIN/VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2056312-M12 S2056315-M12 M 12 1,75 110 18,5 68 12 9 12 3
S2056312-M14 S2056315-M14 M 14 2 110 21 66 14 11 14 3
S2056312-M16 S2056315-M16 M 16 2 110 21 65 16 12 15 4
S2056312-M20 S2056315-M20 M 20 2,5 140 26,5 95 16 12 15 4



B 790

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® H

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 20311-M1 M 1 0,25 40 5 5 2,5 2,1 5 3
20311-M1.2 M 1.2 0,25 40 5 5 2,5 2,1 5 3
20311-M1.4 M 1.4 0,3 40 6,5 6,5 2,5 2,1 5 3
20311-M1.6 M 1.6 0,35 40 7 7 2,5 2,1 5 3
20311-M1.7 M 1.7 0,35 40 7 7 2,5 2,1 5 3
20311-M1.8 M 1.8 0,35 40 7 7 2,5 2,1 5 3
20311-M2 M 2 0,4 45 6 9 2,8 2,1 5 3
20311-M2.2 M 2.2 0,45 45 7 12 2,8 2,1 5 3
20311-M2.3 M 2.3 0,4 45 7 12 2,8 2,1 5 3
20311-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 3
20311-M2.6 M 2.6 0,45 50 8 12,5 2,8 2,1 5 3

203115-M3 20311-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
203115-M3.5 20311-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 3
203115-M4 20311-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
203115-M5 20311-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
203115-M6 20311-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
203115-M7 20311-M7 M 7 1 80 15 30 7 5,5 8 3
203115-M8 20311-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
203115-M10 20311-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

≤ M 1,4 : 5H
≤ M 1,8 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3≤
1,5×DN

DIN 376 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 20361-M2 M 2 0,4 45 6 26 1,4 1,1 4 3
20361-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 31 1,8 1,4 4 3
20361-M3 M 3 0,5 56 9 37 2,2 1,8 4 3
20361-M4 M 4 0,7 63 12 43 2,8 2,1 5 3
20361-M5 M 5 0,8 70 13 49 3,5 2,7 6 3
20361-M6 M 6 1 80 15 59 4,5 3,4 6 3
20361-M8 M 8 1,25 90 18 67 6 4,9 8 3
20361-M10 M 10 1,5 100 20 77 7 5,5 8 3
20361-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 3
20361-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 3
20361-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 3
20361-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 14 4
20361-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4
20361-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 4
20361-M27 M 27 3 160 36 97 20 16 19 4
20361-M30 M 30 3,5 180 42 115 22 18 21 4
20361-M33 M 33 3,5 180 42 113 25 20 23 4
20361-M36 M 36 4 200 48 131 28 22 25 4
20361-M42 M 42 4,5 200 54 102 32 24 27 4



B 791

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs et courts
– Pour pièces à usiner à parois minces

Taraud machine en HSS-E
Paradur® H AZ

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 40311-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
40311-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
40311-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
40311-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
40311-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
40311-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3≤
1,5×DN



B 792

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® HT

DIN 371 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2031115-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
2031115-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
2031115-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
2031115-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
2031115-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 376 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

l9

P

Lc
l3

l1

2036115-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 3
2036115-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 3
2036115-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 3
2036115-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 3
2036115-M22 M 22 2,5 140 30 93 18 14,5 17 3
2036115-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 4
2036115-M27 M 27 3 160 36 97 20 16 19 4
2036115-M30 M 30 3,5 180 42 115 22 18 21 4
2036115-M36 M 36 4 200 48 131 28 22 25 5



B 793

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® HT

~DIN 376 L Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

2036155-M8 M 8 1,25 110 18 87 6 4,9 8 3
2036155-M10 M 10 1,5 125 20 102 7 5,5 8 3
2036155-M12 M 12 1,75 140 23 113 9 7 10 3
2036155-M14 M 14 2 140 25 111 11 9 12 3
2036155-M16 M 16 2 160 25 118 12 9 12 3
2036155-M20 M 20 2,5 180 30 135 16 12 15 3
2036155-M22 M 22 2,5 200 30 153 18 14,5 17 3
2036155-M24 M 24 3 200 36 153 18 14,5 17 4
2036155-M27 M 27 3 225 36 162 20 16 19 4
2036155-M30 M 30 3,5 250 42 185 22 18 21 4
2036155-M33 M 33 3,5 275 42 208 25 20 23 4
2036155-M36 M 36 4 300 48 231 28 22 25 5

P M K N S H O

TIN C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCL
l1

C=2-3≤
3,5×DN



B 794

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® N

DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 20410-M2 M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 3
20410-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 3

204105-M3 20410-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 3
20410-M3.5 M 3.5 0,6 56 6,5 20 4 3 3

2041006-M4 204105-M4 20410-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3
2041006-M5 204105-M5 20410-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 3
2041006-M6 204105-M6 20410-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 3

20410-M7 M 7 1 80 10 30 7 5,5 3
2041006-M8 204105-M8 20410-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 3
2041006-M10 204105-M10 20410-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 3

Cote l9 conforme à la norme DIN 10

P M K N S H O

TICN C C C C C C

TIN C C C C C C

sans revêtement C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 376 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm N

d1

Lc

l1
l3

DN

l9

P 20460-M3 M 3 0,5 56 6 37 2,2 1,8 3
20460-M4 M 4 0,7 63 7 43 2,8 2,1 3
20460-M5 M 5 0,8 70 8 49 3,5 2,7 3
20460-M6 M 6 1 80 10 59 4,5 3,4 3
20460-M8 M 8 1,25 90 13 67 6 4,9 3
20460-M10 M 10 1,5 100 15 77 7 5,5 3

2046006-M12 204605-M12 20460-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 3
2046006-M14 204605-M14 20460-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 3
2046006-M16 204605-M16 20460-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 3

20460-M18 M 18 2,5 125 25 81 14 11 4
2046006-M20 204605-M20 20460-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 4

20460-M22 M 22 2,5 140 25 93 18 14,5 4
20460-M24 M 24 3 160 30 113 18 14,5 4
20460-M30 M 30 3,5 180 35 115 22 18 4
20460-M36 M 36 4 200 40 131 28 22 4

Cote l9 conforme à la norme DIN 10



B 795

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO3/6G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® N

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 20430-M2 M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 5 3
20430-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3
20430-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3
20430-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3
20430-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
20430-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
20430-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
20430-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

l1
l3

DN

l9

P 20480-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3
20480-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 3



B 796

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® NH

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2041215-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
2041215-M5 2041210-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
2041215-M6 2041210-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
2041215-M8 2041210-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
2041215-M10 2041210-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C C C C

sans revêtement C C C C C C

1200
–400

N/mm²

36HRC

15°

C=2-3≤
3,5×DN

DIN 376 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

2046215-M12 2046210-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4



B 797

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® H 24

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 204107-M3 M 3 0,5 56 11 11 3,5 2,7 6 3
204107-M4 M 4 0,7 63 15 15 4,5 3,4 6 3
204107-M5 M 5 0,8 70 18,5 18,5 6 4,9 8 3
204107-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
204107-M8 M 8 1,25 90 18 38 8 6,2 9 3
204107-M10 M 10 1,5 100 20 45 10 8 11 3

≤ M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C

1400
–500

N/mm²

44HRC

24°

C=2-3≤
2,5×DN

DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l1
l3

l9

204607-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
204607-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4



B 798

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO1/4H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P20509-M2 M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 5 3
P20509-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3
P20509-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P20509-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3
P20509-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
P20509-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
P20509-M7 M 7 1 80 10 30 7 5,5 8 3
P20509-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
P20509-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN



B 799

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P20519-M1.6 M 1.6 0,35 40 6 6 2,5 2,1 5 2
P2051905-M2 P20519-M2 M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 5 3

P20519-M2.2 M 2.2 0,45 45 4 12 2,8 2,1 5 3
P2051905-M2.5 P20519-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3

P20519-M2.6 M 2.6 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3
P2051905-M3 P20519-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P2051905-M3.5 P20519-M3.5 M 3.5 0,6 56 6,5 20 4 3 6 3
P2051905-M4 P20519-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3

P20519-M4.5 M 4.5 0,75 70 8 25 6 4,9 8 3
P2051905-M5 P20519-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
P2051905-M6 P20519-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3

P20519-M7 M 7 1 80 10 30 7 5,5 8 3
P2051905-M8 P20519-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
P2051905-M10 P20519-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P20569-M4 M 4 0,7 63 7 43 2,8 2,1 5 3
P20569-M5 M 5 0,8 70 8 49 3,5 2,7 6 3
P20569-M6 M 6 1 80 10 59 4,5 3,4 6 3
P20569-M8 M 8 1,25 90 12 67 6 4,9 8 3
P20569-M9 M 9 1,25 90 13 67 7 5,5 8 3
P20569-M10 M 10 1,5 100 15 77 7 5,5 8 3
P20569-M11 M 11 1,5 100 15 76 8 6,2 9 3

P2056905-M12 P20569-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3
P2056905-M14 P20569-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 12 3
P2056905-M16 P20569-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 3
P2056905-M18 P20569-M18 M 18 2,5 125 25 81 14 11 14 4
P2056905-M20 P20569-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4

P20569-M22 M 22 2,5 140 25 93 18 14,5 17 4
P2056905-M24 P20569-M24 M 24 3 160 30 113 18 14,5 17 4

P20569-M27 M 27 3 160 30 97 20 16 19 4
P2056905-M30 P20569-M30 M 30 3,5 180 35 115 22 18 21 4

P20569-M33 M 33 3,5 180 35 113 25 20 23 4
P20569-M36 M 36 4 200 40 131 28 22 25 4
P20569-M39 M 39 4 200 40 102 32 24 27 4
P20569-M42 M 42 4,5 200 45 102 32 24 27 4
P20569-M45 M 45 4,5 220 45 117 36 29 32 4
P20569-M48 M 48 5 250 50 147 36 29 32 4
P20569-M52 M 52 5 250 50 120 40 32 35 5
P20569-M56 M 56 5,5 250 55 120 40 32 35 5
P20569-M60 M 60 5,5 280 55 147 45 35 38 5
P20569-M64 M 64 6 315 60 178 50 39 42 6



B 800

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P205198-M3 M 3 - LH 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P205198-M4 M 4 - LH 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3
P205198-M5 M 5 - LH 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
P205198-M6 M 6 - LH 1 80 10 30 6 4,9 8 3
P205198-M8 M 8 - LH 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
P205198-M10 M 10 - LH 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°
LH

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

P205698-M12 M 12 - LH 1,75 110 16 83 9 7 10 3
P205698-M14 M 14 - LH 2 110 20 81 11 9 12 3
P205698-M16 M 16 - LH 2 110 20 68 12 9 12 3
P205698-M20 M 20 - LH 2,5 140 25 95 16 12 15 4
P205698-M24 M 24 - LH 3 160 30 113 18 14,5 17 4
P205698-M30 M 30 - LH 3,5 180 35 115 22 18 21 4



B 801

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

~DIN 371 L Désignation  
THL

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P2051832-M3 P205183-M3 M 3 0,5 112 6 18 3,5 2,7 6 3
P2051832-M4 P205183-M4 M 4 0,7 112 7 21 4,5 3,4 6 3
P2051832-M5 P205183-M5 M 5 0,8 125 8 25 6 4,9 8 3
P2051832-M6 P205183-M6 M 6 1 125 10 30 6 4,9 8 3
P2051832-M8 P205183-M8 M 8 1,25 140 13 40 8 6,2 9 3
P2051832-M10 P205183-M10 M 10 1,5 160 15 50 10 8 11 3

P M K N S H O

THL C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

L
l1

C=2-3≤
3×DN

~DIN 376 L Désignation  
THL

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

DN

P

d1

Lc
l3

l1

l9

P2056832-M8 P205683-M8 M 8 1,25 140 12 117 6 4,9 8 3
P2056832-M10 P205683-M10 M 10 1,5 160 15 137 7 5,5 8 3
P2056832-M12 P205683-M12 M 12 1,75 180 16 153 9 7 10 3
P2056832-M14 P205683-M14 M 14 2 180 20 151 11 9 12 3
P2056832-M16 P205683-M16 M 16 2 200 20 158 12 9 12 3
P2056832-M20 P205683-M20 M 20 2,5 224 25 179 16 12 15 4



B 802

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

~DIN 371 XL Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P2051935-M3 M 3 0,5 125 6 18 3,5 2,7 6 3
P2051935-M4 M 4 0,7 125 7 21 4,5 3,4 6 3
P2051935-M5 M 5 0,8 140 8 25 6 4,9 8 3
P2051935-M6 M 6 1 160 10 30 6 4,9 8 3
P2051935-M8 M 8 1,25 180 13 35 8 6,2 9 3
P2051935-M10 M 10 1,5 200 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

XL
l1

C=2-3≤
3×DN

~DIN 376 XL Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

Lc

DN

l9

P

d1

l3
l1

P2056935-M8 M 8 1,25 180 12 157 6 4,9 8 3
P2056935-M10 M 10 1,5 200 15 177 7 5,5 8 3
P2056935-M12 M 12 1,75 220 16 193 9 7 10 3
P2056935-M14 M 14 2 220 20 191 11 9 12 3
P2056935-M16 M 16 2 220 20 178 12 9 12 3
P2056935-M18 M 18 2,5 250 25 206 14 11 14 4
P2056935-M20 M 20 2,5 280 25 235 16 12 15 4



B 803

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs
– Pour pièces à usiner à parois minces

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P AZ

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P40519-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P40519-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3
P40519-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
P40519-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
P40519-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
P40519-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

DN

P

Lc
l3

l1

l9

P40569-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3



B 804

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO3/6G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P20539-M2 M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 5 3
P20539-M2.3 M 2.3 0,4 45 4 12 2,8 2,1 5 3

P2053905-M2.5 P20539-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3
P2053905-M3 P20539-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3

P20539-M3.5 M 3.5 0,6 56 6,5 20 4 3 6 3
P2053905-M4 P20539-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3
P2053905-M5 P20539-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
P2053905-M6 P20539-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
P2053905-M8 P20539-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
P2053905-M10 P20539-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P20589-M5 M 5 0,8 70 8 49 3,5 2,7 6 3
P20589-M6 M 6 1 80 10 59 4,5 3,4 6 3
P20589-M8 M 8 1,25 90 12 67 6 4,9 8 3
P20589-M10 M 10 1,5 100 15 77 7 5,5 8 3

P2058905-M12 P20589-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3
P20589-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 12 3

P2058905-M16 P20589-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 3



B 805

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

7G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P20549-M2 M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 5 3
P20549-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3

P2054905-M3 P20549-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P2054905-M4 P20549-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3
P2054905-M5 P20549-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
P2054905-M6 P20549-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
P2054905-M8 P20549-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
P2054905-M10 P20549-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P20599-M8 M 8 1,25 90 12 67 6 4,9 8 3
P20599-M10 M 10 1,5 100 15 77 7 5,5 8 3

P2059905-M12 P20599-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3
P2059905-M16 P20599-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 3
P2059905-M20 P20599-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4
P2059905-M24 P20599-M24 M 24 3 160 30 113 18 14,5 17 4



B 806

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Secur

~DIN 371 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E2051905-M4 M 4 0,7 63 7 14,8 4,5 3,4 6 3
E2051905-M5 M 5 0,8 70 8 20,7 6 4,9 8 3
E2051905-M6 M 6 1 80 10 25 6 4,9 8 3
E2051905-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
E2051905-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C C

850
–350

N/mm²

25HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

E2056905-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 4
E2056905-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 4
E2056905-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4
E2056905-M24 M 24 3 160 30 113 18 14,5 17 4
E2056905-M30 M 30 3,5 180 35 115 22 18 21 5



B 807

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Short Chip HT

DIN 371 Désignation  
THL

Désignation 
THL /  
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

l3
l1

DN

l9

P 20410T2-M5 20410TR-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
20410T2-M6 20410TR-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
20410T2-M8 20410TR-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
20410T2-M10 20410TR-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

20410TR : face de coupe non revêtue

P M K N S H O

THL C C C C

THL / sans revêtement C C C C

1250
–800

N/mm²

38HRC

15°

C=2-3≤
3,5×DN

DIN 376 Désignation  
THL

Désignation 
THL /  
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

20460T2-M12 20460TR-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3

20460TR : face de coupe non revêtue



B 808

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® STE

DIN 371 Désignation  
THL

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2051062-M3 205106-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3
2051062-M4 205106-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3
2051062-M5 205106-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
2051062-M6 205106-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
2051062-M8 205106-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 4
2051062-M10 205106-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 4

P M K N S H O

THL C C C C

sans revêtement C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

40°

E=1,5-2≤
2,5×DN

DIN 376 Désignation  
THL

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

Lc

DN

l9

P

d1

l1
l3

2056062-M12 205606-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 4
2056062-M16 205606-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 5
2056062-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 5
2056062-M24 M 24 3 160 30 113 18 14,5 17 5



B 809

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
TC142 Supreme

DIN 371
Désignation DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N W
W

60
R

B

W
Y8

0F
C

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P TC142-M1.6-C0- M 1.6 0,35 40 6 6 2,5 2,1 5 2 c
TC142-M2-C0- M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 5 3 c c
TC142-M2.3-C0- M 2.3 0,4 45 4 12 2,8 2,1 5 3 c
TC142-M2.5-C0- M 2.5 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3 c
TC142-M2.6-C0- M 2.6 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3 c
TC142-M3-C0- M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3 c c
TC142-M4-C0- M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3 c c
TC142-M5-C0- M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3 c c
TC142-M6-C0- M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3 c c
TC142-M8-C0- M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3 c c
TC142-M10-C0- M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3 c c

Exemple de commande pour la nuance WY80FC : TC142-M1.6-C0-WY80FC

P M K N S H O

WW60RB C C C

WY80FC C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

50°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376
Désignation DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N W
W

60
R

B

W
Y8

0F
C

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

TC142-M6-L0- M 6 1 80 10 59 4,5 3,4 6 3 c
TC142-M8-L0- M 8 1,25 90 12 67 6 4,9 8 3 c
TC142-M10-L0- M 10 1,5 100 15 77 7 5,5 8 3 c c
TC142-M12-L0- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3 c c
TC142-M14-L0- M 14 2 110 20 81 11 9 12 3 c c
TC142-M16-L0- M 16 2 110 20 68 12 9 12 4 c c
TC142-M18-L0- M 18 2,5 125 25 81 14 11 14 4 c
TC142-M20-L0- M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4 c c
TC142-M24-L0- M 24 3 160 30 113 18 14,5 17 4 c c
TC142-M27-L0- M 27 3 160 30 97 20 16 19 4 c
TC142-M30-L0- M 30 3,5 180 35 115 22 18 21 5 c
TC142-M33-L0- M 33 3,5 180 35 113 25 20 23 5 c
TC142-M36-L0- M 36 4 200 40 131 28 22 25 5 c

Exemple de commande pour la nuance WY80FC : TC142-M6-L0-WY80FC



B 810

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M20513-M1.6 M 1.6 0,35 40 6 6 2,5 2,1 3
M20513-M1.7 M 1.7 0,35 40 6 6 2,5 2,1 3
M20513-M1.8 M 1.8 0,35 40 6 6 2,5 2,1 3

M2051306-M2 M2051305-M2 M20513-M2 M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 3
M2051306-M2.5 M2051305-M2.5 M20513-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 3
M2051306-M3 M2051305-M3 M20513-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 3

M20513-M3.5 M 3.5 0,6 56 6,5 20 4 3 3
M2051306-M4 M2051305-M4 M20513-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3

M20513-M4.5 M 4.5 0,75 70 8 25 6 4,9 3
M2051306-M5 M2051305-M5 M20513-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 3
M2051306-M6 M2051305-M6 M20513-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 3

M20513-M7 M 7 1 80 10 30 7 5,5 3
M2051306-M8 M2051305-M8 M20513-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 3
M2051306-M10 M2051305-M10 M20513-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 3

≤ M 1,8 : sans dégagement après la partie filetée
≤ M 2,5 : sans troncature arrière
Cote l9 conforme à la norme DIN 10

P M K N S H O

TICN C C C

TIN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN

DIN 376 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

M2056306-M6 M20563-M6 M 6 1 80 10 59 4,5 3,4 3
M2056306-M8 M20563-M8 M 8 1,25 90 12 67 6 4,9 3
M2056306-M10 M20563-M10 M 10 1,5 100 15 77 7 5,5 3
M2056306-M12 M2056305-M12 M20563-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 4

M20563-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 4
M2056306-M16 M2056305-M16 M20563-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 4

M20563-M18 M 18 2,5 125 25 81 14 11 4
M2056306-M20 M2056305-M20 M20563-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 4

M20563-M22 M 22 2,5 140 25 93 18 14,5 4
M2056306-M24 M20563-M24 M 24 3 160 30 113 18 14,5 4

M20563-M27 M 27 3 160 30 97 20 16 5
M2056306-M30 M20563-M30 M 30 3,5 180 35 115 22 18 5

M20563-M33 M 33 3,5 180 35 113 25 20 5
M20563-M36 M 36 4 200 40 131 28 22 5
M20563-M42 M 42 4,5 200 45 102 32 24 5

Cote l9 conforme à la norme DIN 10



B 811

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

~DIN 371 XL Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M2051332-M4 M 4 0,7 125 7 21 4,5 3,4 6 3
M2051332-M5 M 5 0,8 140 8 25 6 4,9 8 3
M2051332-M6 M 6 1 160 10 30 6 4,9 8 3

P M K N S H O

THL C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

XL
l1

C=2-3≤
2,5×DN

~DIN 376 XL Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

Lc

DN

l9

P

d1

l3
l1

M2056332-M8 M 8 1,25 180 12 157 6 4,9 8 3
M2056332-M10 M 10 1,5 200 15 177 7 5,5 8 3
M2056332-M12 M 12 1,75 220 16 193 9 7 10 4
M2056332-M16 M 16 2 220 20 178 12 9 12 4
M2056332-M20 M 20 2,5 280 25 235 16 12 15 4



B 812

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M2053306-M3 M20533-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3
M2053306-M4 M20533-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3
M2053306-M5 M20533-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
M2053306-M6 M20533-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
M2053306-M8 M20533-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
M2053306-M10 M20533-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TICN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN



B 813

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur Inox® 25

~DIN 371 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2051315-M5 M 5 0,8 70 8 19 6 4,9 8 4
2051315-M6 M 6 1 80 10 22 6 4,9 8 4
2051315-M8 M 8 1,25 90 13 28 8 6,2 9 5
2051315-M10 M 10 1,5 100 15 32 10 8 11 5

P M K N S H O

TIN C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

25°

E=1,5-2≤
1,5×DN

DIN 376 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

DN

P

d1

Lc l9

l1
l3

2056315-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 5
2056315-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 12 5
2056315-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 5
2056315-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 5



B 814

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts
– Nitruré

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco CI

DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation  
NID DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E2031406-M3 E20314-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
E2031406-M4 E20314-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
E2031406-M5 E20314-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 4
E2031406-M6 E20314-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 4
E2031406-M7 E20314-M7 M 7 1 80 15 30 7 5,5 8 4
E2031406-M8 E20314-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 4
E2031406-M9 M 9 1,25 90 18 35 9 7 10 4
E2031406-M10 E20314-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 4

P M K N S H O

TICN C C C C C C

NID C C C C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TICN

Désignation  
NID DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9

l1
l3

E2036406-M12 E20364-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
E2036406-M14 E20364-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 4
E2036406-M16 E20364-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
E2036406-M18 E20364-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 14 4
E2036406-M20 E20364-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4
E2036406-M22 E20364-M22 M 22 2,5 140 30 93 18 14,5 17 4
E2036406-M24 E20364-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 5
E2036406-M30 E20364-M30 M 30 3,5 180 42 115 22 18 21 5



B 815

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts
– Nitruré

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco CI

DIN 371 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E2031416-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
E2031416-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 4
E2031416-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 4
E2031416-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 4
E2031416-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 4

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9

l1
l3

E2036416-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
E2036416-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 4
E2036416-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
E2036416-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 14 4
E2036416-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4
E2036416-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 5



B 816

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts
– Nitruré

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco CI

DIN 371 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E2031446-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 4
E2031446-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 4
E2031446-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 4

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

E2036446-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
E2036446-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4



B 817

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts
– Nitruré

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco CI

DIN 371 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E2031466-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
E2031466-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 4
E2031466-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 4
E2031466-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 4
E2031466-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 4

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCE=1,5-2≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9

l1
l3

E2036466-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
E2036466-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
E2036466-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4
E2036466-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 5



B 818

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts
– Nitruré

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco CI

DIN 371 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E2031456-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
E2031456-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 4
E2031456-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 4
E2031456-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 4
E2031456-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 4

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCE=1,5-2≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9

l1
l3

E2036456-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
E2036456-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
E2036456-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4



B 819

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts 
– Nitruré

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco CI

~DIN 371 XL Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E2031436-M4 M 4 0,7 125 12 21 4,5 3,4 6 3
E2031436-M5 M 5 0,8 140 13 25 6 4,9 8 4
E2031436-M6 M 6 1 160 15 30 6 4,9 8 4
E2031436-M8 M 8 1,25 180 18 35 8 6,2 9 4
E2031436-M10 M 10 1,5 200 20 39 10 8 11 4

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCXL
l1

C=2-3≤
3×DN

~DIN 376 XL Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

E2036436-M12 M 12 1,75 220 23 193 9 7 10 4
E2036436-M16 M 16 2 220 25 178 12 9 12 4
E2036436-M20 M 20 2,5 280 30 235 16 12 15 4



B 820

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® X·pert K

DIN 371 Désignation  
TAFT DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

Queue cylindrique  
  

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P

K2031407-M3 M 3 0,5 56 9 17 3,5 2,7 6 3
K2031407-M4 M 4 0,7 63 11 19 4,5 3,4 6 3
K2031407-M5 M 5 0,8 70 13 23 6 4,9 8 3
K2031407-M6 M 6 1 80 15 27 6 4,9 8 3
K2031407-M8 M 8 1,25 90 18 31 8 6,2 9 4
K2031407-M10 M 10 1,5 100 20 35 10 8 11 4

P M K N S H O

TAFT C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TAFT DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

Queue cylindrique  
  

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

K2036407-M12 M 12 1,75 110 23 78 9 7 10 4
K2036407-M14 M 14 2 110 25 75 11 9 12 4
K2036407-M16 M 16 2 110 25 62 12 9 12 4
K2036407-M20 M 20 2,5 140 30 88 16 12 15 4



B 821

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert N

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P N20516-M1.6 M 1.6 0,35 40 6 6 2,5 2,1 5 2
N20516-M2 M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 5 2
N20516-M2.3 M 2.3 0,4 45 4 12 2,8 2,1 5 2
N20516-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 5 2
N20516-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 2
N20516-M3.5 M 3.5 0,6 56 6,5 20 4 3 6 2
N20516-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 2
N20516-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 2
N20516-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 2
N20516-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 2
N20516-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 2

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

700
–200

N/mm²

14HRC

35°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

N20566-M6 M 6 1 80 10 59 4,5 3,4 6 2
N20566-M8 M 8 1,25 90 12 67 6 4,9 8 2
N20566-M10 M 10 1,5 100 15 77 7 5,5 8 2
N20566-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3
N20566-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 12 3
N20566-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 3
N20566-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 3



B 822

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Nombre augmenté de goujures
– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert N

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P N205166-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3
N205166-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3
N205166-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
N205166-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
N205166-M7 M 7 1 80 10 30 7 5,5 8 3
N205166-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
N205166-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

700
–200

N/mm²

14HRC

35°

C=2-3≤
3×DN



B 823

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO3/6G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert N

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P N20536-M2 M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 5 2
N20536-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 5 2
N20536-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 2
N20536-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 2
N20536-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 2
N20536-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 2
N20536-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 2

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

700
–200

N/mm²

14HRC

35°

C=2-3≤
3×DN



B 824

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs
– Uniquement pour usinage synchrone (Taraudage Rigide)

Taraud machine en HSS-E
Paradur® WLM Synchrospeed

~DIN 371 Désignation  
CRN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2051604-M3 S20516-M3 M 3 0,5 70 6 18 6 4,9 8 2
S2051604-M4 S20516-M4 M 4 0,7 70 7 21 6 4,9 8 2
S2051604-M5 S20516-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 2
S2051604-M6 S20516-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 2
S2051604-M8 S20516-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 2
S2051604-M10 S20516-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 2

P M K N S H O

CRN C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C

700
N/mm²

14HRC

45°

C=2-3≤
3×DN



B 825

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts
– Pour matériaux Ampco

Taraud machine en HSS-E
Paradur® AP

DIN 371 Désignation  
NIT DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 20312-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
20312-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
20312-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 3
20312-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
20312-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 3
20312-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

NIT C C C

1500
–700

N/mm²

47HRCC=2-3≤
2×DN

DIN 376 Désignation  
NIT DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 20362-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
20362-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
20362-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4



B 826

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

4HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 204104-M2 M 2 0,4 45 8 8 2,8 2,1 5 3
204104-M3 M 3 0,5 56 10 10 3,5 2,7 6 3
204104-M3.5 M 3.5 0,6 56 12 12 4 3 6 3
204104-M4 M 4 0,7 63 13 13 4,5 3,4 6 3
204104-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
204104-M6 M 6 1 80 15 23 6 4,9 8 3
204104-M8 M 8 1,25 90 18 29,5 8 6,2 9 3
204104-M10 M 10 1,5 100 20 33,5 10 8 11 4

≤ M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

25°

C=2-3≤
1,5×DN



B 827

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 204102-M2 M 2 0,4 45 8 8 2,8 2,1 5 3
204102-M2.5 M 2.5 0,45 50 9 30 2,8 2,1 5 3
204102-M3 M 3 0,5 56 10 35 3,5 2,7 6 3
204102-M3.5 M 3.5 0,6 56 12 12 4 3 6 3
204102-M4 M 4 0,7 63 13 42 4,5 3,4 6 3
204102-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
204102-M6 M 6 1 80 15 23 6 4,9 8 3
204102-M8 M 8 1,25 90 18 29,5 8 6,2 9 3
204102-M10 M 10 1,5 100 20 33,5 10 8 11 4

≤ M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

25°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l1
l3

l9

204602-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
204602-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 4
204602-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
204602-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 14 5
204602-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 5



B 828

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni 10

~DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2041015-M3 204101-M3 M 3 0,5 56 8 35 3,5 2,7 6 3
2041015-M4 204101-M4 M 4 0,7 63 10,5 42 4,5 3,4 6 3
2041015-M5 204101-M5 M 5 0,8 70 13 47 6 4,9 8 3
2041015-M6 204101-M6 M 6 1 80 16 57 6 4,9 8 3
2041015-M8 204101-M8 M 8 1,25 90 20,5 66 8 6,2 9 3
2041015-M10 204101-M10 M 10 1,5 100 25,5 72 10 8 11 3
2041015-M12 204101-M12 M 12 1,75 110 30,5 68 12 9 12 4
2041015-M16 204101-M16 M 16 2 110 39,5 65 16 12 15 4

Sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TIN C C C C C

sans revêtement C C C C C

1600
–1000

N/mm²

49HRC

10°

C=2-3≤
1,5×DN



B 829

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti

~DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 20416-M1 M 1 0,25 40 5 5 2,5 2,1 5 3
20416-M1.2 M 1.2 0,25 40 5 5 2,5 2,1 5 3
20416-M1.4 M 1.4 0,3 40 5 5 2,5 2,1 5 3
20416-M1.6 M 1.6 0,35 40 5 5 2,5 2,1 5 3
20416-M1.8 M 1.8 0,35 40 5 5 2,5 2,1 5 3

2041606-M2 20416-M2 M 2 0,4 45 8 8 2,8 2,1 5 3
20416-M2.2 M 2.2 0,45 45 8 8 2,8 2,1 5 3

2041606-M2.5 20416-M2.5 M 2.5 0,45 50 9 30 2,8 2,1 5 3
2041606-M3 20416-M3 M 3 0,5 56 10 35 3,5 2,7 6 3

20416-M3.5 M 3.5 0,6 56 12 12 4 3 6 3
2041606-M4 20416-M4 M 4 0,7 63 13 42 4,5 3,4 6 3

20416-M4.5 M 4.5 0,75 70 16 16 6 4,9 8 3
2041606-M5 20416-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
2041606-M6 20416-M6 M 6 1 80 15 23 6 4,9 8 3
2041606-M8 20416-M8 M 8 1,25 90 18 29,5 8 6,2 9 3
2041606-M10 20416-M10 M 10 1,5 100 20 33,5 10 8 11 3

≤ M 1,4 : 5HX
≤ M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TICN C C C C C

sans revêtement C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN

DIN 376 Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

l9

P

Lc
l3

l1

2046606-M12 20466-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
20466-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 4

2046606-M16 20466-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
20466-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4
20466-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 5
20466-M27 M 27 3 160 36 97 20 16 19 5
20466-M30 M 30 3,5 180 42 115 22 18 21 5
20466-M33 M 33 3,5 180 42 113 25 20 23 5
20466-M36 M 36 4 200 48 131 28 22 25 5



B 830

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti Plus

~DIN 371 Désignation  
ACN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2041663-M2 M 2 0,4 45 8 8 2,8 2,1 5 3
2041663-M2.5 M 2.5 0,45 50 9 30 2,8 2,1 5 3
2041663-M3 M 3 0,5 56 10 10 3,5 2,7 6 3
2041663-M3.5 M 3.5 0,6 56 12 12 4 3 6 3
2041663-M4 M 4 0,7 63 13 13 4,5 3,4 6 3
2041663-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
2041663-M6 M 6 1 80 15 23 6 4,9 8 3
2041663-M8 M 8 1,25 90 18 29,5 8 6,2 9 3
2041663-M10 M 10 1,5 100 20 33,5 10 8 11 3

P M K N S H O

ACN C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN

DIN 376 Désignation  
ACN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2046663-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
2046663-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
2046663-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4



B 831

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux courts

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® FT

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

20316-M3 M 3 0,5 56 11 35 3,5 2,7 6 3
20316-M4 M 4 0,7 63 13 42 4,5 3,4 6 5
20316-M5 M 5 0,8 70 16 47 6 4,9 8 5
20316-M6 M 6 1 80 20 57 6 4,9 8 5
20316-M8 M 8 1,25 90 25 66 8 6,2 9 5
20316-M10 M 10 1,5 100 30 72 10 8 11 5

Sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C

1700
–900

N/mm²

51HRCB=3,5-5≤
2×DN



B 832

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Uni

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm N

DN

Lc
l3

l1

d1

l9

P 7051770-M2 M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 3
7051770-M2.3 M 2.3 0,4 45 4 12 2,8 2,1 3
7051770-M2.5 M 2.5 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 3
7051770-M2.6 M 2.6 0,45 50 4 12,5 2,8 2,1 3

7051775-M3 7051773-M3 7051770-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 3
7051770-M3.5 M 3.5 0,6 56 6,5 20 4 3 3

7051775-M4 7051773-M4 7051770-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3
7051775-M5 7051773-M5 7051770-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 3
7051775-M6 7051773-M6 7051770-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 3
7051775-M7 7051770-M7 M 7 1 80 10 30 7 5,5 3
7051775-M8 7051773-M8 7051770-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 3
7051775-M10 7051773-M10 7051770-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 3

Cote l9 conforme à la norme DIN 10

P M K N S H O

TIN C C C C

VAP C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

40°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm N

d1DN

Lc l9

l1
l3

P 7056770-M3 M 3 0,5 56 6 34 2,2 1,8 3
7056770-M4 M 4 0,7 63 7 43 2,8 2,1 3
7056770-M5 M 5 0,8 70 8 49 3,5 2,7 3
7056770-M6 M 6 1 80 10 59 4,5 3,4 3
7056770-M8 M 8 1,25 90 12 67 6 4,9 3
7056770-M10 M 10 1,5 100 15 77 7 5,5 3

7056775-M12 7056773-M12 7056770-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 3
7056775-M14 7056773-M14 7056770-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 3
7056775-M16 7056773-M16 7056770-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 4
7056775-M18 7056770-M18 M 18 2,5 125 25 81 14 11 4
7056775-M20 7056770-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 4

7056770-M22 M 22 2,5 140 25 93 18 14,5 4
7056770-M24 M 24 3 160 30 113 18 14,5 4
7056770-M27 M 27 3 160 30 97 20 16 4
7056770-M30 M 30 3,5 180 35 115 22 18 4
7056770-M33 M 33 3,5 180 35 113 25 20 4
7056770-M36 M 36 4 200 40 131 28 22 4

Cote l9 conforme à la norme DIN 10



B 833

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO3/6G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Uni

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

DN

Lc
l3

l1

d1

l9

P 7053770-M2 M 2 0,4 45 4 9 2,8 2,1 5 3
7053770-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3
7053770-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3
7053770-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
7053770-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
7053770-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
7053770-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

40°

C=2-3≤
3×DN

DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

Lc l9

l1
l3

P 7058770-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3
7058770-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 12 3
7058770-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 4
7058770-M18 M 18 2,5 125 25 81 14 11 14 4
7058770-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4



B 834

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Sprint

DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

DN

Lc
l3

l1

d1

l9

P 7051366-M3 7051365-M3 M 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 6 3
7051366-M4 7051365-M4 M 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 6 3
7051366-M5 7051365-M5 M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 8 3
7051366-M6 7051365-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
7051366-M8 7051365-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
7051366-M10 7051365-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TICN C C C C

TIN C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2×DN

DIN 376 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

Lc l9

l1
l3

P 7056365-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3
7056365-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 12 3
7056365-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 4
7056365-M18 M 18 2,5 125 25 81 14 11 14 4
7056365-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4



B 835

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Megasprint

DIN 371 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 7051315-M6 M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 3
7051315-M8 M 8 1,25 90 12 35 8 6,2 9 3
7051315-M10 M 10 1,5 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN

DIN 376 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9

l1
l3

7056315-M12 M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 3
7056315-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 12 3
7056315-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 4
7056315-M18 M 18 2,5 125 25 81 14 11 14 4
7056315-M20 M 20 2,5 140 25 95 16 12 15 4



B 836

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Eco Plus

DIN 374 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

EP2126302-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 15 59 4,5 3,4 6 3
EP2126302-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 3
EP2126302-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 3
EP2126302-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 20 77 7 5,5 8 3
EP2126302-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4
EP2126302-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 21 73 9 7 10 4
EP2126302-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
EP2126302-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
EP2126302-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4
EP2126302-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 4
EP2126302-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 4
EP2126302-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 4

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1350
–500

N/mm²

42HRCB=3,5-5≤
3,5×DN



B 837

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Eco Plus

DIN 374 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

DN

P

Lc l9

l1
l3

EP2126342-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 5 3
EP2126342-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 3
EP2126342-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 20 77 7 5,5 8 3
EP2126342-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4
EP2126342-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 21 73 9 7 10 4
EP2126342-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
EP2126342-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
EP2126342-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4
EP2126342-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 4
EP2126342-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 12 4

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1350
–500

N/mm²

42HRCB=3,5-5≤
3,5×DN



B 838

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
TC216 Perform

DIN 374
Désignation DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N W
Y8

0A
A

W
Y8

0F
C

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

TC216-M8X1-L0- MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 3 c c
TC216-M10X1-L0- MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 3 c c
TC216-M12X1.25-L0- MF 12x1.25 1,25 100 21 73 9 7 10 4 c c
TC216-M12X1.5-L0- MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4 c c
TC216-M14X1.5-L0- MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4 c c
TC216-M16X1.5-L0- MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4 c c
TC216-M18X1.5-L0- MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 4 c c

Exemple de commande pour la nuance WY80FC : TC216-M8X1-L0-WY80FC

P M K N S H O

WY80AA C C C C C C C C

WY80FC C C C C C C C C

1000
–350

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 839

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Uniquement pour usinage synchrone (Taraudage Rigide)

Taraud machine en HSS-E
Prototex® Synchrospeed

~DIN 371 Désignation  
THL

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2126302-M8X1 S2126305-M8X1 MF 8x1 1 90 10 35 8 6,2 9 3
S2126302-M10X1 S2126305-M10X1 MF 10x1 1 90 10 39 10 8 11 3
S2126302-M10X1.25 S2126305-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 13 39 10 8 11 3
S2126302-M12X1.25 S2126305-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 13 42 12 9 12 3
S2126302-M12X1.5 S2126305-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 15 42 12 9 12 3
S2126302-M14X1.5 S2126305-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 49 14 11 14 3
S2126302-M16X1.5 S2126305-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 50 16 12 15 4

P M K N S H O

THL C C C C C C C C C C C C

TIN C C C C C C C C C C C C

1400
N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 840

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Suite

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 374 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P21360-M4X0.5 MF 4x0.5 0,5 63 12 43 2,8 2,1 5 3
P2136005-M5X0.5 P21360-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 13 49 3,5 2,7 6 3
P2136005-M6X0.5 P21360-M6X0.5 MF 6x0.5 0,5 80 15 59 4,5 3,4 6 3
P2136005-M6X0.75 P21360-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 15 59 4,5 3,4 6 3
P2136005-M8X0.5 P21360-M8X0.5 MF 8x0.5 0,5 80 15 57 6 4,9 8 3
P2136005-M8X0.75 P21360-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 15 57 6 4,9 8 3
P2136005-M8X1 P21360-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 3

P21360-M9X1 MF 9x1 1 90 18 67 7 5,5 8 3
P21360-M10X0.5 MF 10x0.5 0,5 90 20 67 7 5,5 8 3
P21360-M10X0.75 MF 10x0.75 0,75 90 20 67 7 5,5 8 3

P2136005-M10X1 P21360-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 3
P2136005-M10X1.25 P21360-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 20 77 7 5,5 8 3

P21360-M12X0.5 MF 12x0.5 0,5 100 21 73 9 7 10 4
P2136005-M12X1 P21360-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4

P21360-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 21 73 9 7 10 4
P2136005-M12X1.5 P21360-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4

P21360-M14X1 MF 14x1 1 100 21 71 11 9 12 4
P21360-M14X1.25 MF 14x1.25 1,25 100 21 71 11 9 12 4

P2136005-M14X1.5 P21360-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
P21360-M16X1 MF 16x1 1 100 21 58 12 9 12 4

P2136005-M16X1.5 P21360-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4
P21360-M18X1 MF 18x1 1 110 24 66 14 11 14 4

P2136005-M18X1.5 P21360-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 4
P21360-M18X2 MF 18x2 2 125 30 81 14 11 14 4
P21360-M20X1 MF 20x1 1 125 24 80 16 12 15 4

P2136005-M20X1.5 P21360-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 4
P21360-M20X2 MF 20x2 2 140 30 95 16 12 15 4
P21360-M22X1 MF 22x1 1 125 24 78 18 14,5 17 4

P2136005-M22X1.5 P21360-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 4
P21360-M22X2 MF 22x2 2 140 26 93 18 14,5 17 4
P21360-M24X1 MF 24x1 1 140 26 93 18 14,5 17 4

P2136005-M24X1.5 P21360-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 4
P2136005-M24X2 P21360-M24X2 MF 24x2 2 140 26 93 18 14,5 17 4

P21360-M25X1.5 MF 25x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 4
P21360-M26X1.5 MF 26x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 4
P21360-M27X1 MF 27x1 1 140 26 77 20 16 19 4
P21360-M27X1.5 MF 27x1.5 1,5 140 26 77 20 16 19 4

P2136005-M27X2 P21360-M27X2 MF 27x2 2 140 26 77 20 16 19 4
P21360-M28X1.5 MF 28x1.5 1,5 140 26 77 20 16 19 4
P21360-M30X1 MF 30x1 1 150 26 85 22 18 21 4

P2136005-M30X1.5 P21360-M30X1.5 MF 30x1.5 1,5 150 26 85 22 18 21 4
P2136005-M30X2 P21360-M30X2 MF 30x2 2 150 26 85 22 18 21 4

P21360-M32X1.5 MF 32x1.5 1,5 150 26 85 22 18 21 4
P21360-M32X2 MF 32x2 2 150 26 85 22 18 21 4
P21360-M33X1.5 MF 33x1.5 1,5 160 28 93 25 20 23 4
P21360-M33X2 MF 33x2 2 160 28 93 25 20 23 4
P21360-M35X1.5 MF 35x1.5 1,5 170 28 101 28 22 25 4
P21360-M36X1.5 MF 36x1.5 1,5 170 28 101 28 22 25 4

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 841

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Suite

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

DIN 374 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P21360-M36X2 MF 36x2 2 170 28 101 28 22 25 4
P21360-M36X3 MF 36x3 3 200 39 131 28 22 25 4
P21360-M38X1.5 MF 38x1.5 1,5 170 28 101 28 22 25 5
P21360-M39X2 MF 39x2 2 170 28 72 32 24 27 4
P21360-M40X1.5 MF 40x1.5 1,5 170 28 72 32 24 27 5
P21360-M40X2 MF 40x2 2 170 28 72 32 24 27 4
P21360-M42X1.5 MF 42x1.5 1,5 170 28 72 32 24 27 5
P21360-M42X2 MF 42x2 2 170 28 72 32 24 27 4
P21360-M42X3 MF 42x3 3 200 42 102 32 24 27 4
P21360-M45X1.5 MF 45x1.5 1,5 180 28 77 36 29 32 5
P21360-M48X1.5 MF 48x1.5 1,5 190 28 87 36 29 32 5
P21360-M48X3 MF 48x3 3 225 45 122 36 29 32 4
P21360-M50X1.5 MF 50x1.5 1,5 190 28 87 36 29 32 5



B 842

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Nombre de goujures réduit
– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P21210-M2X0.25 MF 2x0.25 0,25 45 6 9 2,8 2,1 5 2
P21210-M2.2X0.25 MF 2.2x0.25 0,25 45 7 12 2,8 2,1 5 2
P21210-M2.3X0.25 MF 2.3x0.25 0,25 45 7 12 2,8 2,1 5 2
P21210-M3X0.25 MF 3x0.25 0,25 56 6 18 3,5 2,7 6 2
P21210-M2.5X0.35 MF 2.5x0.35 0,35 50 8 12,5 2,8 2,1 5 2
P21210-M3X0.35 MF 3x0.35 0,35 56 9 18 3,5 2,7 6 2
P21210-M3.5X0.35 MF 3.5x0.35 0,35 56 11 20 4 3 6 2
P21210-M4X0.35 MF 4x0.35 0,35 63 12 21 4,5 3,4 6 2
P21210-M4X0.5 MF 4x0.5 0,5 63 12 21 4,5 3,4 6 2
P21210-M4.5X0.5 MF 4.5x0.5 0,5 70 13 25 6 4,9 8 2
P21210-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 13 25 6 4,9 8 3
P21210-M5X0.75 MF 5x0.75 0,75 70 13 25 6 4,9 8 3
P21210-M6X0.5 MF 6x0.5 0,5 80 15 30 6 4,9 8 3
P21210-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 15 30 6 4,9 8 3
P21210-M7X0.75 MF 7x0.75 0,75 80 15 30 7 5,5 8 3
P21210-M8X1 MF 8x1 1 90 18 35 8 6,2 9 3
P21210-M10X1 MF 10x1 1 90 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 843

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 374 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P212608-M8X1 MF 8x1 - LH 1 90 18 67 6 4,9 8 3
P212608-M10X1 MF 10x1 - LH 1 90 20 67 7 5,5 8 3
P212608-M12X1 MF 12x1 - LH 1 100 21 73 9 7 10 4
P212608-M12X1.5 MF 12x1.5 - LH 1,5 100 21 73 9 7 10 4
P212608-M14X1.5 MF 14x1.5 - LH 1,5 100 21 71 11 9 12 4
P212608-M16X1 MF 16x1 - LH 1 100 21 58 12 9 12 4
P212608-M16X1.5 MF 16x1.5 - LH 1,5 100 21 58 12 9 12 4
P212608-M18X1.5 MF 18x1.5 - LH 1,5 110 24 66 14 11 14 4
P212608-M20X1.5 MF 20x1.5 - LH 1,5 125 24 80 16 12 15 4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

LH

B=3,5-5≤
3×DN



B 844

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO3/6G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 374 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P21380-M4X0.5 MF 4x0.5 0,5 63 12 43 2,8 2,1 5 3
P21380-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 13 49 3,5 2,7 6 3
P21380-M6X0.5 MF 6x0.5 0,5 80 15 59 4,5 3,4 6 3
P21380-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 15 59 4,5 3,4 6 3
P21380-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 15 57 6 4,9 8 3

P2138005-M8X1 P21380-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 3
P2138005-M10X1 P21380-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 3

P21380-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 20 77 7 5,5 8 3
P2138005-M12X1 P21380-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4

P21380-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 21 73 9 7 10 4
P2138005-M12X1.5 P21380-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
P2138005-M14X1.5 P21380-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
P2138005-M16X1.5 P21380-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4

P21380-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 4
P21380-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 4
P21380-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 4
P21380-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 4

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 845

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert M

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M2121305-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 13 25 6 4,9 8 3
M2121305-M6X0.5 MF 6x0.5 0,5 80 15 30 6 4,9 8 3
M2121305-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 15 30 6 4,9 8 3

P M K N S H O

TIN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 374 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

M2126305-M8X0.5 M21263-M8X0.5 MF 8x0.5 0,5 80 15 57 6 4,9 8 3
M2126305-M8X0.75 M21263-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 15 57 6 4,9 8 3
M2126305-M8X1 M21263-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 3

M21263-M10X0.75 MF 10x0.75 0,75 90 20 67 7 5,5 8 3
M2126305-M10X1 M21263-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 3
M2126305-M10X1.25 M21263-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 20 77 7 5,5 8 3

M21263-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4
M21263-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 21 73 9 7 10 4

M2126305-M12X1.5 M21263-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
M21263-M14X1 MF 14x1 1 100 21 71 11 9 12 4

M2126305-M14X1.5 M21263-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
M21263-M16X1 MF 16x1 1 100 21 58 12 9 12 4

M2126305-M16X1.5 M21263-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4
M2126305-M18X1.5 M21263-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 4
M2126305-M20X1.5 M21263-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 4

M21263-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 4
M21263-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 4



B 846

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert M

DIN 374 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

M2128305-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
M2128305-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
M2128305-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4
M2128305-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 4
M2128305-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 4

P M K N S H O

TIN C C C

1200
–700

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 847

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 212161-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 10 29 8 6,2 9 3
212161-M8X1 MF 8x1 1 90 12 29 8 6,2 9 3
212161-M10X1 MF 10x1 1 90 14 33 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN

DIN 374 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

212661-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 20 77 7 5,5 8 3
212661-M12X1 MF 12x1 1 100 16 73 9 7 10 4
212661-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 21 73 9 7 10 4
212661-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
212661-M14X1 MF 14x1 1 100 16 71 11 9 12 4
212661-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
212661-M16X1 MF 16x1 1 100 18 58 12 9 12 4



B 848

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Usinage sous émulsion possible
– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi Plus

~DIN 371 Désignation  
ACN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2121763-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 15 23 6 4,9 8 3
2121763-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 90 18 29,5 8 6,2 9 3
2121763-M8X1 MF 8x1 1 90 18 29,5 8 6,2 9 3
2121763-M10X1 MF 10x1 1 100 20 33,5 10 8 11 3

P M K N S H O

ACN C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN

DIN 374 Désignation  
ACN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

2126763-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4
2126763-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
2126763-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4



B 849

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Sprint

DIN 374 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

DN d1

P

Lc

l1
l3

l9

7126365-M8X1 MF 8x1 1 90 18 62 6 4,9 8 3
7126365-M10X1 MF 10x1 1 90 20 62 7 5,5 8 3
7126365-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 21 67 9 7 10 4
7126365-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 66 9 7 10 4
7126365-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 64 11 9 12 4
7126365-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 51 12 9 12 4
7126365-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 59 14 11 14 4
7126365-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 73 16 12 15 4

P M K N S H O

TIN C C C

1200
–350

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 850

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

DIN 374 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

EP2156302-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 10 59 4,5 3,4 6 3
EP2156302-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 3
EP2156302-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3
EP2156302-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 15 77 7 5,5 8 3
EP2156302-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 4
EP2156302-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 13 73 9 7 10 4
EP2156302-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4
EP2156302-M14X1.25 MF 14x1.25 1,25 100 15 71 11 9 12 4
EP2156302-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4
EP2156302-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 4
EP2156302-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 17 66 14 11 14 4
EP2156302-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 17 80 16 12 15 4
EP2156302-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 18 78 18 14,5 17 4

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

C=2-3≤
3×DN



B 851

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

DIN 374 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

EP2156362-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 4
EP2156362-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 4
EP2156362-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4
EP2156362-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

E=1,5-2≤
3×DN



B 852

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

DIN 374 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

EP2156312-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 3
EP2156312-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3
EP2156312-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 15 77 7 5,5 8 3
EP2156312-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 4
EP2156312-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 13 73 9 7 10 4
EP2156312-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4
EP2156312-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4
EP2156312-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 4
EP2156312-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 17 66 14 11 14 4
EP2156312-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 17 80 16 12 15 4

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

C=2-3≤
3×DN



B 853

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
TC115 Perform

DIN 374
Désignation DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N W
Y8

0A
A

W
Y8

0F
C

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

TC115-M8X1-L0- MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 3 c c
TC115-M10X1-L0- MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3 c c
TC115-M12X1.25-L0- MF 12x1.25 1,25 100 13 73 9 7 10 4 c c
TC115-M12X1.5-L0- MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4 c c
TC115-M14X1.5-L0- MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4 c c
TC115-M16X1.5-L0- MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 4 c c
TC115-M18X1.5-L0- MF 18x1.5 1,5 110 17 66 14 11 14 4 c c

Exemple de commande pour la nuance WY80FC : TC115-M8X1-L0-WY80FC

P M K N S H O

WY80AA C C C C C C C

WY80FC C C C C C C C

1000
–350

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN



B 854

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Uniquement pour usinage synchrone (Taraudage rigide)

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Synchrospeed

~DIN 371 Désignation  
THL

Désignation  
TIN/VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2156302-M8X1 S2156305-M8X1 MF 8x1 1 90 10,5 35 8 6,2 9 3
S2156302-M10X1 S2156305-M10X1 MF 10x1 1 90 10,5 39 10 8 11 3
S2156302-M10X1.25 S2156305-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 13,5 39 10 8 11 3
S2156302-M12X1.25 S2156305-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 13,5 42 12 9 12 3
S2156302-M12X1.5 S2156305-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 16 42 12 9 12 3
S2156302-M14X1.5 S2156305-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 16 49 14 11 14 4
S2156302-M16X1.5 S2156305-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 16 50 16 12 15 4

P M K N S H O

THL C C C C C C C C C

TIN/VAP C C C C C C C C C

1300
N/mm²

40HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN



B 855

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Suite

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® H

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 21311-M2X0.25 MF 2x0.25 0,25 45 6 9 2,8 2,1 5 3
21311-M2.2X0.25 MF 2.2x0.25 0,25 45 7 12 2,8 2,1 5 3
21311-M2.5X0.35 MF 2.5x0.35 0,35 50 8 12,5 2,8 2,1 5 3
21311-M3X0.35 MF 3x0.35 0,35 56 9 18 3,5 2,7 6 3
21311-M3.5X0.35 MF 3.5x0.35 0,35 56 11 20 4 3 6 3
21311-M4X0.35 MF 4x0.35 0,35 63 12 21 4,5 3,4 6 3
21311-M4X0.5 MF 4x0.5 0,5 63 12 21 4,5 3,4 6 3
21311-M5X0.35 MF 5x0.35 0,35 70 13 25 6 4,9 8 3
21311-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 13 25 6 4,9 8 3
21311-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 15 30 6 4,9 8 3
21311-M7X0.75 MF 7x0.75 0,75 80 15 30 7 5,5 8 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3≤
1,5×DN

DIN 374 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

Lc

l1
l3

l9

P 21361-M4X0.5 MF 4x0.5 0,5 63 12 43 2,8 2,1 5 3
21361-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 13 49 3,5 2,7 6 3
21361-M6X0.5 MF 6x0.5 0,5 80 15 59 4,5 3,4 6 3
21361-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 15 59 4,5 3,4 6 3
21361-M7X0.5 MF 7x0.5 0,5 80 15 58 5,5 4,3 7 3
21361-M7X0.75 MF 7x0.75 0,75 80 15 58 5,5 4,3 7 3
21361-M8X0.5 MF 8x0.5 0,5 80 15 57 6 4,9 8 3
21361-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 15 57 6 4,9 8 3
21361-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 3
21361-M9X0.5 MF 9x0.5 0,5 90 15 67 7 5,5 8 3
21361-M9X0.75 MF 9x0.75 0,75 90 15 67 7 5,5 8 3
21361-M9X1 MF 9x1 1 90 18 67 7 5,5 8 3
21361-M10X0.5 MF 10x0.5 0,5 90 20 67 7 5,5 8 3
21361-M10X0.75 MF 10x0.75 0,75 90 20 67 7 5,5 8 3
21361-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 3
21361-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 20 77 7 5,5 8 3
21361-M11X1 MF 11x1 1 90 20 66 8 6,2 9 3
21361-M12X0.5 MF 12x0.5 0,5 100 21 73 9 7 10 3
21361-M12X0.75 MF 12x0.75 0,75 100 21 73 9 7 10 4
21361-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4
21361-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 21 73 9 7 10 4
21361-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
21361-M14X1 MF 14x1 1 100 21 71 11 9 12 4
21361-M14X1.25 MF 14x1.25 1,25 100 21 71 11 9 12 4
21361-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
21361-M15X1.5 MF 15x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4
21361-M16X1 MF 16x1 1 100 21 58 12 9 12 4
21361-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4
21361-M18X1 MF 18x1 1 110 24 66 14 11 14 4
21361-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 4
21361-M18X2 MF 18x2 2 125 30 81 14 11 14 4



B 856

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Suite

B 709D 1 B 1008

DIN 374 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

Lc

l1
l3

l9

P 21361-M20X1 MF 20x1 1 125 24 80 16 12 15 4
21361-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 4
21361-M20X2 MF 20x2 2 140 30 95 16 12 15 4
21361-M22X1 MF 22x1 1 125 24 78 18 14,5 17 4
21361-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 4
21361-M22X2 MF 22x2 2 140 26 93 18 14,5 17 4
21361-M24X1 MF 24x1 1 140 26 93 18 14,5 17 4
21361-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 4
21361-M24X2 MF 24x2 2 140 26 93 18 14,5 17 4
21361-M25X1.5 MF 25x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 4
21361-M26X1.5 MF 26x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 4
21361-M27X1 MF 27x1 1 140 26 77 20 16 19 4
21361-M27X1.5 MF 27x1.5 1,5 140 26 77 20 16 19 4
21361-M27X2 MF 27x2 2 140 26 77 20 16 19 4
21361-M28X1.5 MF 28x1.5 1,5 140 26 77 20 16 19 4
21361-M28X2 MF 28x2 2 140 26 77 20 16 19 4
21361-M30X1 MF 30x1 1 150 26 85 22 18 21 4
21361-M30X1.5 MF 30x1.5 1,5 150 26 85 22 18 21 4
21361-M30X2 MF 30x2 2 150 26 85 22 18 21 4
21361-M32X1.5 MF 32x1.5 1,5 150 26 85 22 18 21 4
21361-M33X1.5 MF 33x1.5 1,5 160 28 93 25 20 23 4
21361-M33X2 MF 33x2 2 160 28 93 25 20 23 4
21361-M35X1.5 MF 35x1.5 1,5 170 28 101 28 22 25 4
21361-M36X1.5 MF 36x1.5 1,5 170 28 101 28 22 25 4
21361-M36X2 MF 36x2 2 170 28 101 28 22 25 4
21361-M36X3 MF 36x3 3 200 39 131 28 22 25 4
21361-M38X1.5 MF 38x1.5 1,5 170 28 101 28 22 25 6
21361-M39X1.5 MF 39x1.5 1,5 170 28 72 32 24 27 6
21361-M39X3 MF 39x3 3 200 42 102 32 24 27 4
21361-M40X1.5 MF 40x1.5 1,5 170 28 72 32 24 27 6
21361-M40X2 MF 40x2 2 170 28 72 32 24 27 4
21361-M42X1.5 MF 42x1.5 1,5 170 28 72 32 24 27 6
21361-M42X2 MF 42x2 2 170 28 72 32 24 27 4
21361-M42X3 MF 42x3 3 200 42 102 32 24 27 4
21361-M45X1.5 MF 45x1.5 1,5 180 28 77 36 29 32 6
21361-M45X2 MF 45x2 2 180 30 77 36 29 32 6
21361-M45X3 MF 45x3 3 200 42 97 36 29 32 4
21361-M48X1.5 MF 48x1.5 1,5 190 28 87 36 29 32 6
21361-M48X2 MF 48x2 2 190 30 87 36 29 32 6
21361-M48X3 MF 48x3 3 225 45 122 36 29 32 4
21361-M50X1.5 MF 50x1.5 1,5 190 28 87 36 29 32 6
21361-M52X1.5 MF 52x1.5 1,5 190 29 60 40 32 35 6
21361-M52X2 MF 52x2 2 190 32 60 40 32 35 6
21361-M52X3 MF 52x3 3 225 45 95 40 32 35 6



B 857

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® H

DIN 374 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

21368-M4X0.5 MF 4x0.5 - LH 0,5 63 12 43 2,8 2,1 5 3
21368-M5X0.5 MF 5x0.5 - LH 0,5 70 13 49 3,5 2,7 6 3
21368-M6X0.5 MF 6x0.5 - LH 0,5 80 15 59 4,5 3,4 6 3
21368-M6X0.75 MF 6x0.75 - LH 0,75 80 15 59 4,5 3,4 6 3
21368-M8X0.5 MF 8x0.5 - LH 0,5 80 15 57 6 4,9 8 3
21368-M8X0.75 MF 8x0.75 - LH 0,75 80 15 57 6 4,9 8 3
21368-M8X1 MF 8x1 - LH 1 90 18 67 6 4,9 8 3
21368-M10X0.75 MF 10x0.75 - LH 0,75 90 20 67 7 5,5 8 3
21368-M10X1 MF 10x1 - LH 1 90 20 67 7 5,5 8 3
21368-M12X1 MF 12x1 - LH 1 100 21 73 9 7 10 4
21368-M12X1.5 MF 12x1.5 - LH 1,5 100 21 73 9 7 10 4
21368-M14X1 MF 14x1 - LH 1 100 21 71 11 9 12 4
21368-M14X1.5 MF 14x1.5 - LH 1,5 100 21 71 11 9 12 4
21368-M16X1 MF 16x1 - LH 1 100 21 58 12 9 12 4
21368-M16X1.5 MF 16x1.5 - LH 1,5 100 21 58 12 9 12 4
21368-M18X1.5 MF 18x1.5 - LH 1,5 110 24 66 14 11 14 4
21368-M20X1.5 MF 20x1.5 - LH 1,5 125 24 80 16 12 15 4
21368-M22X1.5 MF 22x1.5 - LH 1,5 125 24 78 18 14,5 17 4
21368-M24X1.5 MF 24x1.5 - LH 1,5 140 26 93 18 14,5 17 4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

LH

C=2-3≤
1,5×DN



B 858

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® HN

DIN 374 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 213614-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 5
213614-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 6
213614-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 6
213614-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 6
213614-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 6
213614-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 6

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

1200
–400

N/mm²

36HRCE=1,5-2≤
1,5×DN



B 859

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® HT

DIN 374 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9

l1
l3

2136115-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 3
2136115-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 3
2136115-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 3
2136115-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 3
2136115-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 3
2136115-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 3
2136115-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 3
2136115-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 4
2136115-M30X2 MF 30x2 2 150 26 85 22 18 21 4
2136115-M33X2 MF 33x2 2 160 28 93 25 20 23 4

P M K N S H O

TIN C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCC=2-3≤
3,5×DN



B 860

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® N

DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 21410-M4X0.5 MF 4x0.5 0,5 63 7 21 4,5 3,4
21410-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 8 25 6 4,9
21410-M6X0.5 MF 6x0.5 0,5 80 10 30 6 4,9
21410-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 10 30 6 4,9

Cote l9 conforme à la norme DIN 10

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

TICN C C C C C C

TIN C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 374 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm

d1

Lc

l1
l3

DN

l9

P 2146005-M8X0.75 21460-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 10 57 6 4,9
2146006-M8X1 2146005-M8X1 21460-M8X1 MF 8x1 1 90 13 67 6 4,9
2146006-M10X1 2146005-M10X1 21460-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5

21460-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 15 77 7 5,5
2146006-M12X1 2146005-M12X1 21460-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7

21460-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 13 73 9 7
2146006-M12X1.5 2146005-M12X1.5 21460-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7

21460-M14X1 MF 14x1 1 100 15 71 11 9
21460-M14X1.25 MF 14x1.25 1,25 100 15 71 11 9

2146006-M14X1.5 2146005-M14X1.5 21460-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9
21460-M16X1 MF 16x1 1 100 15 58 12 9

2146006-M16X1.5 2146005-M16X1.5 21460-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9
2146006-M18X1.5 2146005-M18X1.5 21460-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11
2146006-M20X1.5 2146005-M20X1.5 21460-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12

21460-M20X2 MF 20x2 2 140 30 95 16 12
2146005-M22X1.5 21460-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5
2146005-M24X1.5 21460-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5

21460-M24X2 MF 24x2 2 140 26 93 18 14,5
21460-M26X1.5 MF 26x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5
21460-M27X1.5 MF 27x1.5 1,5 140 26 77 20 16
21460-M27X2 MF 27x2 2 140 26 77 20 16
21460-M28X1.5 MF 28x1.5 1,5 140 26 77 20 16
21460-M30X1.5 MF 30x1.5 1,5 150 26 85 22 18
21460-M30X2 MF 30x2 2 150 26 85 22 18
21460-M32X1.5 MF 32x1.5 1,5 150 26 85 22 18
21460-M33X1.5 MF 33x1.5 1,5 160 28 93 25 20
21460-M36X1.5 MF 36x1.5 1,5 170 28 101 28 22

Cote l9 conforme à la norme DIN 10



B 861

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO3/6G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® N

DIN 374 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

l1
l3

DN

l9

P 21480-M4X0.5 MF 4x0.5 0,5 63 7 43 2,8 2,1 5 3
21480-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 8 49 3,5 2,7 6 3
21480-M6X0.5 MF 6x0.5 0,5 80 10 59 4,5 3,4 6 3
21480-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 10 59 4,5 3,4 6 3
21480-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 10 57 6 4,9 8 3

2148005-M8X1 21480-M8X1 MF 8x1 1 90 13 67 6 4,9 8 3
2148005-M10X1 21480-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3
2148005-M12X1 21480-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 3
2148005-M12X1.5 21480-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 3
2148005-M14X1.5 21480-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
2148005-M16X1.5 21480-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4

21480-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 4
21480-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 4
21480-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 4

P M K N S H O

TIN C C C C C C

sans revêtement C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

C=2-3≤
1,5×DN



B 862

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Suite

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P21519-M2.5X0.35 MF 2.5x0.35 0,35 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3
P21519-M3X0.25 MF 3x0.25 0,25 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P21519-M3X0.35 MF 3x0.35 0,35 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P21519-M4X0.35 MF 4x0.35 0,35 63 7 21 4,5 3,4 6 3
P21519-M4X0.5 MF 4x0.5 0,5 63 7 21 4,5 3,4 6 3
P21519-M4.5X0.5 MF 4.5x0.5 0,5 70 8 25 6 4,9 8 3
P21519-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 8 25 6 4,9 8 3
P21519-M6X0.5 MF 6x0.5 0,5 80 10 30 6 4,9 8 3
P21519-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 10 30 6 4,9 8 3
P21519-M7X0.75 MF 7x0.75 0,75 80 10 30 7 5,5 8 3
P21519-M8X1 MF 8x1 1 90 12 35 8 6,2 9 3
P21519-M10X1 MF 10x1 1 90 12 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

TIN C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 374 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P21569-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 10 57 6 4,9 8 3
P2156905-M8X1 P21569-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 3

P21569-M9X1 MF 9x1 1 90 13 67 7 5,5 8 3
P21569-M10X0.75 MF 10x0.75 0,75 90 12 67 7 5,5 8 3

P2156905-M10X1 P21569-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3
P2156905-M10X1.25 P21569-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 15 77 7 5,5 8 3
P2156905-M12X1 P21569-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 4
P2156905-M12X1.25 P21569-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 13 73 9 7 10 4
P2156905-M12X1.5 P21569-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4

P21569-M14X1 MF 14x1 1 100 15 71 11 9 12 4
P21569-M14X1.25 MF 14x1.25 1,25 100 15 71 11 9 12 4

P2156905-M14X1.5 P21569-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4
P21569-M16X1 MF 16x1 1 100 15 58 12 9 12 4

P2156905-M16X1.5 P21569-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 4
P21569-M18X1 MF 18x1 1 110 17 66 14 11 14 4

P2156905-M18X1.5 P21569-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 17 66 14 11 14 4
P21569-M20X1 MF 20x1 1 125 17 80 16 12 15 4

P2156905-M20X1.5 P21569-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 17 80 16 12 15 4
P21569-M20X2 MF 20x2 2 140 25 95 16 12 15 4
P21569-M22X1 MF 22x1 1 125 18 78 18 14,5 17 4

P2156905-M22X1.5 P21569-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 18 78 18 14,5 17 4
P21569-M22X2 MF 22x2 2 140 20 93 18 14,5 17 4
P21569-M24X1 MF 24x1 1 140 20 93 18 14,5 17 5
P21569-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 20 93 18 14,5 17 5
P21569-M24X2 MF 24x2 2 140 20 93 18 14,5 17 5
P21569-M26X1.5 MF 26x1.5 1,5 140 20 93 18 14,5 17 5
P21569-M27X1.5 MF 27x1.5 1,5 140 20 77 20 16 19 5
P21569-M27X2 MF 27x2 2 140 20 77 20 16 19 5
P21569-M30X1.5 MF 30x1.5 1,5 150 20 85 22 18 21 5
P21569-M30X2 MF 30x2 2 150 20 85 22 18 21 5



B 863

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Suite

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

DIN 374 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P21569-M32X1.5 MF 32x1.5 1,5 150 20 85 22 18 21 5
P21569-M33X1.5 MF 33x1.5 1,5 160 22 93 25 20 23 5
P21569-M33X2 MF 33x2 2 160 22 93 25 20 23 5
P21569-M36X1.5 MF 36x1.5 1,5 170 22 101 28 22 25 5
P21569-M36X2 MF 36x2 2 170 22 101 28 22 25 5
P21569-M36X3 MF 36x3 3 200 30 131 28 22 25 5
P21569-M38X1.5 MF 38x1.5 1,5 170 22 101 28 22 25 5
P21569-M39X2 MF 39x2 2 170 22 72 32 24 27 5
P21569-M39X3 MF 39x3 3 200 33 102 32 24 27 5
P21569-M40X1.5 MF 40x1.5 1,5 170 22 72 32 24 27 5
P21569-M42X1.5 MF 42x1.5 1,5 170 22 72 32 24 27 6
P21569-M42X2 MF 42x2 2 170 22 72 32 24 27 6
P21569-M42X3 MF 42x3 3 200 33 102 32 24 27 6
P21569-M45X1.5 MF 45x1.5 1,5 180 22 77 36 29 32 6
P21569-M48X1.5 MF 48x1.5 1,5 190 22 87 36 29 32 6
P21569-M48X2 MF 48x2 2 190 24 87 36 29 32 6
P21569-M48X3 MF 48x3 3 225 36 122 36 29 32 6
P21569-M52X2 MF 52x2 2 190 26 60 40 32 35 6
P21569-M52X3 MF 52x3 3 225 36 95 40 32 35 6



B 864

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO3/6G

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 374 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P2158905-M8X1 P21589-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 3
P2158905-M10X1 P21589-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3
P2158905-M12X1 P21589-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 4
P2158905-M12X1.5 P21589-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4
P2158905-M14X1.5 P21589-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4
P2158905-M16X1.5 P21589-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 4
P2158905-M18X1.5 P21589-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 17 66 14 11 14 4

P21589-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 17 80 16 12 15 4

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN



B 865

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Short Chip HT

DIN 376 Désignation  
THL

Désignation 
THL /  
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

21460T2-M12X1.5 21460TR-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 58 9 7 10 3
21460T2-M14X1.5 21460TR-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4
21460T2-M16X1.5 21460TR-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 4

21460TR : face de coupe non revêtue

P M K N S H O

THL C C C C

THL / sans revêtement C C C C

1250
–800

N/mm²

38HRC

15°

C=2-3≤
3,5×DN



B 866

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® STE

DIN 374 Désignation  
THL DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

2156062-M8X1 MF 8x1 1 90 13 67 6 4,9 8 4
2156062-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 4
2156062-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4
2156062-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 5
2156062-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 5
2156062-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 17 66 14 11 14 5

P M K N S H O

THL C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

40°

E=1,5-2≤
2,5×DN



B 867

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
TC142 Supreme

DIN 374
Désignation DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N W
W

60
R

B

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

TC142-M8X1-L0- MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 3 c
TC142-M10X1-L0- MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3 c
TC142-M10X1.25-L0- MF 10x1.25 1,25 100 15 77 7 5,5 8 3 c
TC142-M12X1-L0- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 4 c
TC142-M12X1.25-L0- MF 12x1.25 1,25 100 13 73 9 7 10 4 c
TC142-M12X1.5-L0- MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4 c
TC142-M14X1.5-L0- MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4 c
TC142-M16X1.5-L0- MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 4 c
TC142-M20X1.5-L0- MF 20x1.5 1,5 125 17 80 16 12 15 4 c

Exemple de commande pour la nuance WW60RB : TC142-M8X1-L0-WW60RB

P M K N S H O

WW60RB C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

50°

C=2-3≤
3×DN



B 868

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 371 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M2151305-M4X0.5 M21513-M4X0.5 MF 4x0.5 0,5 63 7 21 4,5 3,4 6 3
M2151305-M5X0.5 M21513-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 8 25 6 4,9 8 3
M2151305-M6X0.5 M21513-M6X0.5 MF 6x0.5 0,5 80 10 30 6 4,9 8 3

M21513-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 10 30 6 4,9 8 3

P M K N S H O

TIN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN

DIN 374 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

M2156305-M8X0.5 M21563-M8X0.5 MF 8x0.5 0,5 80 10 57 6 4,9 8 3
M2156305-M8X0.75 M21563-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 10 57 6 4,9 8 3
M2156305-M8X1 M21563-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 3
M2156305-M10X0.75 M21563-M10X0.75 MF 10x0.75 0,75 90 12 67 7 5,5 8 3
M2156305-M10X1 M21563-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3
M2156305-M10X1.25 M21563-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 15 77 7 5,5 8 3
M2156305-M12X1 M21563-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 4
M2156305-M12X1.25 M21563-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 13 73 9 7 10 4
M2156305-M12X1.5 M21563-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4

M21563-M14X1 MF 14x1 1 100 15 71 11 9 12 4
M2156305-M14X1.5 M21563-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4
M2156305-M16X1.5 M21563-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 4
M2156305-M18X1.5 M21563-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 17 66 14 11 14 4
M2156305-M20X1.5 M21563-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 17 80 16 12 15 4

M21563-M20X2 MF 20x2 2 140 25 95 16 12 15 4
M21563-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 18 78 18 14,5 17 5
M21563-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 20 93 18 14,5 17 5
M21563-M24X2 MF 24x2 2 140 20 93 18 14,5 17 5
M21563-M27X1.5 MF 27x1.5 1,5 140 20 77 20 16 19 5
M21563-M27X2 MF 27x2 2 140 20 77 20 16 19 5
M21563-M30X2 MF 30x2 2 150 20 85 22 18 21 5



B 869

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 374 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9

l1
l3

M2158305-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 3
M2158305-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3
M2158305-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 4
M2158305-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4
M2158305-M14X1 MF 14x1 1 100 15 71 11 9 12 4
M2158305-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4
M2158305-M16X1 MF 16x1 1 100 15 58 12 9 12 4
M2158305-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 4

P M K N S H O

TIN C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN



B 870

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur Inox® 25

DIN 374 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

2156315-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 5
2156315-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 5
2156315-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 5
2156315-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 5
2156315-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 5
2156315-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 5
2156315-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 6
2156315-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 6
2156315-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 6

P M K N S H O

TIN C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

25°

E=1,5-2≤
1,5×DN



B 871

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts
– Nitruré

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco CI

DIN 374 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E2136466-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 4
E2136466-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 4
E2136466-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4
E2136466-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
E2136466-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
E2136466-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4
E2136466-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 4
E2136466-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 4
E2136466-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCE=1,5-2≤
3×DN



B 872

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts
– Nitruré

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco CI

DIN 374 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9

l1
l3

E2136416-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 4
E2136416-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 4
E2136416-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 4
E2136416-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
E2136416-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
E2136416-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4
E2136416-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 4
E2136416-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 4
E2136416-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3×DN



B 873

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert N

DIN 374 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

N21566-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 2
N21566-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3
N21566-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 3
N21566-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 3
N21566-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 3
N21566-M16X1 MF 16x1 1 100 15 58 12 9 12 4
N21566-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 3
N21566-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 17 66 14 11 14 4
N21566-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 17 80 16 12 15 4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

700
–200

N/mm²

14HRC

35°

C=2-3≤
3×DN



B 874

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni 10

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 214101-M8X1 MF 8x1 1 90 20 66 8 6,2 9 3
214101-M10X1 MF 10x1 1 90 24 62 10 8 11 3
214101-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 24,5 72 10 8 11 3
214101-M12X1 MF 12x1 1 100 28 58 12 9 12 4
214101-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 28,5 58 12 9 12 4
214101-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 29,5 58 12 9 12 4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1600
–1000

N/mm²

49HRC

10°

C=2-3≤
1,5×DN



B 875

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 21416-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 10 29 8 6,2 9 3
21416-M8X1 MF 8x1 1 90 12 29 8 6,2 9 3
21416-M10X1 MF 10x1 1 90 14 33 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN

DIN 374 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

l9Lc
l3

l1

21466-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 10 57 6 4,9 8 3
21466-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 3
21466-M10X1 MF 10x1 1 90 14 67 7 5,5 8 3
21466-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 20 77 7 5,5 8 3
21466-M12X1 MF 12x1 1 100 16 73 9 7 10 4
21466-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 21 73 9 7 10 4
21466-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
21466-M14X1 MF 14x1 1 100 16 71 11 9 12 4
21466-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
21466-M16X1 MF 16x1 1 100 18 58 12 9 12 4



B 876

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti Plus

~DIN 371 Désignation  
ACN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2141663-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 15 23 6 4,9 8 3
2141663-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 90 18 29,5 8 6,2 9 3
2141663-M8X1 MF 8x1 1 90 18 29,5 8 6,2 9 3
2141663-M10X1 MF 10x1 1 100 20 33,5 10 8 11 3

P M K N S H O

ACN C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN

DIN 374 Désignation  
ACN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

l9Lc
l3

l1

2146663-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 4
2146663-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4



B 877

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Uni

DIN 374 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

Lc l9

l1
l3

P 7156770-M4X0.5 MF 4x0.5 0,5 63 7 43 2,8 2,1 5 3
7156770-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 8 49 3,5 2,7 6 3
7156770-M6X0.5 MF 6x0.5 0,5 80 10 59 4,5 3,4 6 3
7156770-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 10 59 4,5 3,4 6 3
7156770-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 10 57 6 4,9 8 3
7156770-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 3
7156770-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3
7156770-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 15 77 7 5,5 8 3
7156770-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 4
7156770-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 13 73 9 7 10 4
7156770-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4
7156770-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4
7156770-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 5
7156770-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 17 66 14 11 14 5
7156770-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 17 80 16 12 15 5
7156770-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 18 78 18 14,5 17 5
7156770-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 20 93 18 14,5 17 5
7156770-M26X1.5 MF 26x1.5 1,5 140 20 93 18 14,5 17 5
7156770-M27X1.5 MF 27x1.5 1,5 140 20 77 20 16 19 5
7156770-M27X2 MF 27x2 2 140 20 77 20 16 19 5
7156770-M28X1.5 MF 28x1.5 1,5 140 20 77 20 16 19 5
7156770-M30X1.5 MF 30x1.5 1,5 150 20 85 22 18 21 5
7156770-M30X2 MF 30x2 2 150 20 85 22 18 21 5

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN



B 878

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

ISO2/6H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Sprint

DIN 374 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

Lc l9

l1
l3

P 7156365-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 3
7156365-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3
7156365-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 15 77 7 5,5 8 3
7156365-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 13 73 9 7 10 4
7156365-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4
7156365-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 5
7156365-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 17 66 14 11 14 5
7156365-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 17 80 16 12 15 5

P M K N S H O

TIN C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2×DN



B 879

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Eco Plus

DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2221302-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 7 12 2,8 2,1 5 3
EP2221302-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 9 18 3,5 2,7 6 3
EP2221302-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 11 20 4 3 6 3
EP2221302-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 3
EP2221302-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 13 25 6 4,9 8 3
EP2221302-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 30 7 5,5 8 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1350
–500

N/mm²

42HRCB=3,5-5≤
3,5×DN

DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

EP2226302-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 18 67 6 4,9 8 3
EP2226302-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 77 7 5,5 8 3
EP2226302-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 4
EP2226302-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 25 68 12 9 12 4



B 880

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 2184-1-B Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P22200-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 7 12 2,8 2,1 5 2
P22200-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 9 18 3,5 2,7 6 2
P22200-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 11 20 4 3 6 2
P22200-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 2

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 881

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P22210-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 7 12 2,8 2,1 5 2
P22210-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 9 18 3,5 2,7 6 2
P22210-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 11 20 4 3 6 2
P22210-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 2

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 882

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P22310-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 7 12 2,8 2,1 5 3
P22310-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 9 18 3,5 2,7 6 3
P22310-UNC5 UNC 5-40 3,175 56 10 18 3,5 2,7 6 3

P2231005-UNC6 P22310-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 11 20 4 3 6 3
P22310-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 3
P22310-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 13 25 6 4,9 8 3
P22310-UNC12 UNC 12-24 5,486 80 15 30 6 4,9 8 3
P22310-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 30 7 5,5 8 3
P22310-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 18 35 8 6,2 9 3
P22310-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P22360-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 20 76 8 6,2 9 3
P2236005-UNC1/2 P22360-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 3

P22360-UNC9/16 UNC 9/16-12 14,288 110 25 81 11 9 12 3
P2236005-UNC5/8 P22360-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 25 68 12 9 12 3
P2236005-UNC3/4 P22360-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 30 81 14 11 14 3

P22360-UNC7/8 UNC 7/8-9 22,225 140 30 93 18 14,5 17 3
P22360-UNC1 UNC 1“-8 25,4 160 36 113 18 14,5 17 3
P22360-UNC1.1/8 UNC 1.1/8-7 28,575 180 42 115 22 18 21 4
P22360-UNC1.1/4 UNC 1.1/4-7 31,75 180 42 115 22 18 21 4
P22360-UNC1.1/2 UNC 1.1/2-6 38,1 200 48 131 28 22 25 4



B 883

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Prototex® X·pert M

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M2221305-UNC2 M22213-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 7 12 2,8 2,1 5 2
M2221305-UNC3 M22213-UNC3 UNC 3-48 2,515 50 8 12,5 2,8 2,1 5 2
M2221305-UNC4 M22213-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 9 18 3,5 2,7 6 2
M2221305-UNC5 M22213-UNC5 UNC 5-40 3,175 56 10 18 3,5 2,7 6 2
M2221305-UNC6 M22213-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 11 20 4 3 6 2
M2221305-UNC8 M22213-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 3
M2221305-UNC10 M22213-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 13 25 6 4,9 8 3
M2221305-UNC12 M22213-UNC12 UNC 12-24 5,486 80 15 30 6 4,9 8 3
M2221305-UNC1/4 M22213-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 30 7 5,5 8 3

P M K N S H O

TIN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

M22263-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 18 67 6 4,9 8 3
M2226305-UNC3/8 M22263-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 77 7 5,5 8 3

M22263-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 20 76 8 6,2 9 3
M2226305-UNC1/2 M22263-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 4

M22263-UNC9/16 UNC 9/16-12 14,288 110 25 81 11 9 12 4
M22263-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 25 68 12 9 12 4
M22263-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 30 81 14 11 14 4
M22263-UNC7/8 UNC 7/8-9 22,225 140 30 93 18 14,5 17 4
M22263-UNC1 UNC 1“-8 25,4 160 36 113 18 14,5 17 4



B 884

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 22207-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 9 9 2,8 2,1 5 2
22207-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 10 10 3,5 2,7 6 2
22207-UNC5 UNC 5-40 3,175 56 10 10 3,5 2,7 6 2
22207-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 12 12 4 3 6 3
22207-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 13 13 4,5 3,4 6 3
22207-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
22207-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
22207-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
22207-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 33,5 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

22257-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
22257-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 4
22257-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 25 68 12 9 12 4
22257-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 30 81 14 11 14 4



B 885

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 22217-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 9 9 2,8 2,1 5 2
22217-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 10 10 3,5 2,7 6 2
22217-UNC5 UNC 5-40 3,175 56 10 10 3,5 2,7 6 2
22217-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 12 12 4 3 6 3
22217-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 13 13 4,5 3,4 6 3
22217-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
22217-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
22217-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
22217-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 33,5 10 8 11 3

≤ UNC 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

22267-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
22267-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 4
22267-UNC9/16 UNC 9/16-12 14,288 110 25 81 11 9 12 4
22267-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 25 68 12 9 12 4
22267-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 30 81 14 11 14 4



B 886

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

~DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2251302-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 4 8,4 2,8 2,1 5 3
EP2251302-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 6 11 3,5 2,7 6 3
EP2251302-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 6,5 13,7 4 3 6 3
EP2251302-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 7 17,8 4,5 3,4 6 3
EP2251302-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 8 20,7 6 4,9 8 3
EP2251302-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 10 27,3 7 5,5 8 3

UNC 2 : sans troncature arrière

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

EP2256302-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 12 67 6 4,9 8 3
EP2256302-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 15 77 7 5,5 8 3
EP2256302-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 18 83 9 7 10 4
EP2256302-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 20 68 12 9 12 4



B 887

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

~DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2251312-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 10 27,3 7 5,5 8 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

EP2256312-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 12 67 6 4,9 8 3
EP2256312-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 15 77 7 5,5 8 3
EP2256312-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 18 83 9 7 10 4
EP2256312-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 20 68 12 9 12 4
EP2256312-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 25 81 14 11 14 4



B 888

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® N

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 22400-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 4 12 2,8 2,1 5 3
22400-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 6 18 3,5 2,7 6 3
22400-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 6,5 20 4 3 6 3
22400-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 7 21 4,5 3,4 6 3
22400-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 10 30 7 5,5 8 3
22400-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 12 35 8 6,2 9 3
22400-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

l1
l3

DN

l9

P 22450-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 15 77 7 5,5 8 3
22450-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 15 76 8 6,2 9 3
22450-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 18 83 9 7 10 3
22450-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 20 68 12 9 12 3
22450-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 25 81 14 11 14 4
22450-UNC7/8 UNC 7/8-9 22,225 140 25 93 18 14,5 17 4



B 889

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® N

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 22410-UNC1 UNC 1-64 1,854 45 4 9 2,8 2,1 5 3
22410-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 4 12 2,8 2,1 5 3
22410-UNC3 UNC 3-48 2,515 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3
22410-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 6 18 3,5 2,7 6 3
22410-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 6,5 20 4 3 6 3
22410-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 7 21 4,5 3,4 6 3
22410-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 8 25 6 4,9 8 3
22410-UNC12 UNC 12-24 5,486 80 10 30 6 4,9 8 3
22410-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 10 30 7 5,5 8 3
22410-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 12 35 8 6,2 9 3
22410-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l9

22460-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 15 76 8 6,2 9 3
22460-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 18 83 9 7 10 3
22460-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 20 68 12 9 12 3
22460-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 25 81 14 11 14 4
22460-UNC7/8 UNC 7/8-9 22,225 140 25 93 18 14,5 17 4
22460-UNC1 UNC 1“-8 25,4 160 30 113 18 14,5 17 4



B 890

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P22509-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 4 12 2,8 2,1 5 3
P22509-UNC3 UNC 3-48 2,515 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3
P22509-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P22509-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 6,5 20 4 3 6 3
P22509-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 7 21 4,5 3,4 6 3
P22509-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 8 25 6 4,9 8 3
P22509-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 10 30 7 5,5 8 3
P22509-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 12 35 8 6,2 9 3
P22509-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P22559-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 12 67 6 4,9 8 3
P22559-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 15 77 7 5,5 8 3
P22559-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 15 76 8 6,2 9 3
P22559-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 18 83 9 7 10 4
P22559-UNC9/16 UNC 9/16-12 14,288 110 20 81 11 9 12 4
P22559-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 20 68 12 9 12 4
P22559-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 25 81 14 11 14 4
P22559-UNC7/8 UNC 7/8-9 22,225 140 25 93 18 14,5 17 4
P22559-UNC1 UNC 1“-8 25,4 160 30 113 18 14,5 17 4
P22559-UNC1.1/4 UNC 1.1/4-7 31,75 180 35 115 22 18 21 4



B 891

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P22519-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 4 12 2,8 2,1 5 3
P22519-UNC3 UNC 3-48 2,515 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3
P22519-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P22519-UNC5 UNC 5-40 3,175 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P22519-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 6,5 20 4 3 6 3
P22519-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 7 21 4,5 3,4 6 3
P22519-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 8 25 6 4,9 8 3
P22519-UNC12 UNC 12-24 5,486 80 10 30 6 4,9 8 3
P22519-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 10 30 7 5,5 8 3
P22519-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 12 35 8 6,2 9 3
P22519-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P22569-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 15 76 8 6,2 9 3
P22569-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 18 83 9 7 10 4
P22569-UNC9/16 UNC 9/16-12 14,288 110 20 81 11 9 12 4
P22569-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 20 68 12 9 12 4
P22569-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 25 81 14 11 14 4
P22569-UNC7/8 UNC 7/8-9 22,225 140 25 93 18 14,5 17 4
P22569-UNC1 UNC 1“-8 25,4 160 30 113 18 14,5 17 4
P22569-UNC1.1/8 UNC 1.1/8-7 28,575 180 35 115 22 18 21 4
P22569-UNC1.1/4 UNC 1.1/4-7 31,75 180 35 115 22 18 21 4
P22569-UNC1.1/2 UNC 1.1/2-6 38,1 200 40 131 28 22 25 4



B 892

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UN-8
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P265676-UN1.1/8 UN 1.1/8-8 28,575 180 30 115 22 18 21 5
P265676-UN1.1/4 UN 1.1/4-8 31,75 180 30 115 22 18 21 5
P265676-UN1.3/8 UN 1.3/8-8 34,925 200 30 131 28 22 25 5
P265676-UN1.1/2 UN 1.1/2-8 38,1 200 30 131 28 22 25 5
P265676-UN1.5/8 UN 1.5/8-8 41,275 200 33 102 32 24 27 6
P265676-UN1.3/4 UN 1.3/4-8 44,45 200 33 97 36 29 32 6
P265676-UN1.7/8 UN 1.7/8-8 47,625 225 36 122 36 29 32 6
P265676-UN2 UN 2“-8 50,8 225 36 95 40 32 35 6
P265676-UN2.1/4 UN 2.1/4-8 57,15 250 36 117 45 35 38 6

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN



B 893

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M2251305-UNC2 M22513-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 4 12 2,8 2,1 5 3
M2251305-UNC3 M22513-UNC3 UNC 3-48 2,515 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3
M2251305-UNC4 M22513-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 6 18 3,5 2,7 6 3
M2251305-UNC5 M22513-UNC5 UNC 5-40 3,175 56 6 18 3,5 2,7 6 3
M2251305-UNC6 M22513-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 6,5 20 4 3 6 3
M2251305-UNC8 M22513-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 7 21 4,5 3,4 6 3
M2251305-UNC10 M22513-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 8 25 6 4,9 8 3
M2251305-UNC12 M22513-UNC12 UNC 12-24 5,486 80 10 30 6 4,9 8 3
M2251305-UNC1/4 M22513-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 10 30 7 5,5 8 3

UNC 2 : sans troncature arrière

P M K N S H O

TIN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

M2256305-UNC5/16 M22563-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 12 67 6 4,9 8 3
M2256305-UNC3/8 M22563-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 15 77 7 5,5 8 3
M2256305-UNC7/16 M22563-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 15 76 8 6,2 9 3
M2256305-UNC1/2 M22563-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 18 83 9 7 10 4
M2256305-UNC9/16 M22563-UNC9/16 UNC 9/16-12 14,288 110 20 81 11 9 12 4
M2256305-UNC5/8 M22563-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 20 68 12 9 12 4
M2256305-UNC3/4 M22563-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 25 81 14 11 14 4
M2256305-UNC7/8 M22563-UNC7/8 UNC 7/8-9 22,225 140 25 93 18 14,5 17 4
M2256305-UNC1 M22563-UNC1 UNC 1“-8 25,4 160 30 113 18 14,5 17 4

M22563-UNC1.1/8 UNC 1.1/8-7 28,575 180 35 115 22 18 21 5
M22563-UNC1.1/4 UNC 1.1/4-7 31,75 180 35 115 22 18 21 5
M22563-UNC1.1/2 UNC 1.1/2-6 38,1 200 40 131 28 22 25 5



B 894

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UN-8
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 2184-1-C Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

M225532-UN1.1/8 UN 1.1/8-8 28,575 180 30 115 22 18 21 4
M225532-UN1.1/4 UN 1.1/4-8 31,75 180 30 115 22 18 21 4
M225532-UN1.3/8 UN 1.3/8-8 34,925 200 30 131 28 22 25 5

P M K N S H O

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN



B 895

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UN-8
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 2184-1 Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

M225632-UN1.1/8 UN 1.1/8-8 28,575 180 30 115 22 18 21 4
M225632-UN1.1/4 UN 1.1/4-8 31,75 180 30 115 22 18 21 4
M225632-UN1.3/8 UN 1.3/8-8 34,925 200 30 131 28 22 25 5
M225632-UN1.1/2 UN 1.1/2-8 38,1 200 30 131 28 22 25 5
M225632-UN1.5/8 UN 1.5/8-8 41,275 200 33 102 32 24 27 5
M225632-UN1.3/4 UN 1.3/4-8 44,45 200 33 97 36 29 32 6
M225632-UN1.7/8 UN 1.7/8-8 47,625 225 36 122 36 29 32 6
M225632-UN2 UN 2“-8 50,8 225 36 95 40 32 35 6

P M K N S H O

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN



B 896

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux courts
– Nitruré

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco CI

DIN 2184-1 Désignation  
NID DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E22314-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 11 20 4 3 6 3
E22314-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 3
E22314-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 13 25 6 4,9 8 4
E22314-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 30 7 5,5 8 4

P M K N S H O

NID C C C C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation  
NID DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E22364-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 18 67 6 4,9 8 4
E22364-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 77 7 5,5 8 4
E22364-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
E22364-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 4
E22364-UNC9/16 UNC 9/16-12 14,288 110 25 81 11 9 12 4
E22364-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 25 68 12 9 12 4
E22364-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 30 81 14 11 14 4
E22364-UNC7/8 UNC 7/8-9 22,225 140 30 93 18 14,5 17 4



B 897

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert N

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P N22516-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 4 12 2,8 2,1 5 2
N22516-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 6 18 3,5 2,7 6 2
N22516-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 6,5 20 4 3 6 2
N22516-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 7 21 4,5 3,4 6 2
N22516-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 8 25 6 4,9 8 2
N22516-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 10 30 7 5,5 8 2
N22516-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 12 35 8 6,2 9 2
N22516-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 15 39 10 8 11 2

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

700
–200

N/mm²

14HRC

35°

C=2-3≤
3×DN



B 898

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 224104-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 9 9 2,8 2,1 5 3
224104-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 10 10 3,5 2,7 6 3
224104-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 12 12 4 3 6 3
224104-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 13 13 4,5 3,4 6 3
224104-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
224104-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
224104-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 33,5 10 8 11 4

≤ UNC 8 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

25°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l1
l3

l9

224604-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
224604-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 4
224604-UNC9/16 UNC 9/16-12 14,288 110 25 81 11 9 12 4
224604-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 25 68 12 9 12 4
224604-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 30 81 14 11 14 5



B 899

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 224102-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 9 9 2,8 2,1 5 3
224102-UNC3 UNC 3-48 2,515 50 9 9 2,8 2,1 5 3
224102-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 10 10 3,5 2,7 6 3
224102-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 12 12 4 3 6 3
224102-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 13 13 4,5 3,4 6 3
224102-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
224102-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
224102-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
224102-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 33,5 10 8 11 4

≤ UNC 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

25°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

224602-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
224602-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 4
224602-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 25 68 12 9 12 4
224602-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 125 30 81 14 11 14 5



B 900

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 224164-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 12 12 4 3 6 3
224164-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 13 13 4,5 3,4 6 3
224164-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
224164-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
224164-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
224164-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 33,5 10 8 11 3

≤ UNC 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l9

224664-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
224664-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 4
224664-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 25 68 12 9 12 4



B 901

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 22416-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 12 12 4 3 6 3
22416-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 13 13 4,5 3,4 6 3
22416-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
22416-UNC12 UNC 12-24 5,486 80 15 23 6 4,9 8 3
22416-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
22416-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
22416-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 33,5 10 8 11 3

≤ UNC 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

l1

l3

DN

l9

P

Lc

22466-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
22466-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 4
22466-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 25 68 12 9 12 4



B 902

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Prototex® Eco Plus

DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2321302-UNF4 UNF 4-48 2,845 56 9 18 3,5 2,7 6 3
EP2321302-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 11 20 4 3 6 3
EP2321302-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 3
EP2321302-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 13 25 6 4,9 8 3
EP2321302-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 15 30 7 5,5 8 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1350
–500

N/mm²

42HRCB=3,5-5≤
3,5×DN

DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

EP2326302-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 18 67 6 4,9 8 3
EP2326302-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 20 77 7 5,5 8 3
EP2326302-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 21 73 9 7 10 4
EP2326302-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 21 58 12 9 12 4



B 903

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 2184-1-B Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P23200-UNF2 UNF 2-64 2,184 45 7 12 2,8 2,1 5 2
P23200-UNF4 UNF 4-48 2,845 56 9 18 3,5 2,7 6 2
P23200-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 11 20 4 3 6 2
P23200-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 2
P23200-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 13 25 6 4,9 8 2
P23200-UNF12 UNF 12-28 5,486 80 15 30 6 4,9 8 3
P23200-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 15 30 7 5,5 8 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 904

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P23210-UNF0 UNF 0-80 1,524 40 8 8 2,5 2,1 5 2
P23210-UNF1 UNF 1-72 1,854 45 6 9 2,8 2,1 5 2
P23210-UNF2 UNF 2-64 2,184 45 7 12 2,8 2,1 5 2
P23210-UNF3 UNF 3-56 2,515 50 8 12,5 2,8 2,1 5 2
P23210-UNF4 UNF 4-48 2,845 56 9 18 3,5 2,7 6 2
P23210-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 11 20 4 3 6 2
P23210-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 2
P23210-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 13 25 6 4,9 8 2

P2321005-UNF12 P23210-UNF12 UNF 12-28 5,486 80 15 30 6 4,9 8 3
P2321005-UNF1/4 P23210-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 15 30 7 5,5 8 3

UNF 0 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 905

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P2336005-UNF5/16 P23360-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 18 67 6 4,9 8 3
P2336005-UNF3/8 P23360-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 20 77 7 5,5 8 3
P2336005-UNF7/16 P23360-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 20 76 8 6,2 9 3
P2336005-UNF1/2 P23360-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 21 73 9 7 10 4

P23360-UNF9/16 UNF 9/16-18 14,288 100 21 71 11 9 12 4
P2336005-UNF5/8 P23360-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 21 58 12 9 12 4
P2336005-UNF3/4 P23360-UNF3/4 UNF 3/4-16 19,05 110 24 66 14 11 14 4

P23360-UNF7/8 UNF 7/8-14 22,225 125 24 78 18 14,5 17 4
P23360-UNF1 UNF 1“-12 25,4 140 26 93 18 14,5 17 4
P23360-UNF1.1/8 UNF 1.1/8-12 28,575 150 26 85 22 18 21 4
P23360-UNF1.1/4 UNF 1.1/4-12 31,75 150 26 85 22 18 21 4
P23360-UNF1.3/8 UNF 1.3/8-12 34,925 170 28 101 28 22 25 4
P23360-UNF1.1/2 UNF 1.1/2-12 38,1 170 28 101 28 22 25 4

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 906

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Prototex® X·pert M

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M23213-UNF5 UNF 5-44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 6 2
M23213-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 11 20 4 3 6 2
M23213-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 2

M2321305-UNF10 M23213-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 13 25 6 4,9 8 3
M23213-UNF12 UNF 12-28 5,486 80 15 30 6 4,9 8 3

M2321305-UNF1/4 M23213-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 15 30 7 5,5 8 3

P M K N S H O

TIN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

M2326305-UNF5/16 M23263-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 18 67 6 4,9 8 3
M2326305-UNF3/8 M23263-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 20 77 7 5,5 8 3
M2326305-UNF7/16 M23263-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 20 76 8 6,2 9 3
M2326305-UNF1/2 M23263-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 21 73 9 7 10 4

M23263-UNF9/16 UNF 9/16-18 14,288 100 21 71 11 9 12 4
M23263-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 21 58 12 9 12 4
M23263-UNF3/4 UNF 3/4-16 19,05 110 24 66 14 11 14 4
M23263-UNF7/8 UNF 7/8-14 22,225 125 24 78 18 14,5 17 4
M23263-UNF1 UNF 1“-12 25,4 140 26 93 18 14,5 17 4



B 907

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 23207-UNF4 UNF 4-48 2,845 56 10 10 3,5 2,7 6 2
23207-UNF5 UNF 5-44 3,175 56 10 10 3,5 2,7 6 2
23207-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 12 12 4 3 6 3
23207-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 13 13 4,5 3,4 6 3
23207-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
23207-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
23207-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
23207-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 20 33,5 10 8 11 3

≤ UNF 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

23257-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
23257-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 23 73 9 7 10 4
23257-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 25 58 12 9 12 4



B 908

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 23217-UNF5 UNF 5-44 3,175 56 10 10 3,5 2,7 6 2
23217-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 12 12 4 3 6 3
23217-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
23217-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
23217-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
23217-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 20 33,5 10 8 11 3

≤ UNF 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

23267-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
23267-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 23 73 9 7 10 4
23267-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 25 58 12 9 12 4



B 909

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

~DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2351302-UNF4 UNF 4-48 2,845 56 6 11 3,5 2,7 6 3
EP2351302-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 6,5 13,1 4 3 6 3
EP2351302-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 7 17,4 4,5 3,4 6 3
EP2351302-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 8 20,7 6 4,9 8 3
EP2351302-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 10 25,9 7 5,5 8 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

EP2356302-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 12 67 6 4,9 8 3
EP2356302-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 15 77 7 5,5 8 3
EP2356302-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 13 73 9 7 10 4
EP2356302-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 15 58 12 9 12 4



B 910

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

~DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2351312-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 10 25,9 7 5,5 8 3

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

EP2356312-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 12 67 6 4,9 8 3
EP2356312-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 15 77 7 5,5 8 3
EP2356312-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 13 73 9 7 10 4
EP2356312-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 15 58 12 9 12 4



B 911

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® N

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 23400-UNF0 UNF 0-80 1,524 40 6 6 2,5 2,1 5 3
23400-UNF4 UNF 4-48 2,845 56 6 18 3,5 2,7 6 3
23400-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 7 21 4,5 3,4 6 3
23400-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 8 25 6 4,9 8 3
23400-UNF12 UNF 12-28 5,486 80 10 30 6 4,9 8 3
23400-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 10 30 7 5,5 8 3
23400-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 12 35 8 6,2 9 3
23400-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 15 39 10 8 11 3

UNF 0 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

l1
l3

DN

l9

P 23450-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 13 67 6 4,9 8 3
23450-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 15 77 7 5,5 8 3
23450-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 15 76 8 6,2 9 3
23450-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 13 73 9 7 10 3
23450-UNF9/16 UNF 9/16-18 14,288 100 15 71 11 9 12 4
23450-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 15 58 12 9 12 4
23450-UNF3/4 UNF 3/4-16 19,05 110 17 66 14 11 14 4
23450-UNF7/8 UNF 7/8-14 22,225 125 18 78 18 14,5 17 4



B 912

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® N

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 23410-UNF0 UNF 0-80 1,524 40 6 6 2,5 2,1 5 3
23410-UNF1 UNF 1-72 1,854 45 4 9 2,8 2,1 5 3
23410-UNF2 UNF 2-64 2,184 45 4 12 2,8 2,1 5 3
23410-UNF4 UNF 4-48 2,845 56 6 18 3,5 2,7 6 3
23410-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 6,5 20 4 3 6 3
23410-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 7 21 4,5 3,4 6 3
23410-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 8 25 6 4,9 8 3
23410-UNF12 UNF 12-28 5,486 80 10 30 6 4,9 8 3
23410-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 10 30 7 5,5 8 3
23410-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 12 35 8 6,2 9 3
23410-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 15 39 10 8 11 3

UNF 0 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

l1
l3

DN

l9

P 23460-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 13 67 6 4,9 8 3
23460-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 15 77 7 5,5 8 3
23460-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 15 76 8 6,2 9 3
23460-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 13 73 9 7 10 3
23460-UNF9/16 UNF 9/16-18 14,288 100 15 71 11 9 12 4
23460-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 15 58 12 9 12 4
23460-UNF3/4 UNF 3/4-16 19,05 110 17 66 14 11 14 4
23460-UNF7/8 UNF 7/8-14 22,225 125 18 78 18 14,5 17 4



B 913

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P23519-UNF1 UNF 1-72 1,854 45 4 9 2,8 2,1 5 3
P23519-UNF2 UNF 2-64 2,184 45 4 12 2,8 2,1 5 3
P23519-UNF3 UNF 3-56 2,515 50 4 12,5 2,8 2,1 5 3
P23519-UNF4 UNF 4-48 2,845 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P23519-UNF5 UNF 5-44 3,175 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P23519-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 6,5 20 4 3 6 3
P23519-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 7 21 4,5 3,4 6 3

P2351905-UNF10 P23519-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 8 25 6 4,9 8 3
P23519-UNF12 UNF 12-28 5,486 80 10 30 6 4,9 8 3

P2351905-UNF1/4 P23519-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 10 30 7 5,5 8 3

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P2356905-UNF5/16 P23569-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 12 67 6 4,9 8 3
P2356905-UNF3/8 P23569-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 15 77 7 5,5 8 3
P2356905-UNF7/16 P23569-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 15 76 8 6,2 9 3
P2356905-UNF1/2 P23569-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 13 73 9 7 10 4
P2356905-UNF9/16 P23569-UNF9/16 UNF 9/16-18 14,288 100 15 71 11 9 12 4
P2356905-UNF5/8 P23569-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 15 58 12 9 12 4
P2356905-UNF3/4 P23569-UNF3/4 UNF 3/4-16 19,05 110 17 66 14 11 14 4
P2356905-UNF7/8 P23569-UNF7/8 UNF 7/8-14 22,225 125 18 78 18 14,5 17 4

P23569-UNF1 UNF 1“-12 25,4 140 20 93 18 14,5 17 5
P23569-UNF1.1/8 UNF 1.1/8-12 28,575 150 20 85 22 18 21 5
P23569-UNF1.1/4 UNF 1.1/4-12 31,75 150 20 85 22 18 21 5
P23569-UNF1.3/8 UNF 1.3/8-12 34,925 170 22 101 28 22 25 5
P23569-UNF1.1/2 UNF 1.1/2-12 38,1 170 22 101 28 22 25 5



B 914

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M2351305-UNF6 M23513-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 6,5 20 4 3 6 3
M2351305-UNF8 M23513-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 7 21 4,5 3,4 6 3
M2351305-UNF10 M23513-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 8 25 6 4,9 8 3
M2351305-UNF12 M23513-UNF12 UNF 12-28 5,486 80 10 30 6 4,9 8 3
M2351305-UNF1/4 M23513-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 10 30 7 5,5 8 3

P M K N S H O

TIN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN

DIN 2184-1 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

M2356305-UNF5/16 M23563-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 12 67 6 4,9 8 3
M2356305-UNF3/8 M23563-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 15 77 7 5,5 8 3
M2356305-UNF7/16 M23563-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 15 76 8 6,2 9 3
M2356305-UNF1/2 M23563-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 13 73 9 7 10 4
M2356305-UNF9/16 M23563-UNF9/16 UNF 9/16-18 14,288 100 15 71 11 9 12 4
M2356305-UNF5/8 M23563-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 15 58 12 9 12 4
M2356305-UNF3/4 M23563-UNF3/4 UNF 3/4-16 19,05 110 17 66 14 11 14 4
M2356305-UNF7/8 M23563-UNF7/8 UNF 7/8-14 22,225 125 18 78 18 14,5 17 4
M2356305-UNF1 M23563-UNF1 UNF 1“-12 25,4 140 20 93 18 14,5 17 5



B 915

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux courts
– Nitruré

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco CI

DIN 2184-1 Désignation  
NID DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E23314-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 11 20 4 3 6 3
E23314-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 3
E23314-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 13 25 6 4,9 8 4
E23314-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 15 30 7 5,5 8 4

P M K N S H O

NID C C C C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation  
NID DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E23364-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 18 67 6 4,9 8 4
E23364-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 20 77 7 5,5 8 4
E23364-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
E23364-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 21 73 9 7 10 4
E23364-UNF9/16 UNF 9/16-18 14,288 100 21 71 11 9 12 4
E23364-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 21 58 12 9 12 4
E23364-UNF3/4 UNF 3/4-16 19,05 110 24 66 14 11 14 4
E23364-UNF7/8 UNF 7/8-14 22,225 125 24 78 18 14,5 17 5



B 916

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 234104-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 12 12 4 3 6 3
234104-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 13 42 4,5 3,4 6 3
234104-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
234104-UNF12 UNF 12-28 5,486 80 15 23 6 4,9 8 3
234104-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
234104-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
234104-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 20 33,5 10 8 11 4

≤ UNF 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

25°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l1
l3

l9

234604-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
234604-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 23 73 9 7 10 4
234604-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 25 58 12 9 12 4



B 917

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 234164-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
234164-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
234164-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
234164-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 20 33,5 10 8 11 3

≤ UNF 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

l1

l3

DN

l9

P

Lc

234664-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
234664-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 23 73 9 7 10 4
234664-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 25 58 12 9 12 4



B 918

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 23416-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 12 35 4 3 6 3
23416-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 13 13 4,5 3,4 6 3
23416-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
23416-UNF12 UNF 12-28 5,486 80 15 23 6 4,9 8 3
23416-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
23416-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
23416-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 20 33,5 10 8 11 3

≤ UNF 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

l1

l3

DN

l9

P

Lc

23466-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 20 76 8 6,2 9 4
23466-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 23 73 9 7 10 4
23466-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 25 58 12 9 12 4



B 919

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

MJ
DIN ISO 5855-1

4H

– Diamètre extérieur arrondi
– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni 10

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2041014-MJ3 MJ 3 0,5 56 8 35 3,5 2,7 6 3
2041014-MJ4 MJ 4 0,7 63 10,5 42 4,5 3,4 6 3
2041014-MJ5 MJ 5 0,8 70 13 47 6 4,9 8 3
2041014-MJ6 MJ 6 1 80 15,5 57 6 4,9 8 3

Sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1600
–1000

N/mm²

49HRC

10°

C=2-3≤
1,5×DN



B 920

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MJ
DIN ISO 5855-1

4H

– Diamètre extérieur arrondi
– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 204164-MJ3 MJ 3 0,5 56 10 10 3,5 2,7 6 3
204164-MJ4 MJ 4 0,7 63 13 13 4,5 3,4 6 3
204164-MJ5 MJ 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
204164-MJ6 MJ 6 1 80 15 23 6 4,9 8 3
204164-MJ8 MJ 8 1,25 90 18 29,5 8 6,2 9 3
204164-MJ10 MJ 10 1,5 100 20 33,5 10 8 11 3

≤ MJ 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN



B 921

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNJC
 ASME B1.15

3B

– Diamètre extérieur arrondi
– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni 10

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 224101-UNJC4 UNJC 4-40 2,845 56 8 35 3,5 2,7 6 3
224101-UNJC6 UNJC 6-32 3,505 56 10 35 4 3 6 3
224101-UNJC8 UNJC 8-32 4,166 63 11 42 4,5 3,4 6 3
224101-UNJC10 UNJC 10-24 4,826 70 13,5 47 6 4,9 8 3
224101-UNJC1/4 UNJC 1/4-20 6,35 80 17,5 57 7 5,5 8 3
224101-UNJC5/16 UNJC 5/16-18 7,938 90 21 66 8 6,2 9 3
224101-UNJC3/8 UNJC 3/8-16 9,525 100 25 72 10 8 11 3

≤ UNC 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1600
–1000

N/mm²

49HRC

10°

C=2-3≤
1,5×DN



B 922

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNJF 
ASME B1.15

3B

– Diamètre extérieur arrondi
– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni 10

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 234101-UNJF6 UNJF 6-40 3,505 56 9,5 35 4 3 6 3
234101-UNJF8 UNJF 8-36 4,166 63 11 42 4,5 3,4 6 3
234101-UNJF10 UNJF 10-32 4,826 70 12,5 47 6 4,9 8 3
234101-UNJF1/4 UNJF 1/4-28 6,35 80 16 57 7 5,5 8 3
234101-UNJF5/16 UNJF 5/16-24 7,938 90 20 66 8 6,2 9 3
234101-UNJF3/8 UNJF 3/8-24 9,525 100 23 72 10 8 11 3

≤ UNJF 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1600
–1000

N/mm²

49HRC

10°

C=2-3≤
1,5×DN



B 923

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

UNJF 
ASME B1.15

3B

– Diamètre extérieur arrondi
– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti Plus

~DIN 2184-1 Désignation  
ACN DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2340663-UNJF10 UNJF 10-32 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
2340663-UNJF1/4 UNJF 1/4-28 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
2340663-UNJF5/16 UNJF 5/16-24 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
2340663-UNJF3/8 UNJF 3/8-24 9,525 100 20 33,5 10 8 11 3

UNJF 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

ACN C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN



B 924

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNJF 
ASME B1.15

3B

– Diamètre extérieur arrondi
– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi Plus

~DIN 2184-1 Désignation  
ACN DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 2320763-UNJF10 UNJF 10-32 4,826 70 16 16 6 4,9 8 3
2320763-UNJF1/4 UNJF 1/4-28 6,35 80 15 25 7 5,5 8 3
2320763-UNJF5/16 UNJF 5/16-24 7,938 90 18 29,5 8 6,2 9 3
2320763-UNJF3/8 UNJF 3/8-24 9,525 100 20 33,5 10 8 11 3

UNJF 10 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

ACN C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN



B 925

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® Eco Plus

DIN 5156 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

EP2426302-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 20 67 7 5,5 8 3
EP2426302-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 21 71 11 9 12 4
EP2426302-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 21 58 12 9 12 4
EP2426302-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 24 80 16 12 15 4
EP2426302-G5/8 G 5/8-14 22,911 14 125 24 78 18 14,5 17 4
EP2426302-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 140 26 77 20 16 19 5
EP2426302-G1 G 1“-11 33,249 11 160 28 93 25 20 23 5

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1350
–500

N/mm²

42HRCB=3,5-5≤
3,5×DN



B 926

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs
– Uniquement pour usinage synchrone (taraudage rigide)

Taraud machine en HSS-E
Prototex® Synchrospeed

~DIN 5156 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2426302-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 9 39 10 8 11 3
S2426302-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 13 46 14 11 14 3
S2426302-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 13 62,5 16 12 15 4
S2426302-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 18 50 20 16 19 4

P M K N S H O

THL C C C C C C C C C C C C

1400
N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 927

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 5156 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P2436005-G1/8 P24360-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 20 67 7 5,5 3
P2436005-G1/4 P24360-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 21 71 11 9 3
P2436005-G3/8 P24360-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 21 58 12 9 4
P2436005-G1/2 P24360-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 24 80 16 12 4

P24360-G5/8 G 5/8-14 22,911 14 125 24 78 18 14,5 4
P2436005-G3/4 P24360-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 140 26 77 20 16 4

P24360-G7/8 G 7/8-14 30,201 14 150 26 85 22 18 4
P2436005-G1 P24360-G1 G 1“-11 33,249 11 160 28 93 25 20 4

P24360-G1.1/4 G 1.1/4-11 41,91 11 170 28 72 32 24 4
P24360-G1.1/2 G 1.1/2-11 47,803 11 190 30 87 36 29 5
P24360-G1.3/4 G 1.3/4-11 53,746 11 190 32 60 40 32 5
P24360-G2 G 2“-11 59,614 11 220 34 87 45 35 5

Cote l9 conforme à la norme DIN 10

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 928

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert M

DIN 5156 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

M2426305-G1/8 M24263-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 20 67 7 5,5 8 3
M2426305-G1/4 M24263-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 21 71 11 9 12 4
M2426305-G3/8 M24263-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 21 58 12 9 12 4
M2426305-G1/2 M24263-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 24 80 16 12 15 4

M24263-G5/8 G 5/8-14 22,911 14 125 24 78 18 14,5 17 4
M2426305-G3/4 M24263-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 140 26 77 20 16 19 4
M2426305-G1 M24263-G1 G 1“-11 33,249 11 160 28 93 25 20 23 5

P M K N S H O

TIN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 929

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux courts 

Tarauds en HSS-E, court
KMB Ms

DIN 5157 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

24165-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 63 20 40 7 5,5 8 3
24165-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 70 20 41 11 9 12 4
24165-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 70 20 28 12 9 12 4
24165-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 80 22 35 16 12 15 6
24165-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 90 22 27 20 16 19 6
24165-G1 G 1“-11 33,249 11 100 25 33 25 20 23 6

Surcote de 0,05 mm 

P M K N S H O

sans revêtement C C C

850
–350

N/mm²

25HRCS
l1

F=1-1,5≤
3×DN

DIN 5157 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

24195-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 63 20 40 7 5,5 8 3
24195-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 70 20 41 11 9 12 4
24195-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 70 20 28 12 9 12 4
24195-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 80 22 35 16 12 15 6
24195-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 90 22 27 20 16 19 6

Surcote de 0,1 mm 



B 930

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco Plus

DIN 5156 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

EP2456302-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 12 67 7 5,5 8 3
EP2456302-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 15 71 11 9 12 4
EP2456302-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 15 58 12 9 12 4
EP2456302-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 18 80 16 12 15 4
EP2456302-G5/8 G 5/8-14 22,911 14 125 18 78 18 14,5 17 4
EP2456302-G1 G 1“-11 33,249 11 160 22 93 25 20 23 5

P M K N S H O

THL C C C C C C C C

1250
–500

N/mm²

38HRC

45°

C=2-3≤
3×DN



B 931

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs
– Uniquement pour usinage synchrone (Taraudage rigide)

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Synchrospeed

~DIN 5156 Désignation  
THL DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2456302-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 9,5 39 10 8 11 3
S2456302-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 14 46 14 11 14 3
S2456302-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 14 62,5 16 12 15 4
S2456302-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 19 50 20 16 19 4

P M K N S H O

THL C C C C C C C C C

1300
N/mm²

40HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN



B 932

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® H

DIN 5156 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 24361-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 20 67 7 5,5 8 3
24361-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 21 71 11 9 12 4
24361-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 21 58 12 9 12 4
24361-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 24 80 16 12 15 4
24361-G5/8 G 5/8-14 22,911 14 125 24 78 18 14,5 17 4
24361-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 140 26 77 20 16 19 4
24361-G7/8 G 7/8-14 30,201 14 150 26 85 22 18 21 4
24361-G1 G 1“-11 33,249 11 160 28 93 25 20 23 4
24361-G1.1/4 G 1.1/4-11 41,91 11 170 28 72 32 24 27 4
24361-G1.1/2 G 1.1/2-11 47,803 11 190 30 87 36 29 32 6
24361-G2 G 2“-11 59,614 11 220 34 87 45 35 38 6
24361-G2.1/2 G 2.1/2-11 75,184 11 275 38 138 50 39 42 6

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3≤
1,5×DN



B 933

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® N

DIN 5156 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

l1
l3

DN

l9

P 24460-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 20 67 7 5,5 8 3
24460-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 21 71 11 9 12 4
24460-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 21 58 12 9 12 4
24460-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 24 80 16 12 15 4
24460-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 140 26 77 20 16 19 4
24460-G1 G 1“-11 33,249 11 160 28 93 25 20 23 4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

C=2-3≤
1,5×DN



B 934

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 5156 Désignation  
TIN

Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P2456905-G1/8 P24569-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 12 67 7 5,5 8 3
P2456905-G1/4 P24569-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 15 71 11 9 12 4
P2456905-G3/8 P24569-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 15 58 12 9 12 4
P2456905-G1/2 P24569-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 18 80 16 12 15 4

P24569-G5/8 G 5/8-14 22,911 14 125 18 78 18 14,5 17 4
P2456905-G3/4 P24569-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 140 20 77 20 16 19 5

P24569-G7/8 G 7/8-14 30,201 14 150 20 85 22 18 21 5
P2456905-G1 P24569-G1 G 1“-11 33,249 11 160 22 93 25 20 23 5

P24569-G1.1/8 G 1.1/8-11 37,897 11 170 22 101 28 22 25 5
P24569-G1.1/4 G 1.1/4-11 41,91 11 170 22 72 32 24 27 6
P24569-G1.1/2 G 1.1/2-11 47,803 11 190 24 87 36 29 32 6
P24569-G1.3/4 G 1.3/4-11 53,746 11 190 26 60 40 32 35 6
P24569-G2 G 2“-11 59,614 11 220 28 87 45 35 38 6

P M K N S H O

TIN C C C C

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

40°

C=2-3≤
3×DN



B 935

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® STE

DIN 5156 Désignation  
THL

Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9

l1
l3

2456062-G1/8 245606-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 12 67 7 5,5 8 4
2456062-G1/4 245606-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 15 71 11 9 12 5
2456062-G3/8 245606-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 15 58 12 9 12 5
2456062-G1/2 245606-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 18 80 16 12 15 5

P M K N S H O

THL C C C C

sans revêtement C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

40°

E=1,5-2≤
2,5×DN



B 936

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

Taraud machine en HSS-E
TC142 Supreme

DIN 5156
Désignation DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N W
Y8

0F
C

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

TC142-G1/8-L0- G 1/8-28 9,728 28 90 12 67 7 5,5 8 3 c
TC142-G1/4-L0- G 1/4-19 13,157 19 100 15 71 11 9 12 4 c

Exemple de commande pour la nuance WY80FC : TC142-G1/8-L0-WY80FC

P M K N S H O

WY80FC C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

50°

C=2-3≤
3×DN



B 937

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 5156 Désignation  
TIN

Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

M2456305-G1/8 M24563-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 12 67 7 5,5 8 3
M2456305-G1/4 M24563-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 15 71 11 9 12 4
M2456305-G3/8 M24563-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 15 58 12 9 12 4
M2456305-G1/2 M24563-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 18 80 16 12 15 4

M24563-G5/8 G 5/8-14 22,911 14 125 18 78 18 14,5 17 4
M2456305-G3/4 M24563-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 140 20 77 20 16 19 5

M24563-G7/8 G 7/8-14 30,201 14 150 20 85 22 18 21 5
M2456305-G1 M24563-G1 G 1“-11 33,249 11 160 22 93 25 20 23 5

P M K N S H O

TIN C C C

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN



B 938

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur Inox® 25

DIN 5156 Désignation  
TIN DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9

l1
l3

2456315-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 18 71 11 9 12 5
2456315-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 22 58 12 9 12 5
2456315-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 25 80 16 12 15 6
2456315-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 140 28 77 20 16 19 6

P M K N S H O

TIN C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

25°

E=1,5-2≤
1,5×DN



B 939

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux courts
– Nitruré

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Eco CI

DIN 5156 Désignation  
TICN

Désignation  
NID DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E2436406-G1/8 E24364-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 20 67 7 5,5 8 4
E2436406-G1/4 E24364-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 21 71 11 9 12 4
E2436406-G3/8 E24364-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 21 58 12 9 12 5
E2436406-G1/2 E24364-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 24 80 16 12 15 5
E2436406-G3/4 E24364-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 140 26 77 20 16 19 6
E2436406-G1 E24364-G1 G 1“-11 33,249 11 160 28 93 25 20 23 6
E2436406-G1.1/4 E24364-G1.1/4 G 1.1/4-11 41,91 11 170 28 72 32 24 27 6
E2436406-G1.1/2 E24364-G1.1/2 G 1.1/2-11 47,803 11 190 30 87 36 29 32 6

P M K N S H O

TICN C C C C C C

NID C C C C C C

1000
–100

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3×DN



B 940

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert N

DIN 5156 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

N24566-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 12 67 7 5,5 8 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

700
–200

N/mm²

14HRC

35°

C=2-3≤
3×DN



B 941

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Uni

DIN 5156 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

Lc l9

l1
l3

P 7456770-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 12 67 7 5,5 8 3
7456770-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 15 71 11 9 12 4
7456770-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 15 58 12 9 12 4
7456770-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 18 80 16 12 15 4
7456770-G5/8 G 5/8-14 22,911 14 125 18 78 18 14,5 17 5
7456770-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 140 20 77 20 16 19 5
7456770-G1 G 1“-11 33,249 11 160 22 93 25 20 23 5

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

40°

C=2-3≤
3×DN



B 942

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

Rc
 DIN EN  10226-2

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® H

NORME PWZ Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

24167-RC1/8 Rc 1/8-28 9,728 28 90 13 67 7 5,5 6 4
24167-RC1/4 Rc 1/4-19 13,157 19 100 20 71 11 9 9 4
24167-RC3/8 Rc 3/8-19 16,662 19 110 20 68 12 9 9 4
24167-RC1/2 Rc 1/2-14 20,955 14 125 26 80 16 12 12 5
24167-RC3/4 Rc 3/4-14 26,441 14 140 26 77 20 16 16 5
24167-RC1 Rc 1“-11 33,249 11 150 32 83 25 20 20 5
24167-RC1.1/4 Rc 1.1/4-11 41,91 11 160 32 62 32 24 24 6
24167-RC1.1/2 Rc 1.1/2-11 47,803 11 180 32 77 36 29 29 6

Rapport de conicité 1:16

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3



B 943

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

Rp
 DIN EN  10226-1

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® H

DIN 5156 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 243612-RP1/8 Rp 1/8-28 9,728 28 90 20 67 7 5,5 8 3
243612-RP1/4 Rp 1/4-19 13,157 19 100 21 71 11 9 12 4
243612-RP3/8 Rp 3/8-19 16,662 19 100 21 58 12 9 12 4
243612-RP1/2 Rp 1/2-14 20,955 14 125 24 80 16 12 15 4
243612-RP3/4 Rp 3/4-14 26,441 14 140 26 77 20 16 19 4
243612-RP1 Rp 1“-11 33,249 11 160 28 93 25 20 23 4
243612-RP1.1/2 Rp 1.1/2-11 47,803 11 190 30 87 36 29 32 6

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3≤
1,5×DN



B 944

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

NPT
ASME B1.20.1

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® H

NORME PWZ Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

25167-NPT1/16 NPT 1/16-27 7,717 27 80 14 56 8 6,2 6 3
25167-NPT1/8 NPT 1/8-27 10,065 27 90 14 61 11 9 9 3
25167-NPT1/4 NPT 1/4-18 13,372 18 100 20 56 14 11 11 3
25167-NPT3/8 NPT 3/8-18 16,812 18 110 20 65 16 12 12 4
25167-NPT1/2 NPT 1/2-14 20,947 14 125 26 78 18 14,5 15 4
25167-NPT3/4 NPT 3/4-14 26,292 14 140 26 75 22 18 18 5
25167-NPT1 NPT 1“-11.5 32,914 12 150 31 81 28 22 22 5
25167-NPT1.1/4 NPT 1.1/4-11.5 41,67 12 160 31 62 32 24 24 5
25167-NPT1.1/2 NPT 1.1/2-11.5 47,74 12 160 31 57 36 29 29 6
25167-NPT2 NPT 2“-11.5 59,778 12 180 31 47 45 35 35 7

Rapport de conicité 1:16

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3



B 945

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

NPT
ASME B1.20.1

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® N

NORME PWZ Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

25460-NPT1/16 NPT 1/16-27 7,717 27 80 14 56 8 6,2 6 3
25460-NPT1/8 NPT 1/8-27 10,065 27 90 14 61 11 9 9 3
25460-NPT1/4 NPT 1/4-18 13,372 18 100 20 56 14 11 11 3
25460-NPT3/8 NPT 3/8-18 16,812 18 110 20 65 16 12 12 4
25460-NPT1/2 NPT 1/2-14 20,947 14 125 26 78 18 14,5 15 4
25460-NPT3/4 NPT 3/4-14 26,292 14 140 26 75 22 18 18 5
25460-NPT1 NPT 1“-11.5 32,914 12 150 31 81 28 22 22 5

Rapport de conicité 1:16

P M K N S H O

VAP C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

C=2-3



B 946

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

NPT
ASME B1.20.1

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur Inox®

NORME PWZ Désignation  
THL

Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

25567-NPT1/16 NPT 1/16-27 7,717 27 80 14 56 8 6,2 6 3
2556702-NPT1/8 25567-NPT1/8 NPT 1/8-27 10,065 27 90 14 61 11 9 9 4
2556702-NPT1/4 25567-NPT1/4 NPT 1/4-18 13,372 18 100 20 56 14 11 11 4
2556702-NPT3/8 25567-NPT3/8 NPT 3/8-18 16,812 18 110 20 65 16 12 12 5
2556702-NPT1/2 25567-NPT1/2 NPT 1/2-14 20,947 14 125 26 78 18 14,5 15 5

25567-NPT3/4 NPT 3/4-14 26,292 14 140 26 75 22 18 18 5
25567-NPT1 NPT 1“-11.5 32,914 12 150 31 81 28 22 22 5

Rapport de conicité 1:16

P M K N S H O

THL C C C C C

VAP C C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

30°

C=2-3



B 947

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

NPT
ASME B1.20.1

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur Inox® 40

NORME PWZ Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

255630-NPT1/8 NPT 1/8-27 10,065 27 90 14 61 11 9 9 3
255630-NPT1/4 NPT 1/4-18 13,372 18 100 20 56 14 11 11 3
255630-NPT3/8 NPT 3/8-18 16,812 18 110 20 65 16 12 12 4
255630-NPT1/2 NPT 1/2-14 20,947 14 125 26 78 18 14,5 15 4

Rapport de conicité 1:16

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3



B 948

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

NPT
ASME B1.20.1

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® Ni

NORME PWZ Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

25467-NPT1/16 NPT 1/16-27 7,717 27 80 14 56 8 6,2 6 3
25467-NPT1/8 NPT 1/8-27 10,065 27 90 14 61 11 9 9 4
25467-NPT1/4 NPT 1/4-18 13,372 18 100 20 56 14 11 11 4
25467-NPT3/8 NPT 3/8-18 16,812 18 110 20 65 16 12 12 5
25467-NPT1/2 NPT 1/2-14 20,947 14 125 26 78 18 14,5 15 5
25467-NPT3/4 NPT 3/4-14 26,292 14 140 26 75 22 18 18 5
25467-NPT1 NPT 1“-11.5 32,914 12 150 31 81 28 22 22 5

Rapport de conicité 1:16

P M K N S H O

sans revêtement C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3



B 949

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

NPTF
ASME B1.20.3

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en HSS-E
Paradur® H

NORME PWZ Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

26167-NPTF1/16 NPTF 1/16-27 7,635 27 80 14 56 8 6,2 6 3
26167-NPTF1/8 NPTF 1/8-27 9,982 27 90 14 61 11 9 9 3
26167-NPTF1/4 NPTF 1/4-18 13,313 18 100 20 56 14 11 11 3
26167-NPTF3/8 NPTF 3/8-18 16,752 18 110 20 65 16 12 12 4
26167-NPTF1/2 NPTF 1/2-14 20,921 14 125 26 78 18 14,5 15 4
26167-NPTF3/4 NPTF 3/4-14 26,267 14 140 26 75 22 18 18 5
26167-NPTF1 NPTF 1“-11.5 32,839 12 150 31 81 28 22 22 5

Rapport de conicité 1:16

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3



B 950

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

NPTF
ASME B1.20.3

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® N

NORME PWZ Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

26460-NPTF1/16 NPTF 1/16-27 7,635 27 80 14 56 8 6,2 6 3
26460-NPTF1/8 NPTF 1/8-27 9,982 27 90 14 61 11 9 9 3
26460-NPTF1/4 NPTF 1/4-18 13,313 18 100 20 56 14 11 11 3
26460-NPTF3/8 NPTF 3/8-18 16,752 18 110 20 65 16 12 12 4
26460-NPTF1/2 NPTF 1/2-14 20,921 14 125 26 78 18 14,5 15 4
26460-NPTF3/4 NPTF 3/4-14 26,267 14 140 26 75 22 18 18 5

Rapport de conicité 1:16

P M K N S H O

VAP C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

15°

C=2-3



B 951

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

NPTF
ASME B1.20.3

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur Inox®

NORME PWZ Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

26567-NPTF1/16 NPTF 1/16-27 7,635 27 80 14 56 8 6,2 6 3
26567-NPTF1/8 NPTF 1/8-27 9,982 27 90 14 61 11 9 9 4
26567-NPTF1/4 NPTF 1/4-18 13,313 18 100 20 56 14 11 11 4
26567-NPTF1/2 NPTF 1/2-14 20,921 14 125 26 78 18 14,5 15 5

Rapport de conicité 1:16

P M K N S H O

VAP C C C C C

1200
–350

N/mm²

36HRC

30°

C=2-3



B 952

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

Pg
DIN 40430

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud en HSS-E, court
KMB H

DIN 40 432 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

DN

l9

P 27160-PG7 Pg 7-20 12,5 20 70 20 43 9 7 10 4
27160-PG9 Pg 9-18 15,2 18 70 20 28 12 9 12 4
27160-PG11 Pg 11-18 18,6 18 80 22 36 14 11 14 4
27160-PG13.5 Pg 13.5-18 20,4 18 80 22 35 16 12 15 4
27160-PG16 Pg 16-18 22,5 18 80 22 33 18 14,5 17 4
27160-PG21 Pg 21-16 28,3 16 90 22 25 22 18 21 4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCS
l1

B=3,5-5≤
3×DN



B 953

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

BSW
BS 84

mc

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P28210-BSW1/8 BSW 1/8-40 3,175 40 56 10 18 3,5 2,7 6 2
P28210-BSW3/16 BSW 3/16-24 4,763 24 70 13 25 6 4,9 8 2
P28210-BSW1/4 BSW 1/4-20 6,35 20 80 15 30 7 5,5 8 3
P28210-BSW5/16 BSW 5/16-18 7,938 18 90 18 35 8 6,2 9 3
P28210-BSW3/8 BSW 3/8-16 9,525 16 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P28360-BSW7/16 BSW 7/16-14 11,113 14 100 20 76 8 6,2 9 3
P28360-BSW1/2 BSW 1/2-12 12,7 12 110 23 83 9 7 10 3
P28360-BSW5/8 BSW 5/8-11 15,875 11 110 25 68 12 9 12 3
P28360-BSW3/4 BSW 3/4-10 19,05 10 125 30 81 14 11 14 4
P28360-BSW7/8 BSW 7/8-9 22,225 9 140 30 93 18 14,5 17 4
P28360-BSW1 BSW 1“-8 25,4 8 160 36 113 18 14,5 17 4



B 954

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

BSW
BS 84

mc

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P28519-BSW1/8 BSW 1/8-40 3,175 40 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P28519-BSW3/16 BSW 3/16-24 4,763 24 70 8 25 6 4,9 8 3
P28519-BSW1/4 BSW 1/4-20 6,35 20 80 10 30 7 5,5 8 3
P28519-BSW5/16 BSW 5/16-18 7,938 18 90 12 35 8 6,2 9 3
P28519-BSW3/8 BSW 3/8-16 9,525 16 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P28569-BSW7/16 BSW 7/16-14 11,113 14 100 15 76 8 6,2 9 3
P28569-BSW1/2 BSW 1/2-12 12,7 12 110 18 83 9 7 10 3
P28569-BSW5/8 BSW 5/8-11 15,875 11 110 20 68 12 9 12 4
P28569-BSW3/4 BSW 3/4-10 19,05 10 125 25 81 14 11 14 4
P28569-BSW7/8 BSW 7/8-9 22,225 9 140 25 93 18 14,5 17 4
P28569-BSW1 BSW 1“-8 25,4 8 160 30 113 18 14,5 17 4



B 955

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

Tr
DIN 103

7H

– Hélice à gauche
– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud trapézoïdal en HSS-E
TMB

NORME PWZ Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

ls
l9

29100-TR8X1.5 Tr 8x1.5 1,5 90 45 67 6 4,9 8 3
29100-TR10X2 Tr 10x2 2 135 60 112 7 5,5 8 3
29100-TR10X3 Tr 10x3 3 145 90 122 7 5,5 8 3
29100-TR12X3 Tr 12x3 3 175 90 151 8 6,2 9 3
29100-TR14X3 Tr 14x3 3 180 90 152 10 8 11 3
29100-TR14X4 Tr 14x4 4 215 120 187 10 8 11 3
29100-TR16X4 Tr 16x4 4 220 120 191 11 9 12 3
29100-TR18X4 Tr 18x4 4 225 120 183 12 9 12 3
29100-TR20X4 Tr 20x4 4 230 120 186 14 11 14 3
29100-TR22X5 Tr 22x5 5 265 150 220 16 12 15 3
29100-TR24X5 Tr 24x5 5 275 150 228 18 14,5 17 3
29100-TR26X5 Tr 26x5 5 295 150 232 20 16 19 3
29100-TR28X5 Tr 28x5 5 285 150 220 22 18 21 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

900
–200

N/mm²

28HRC

5°

24xP≤
2×DN



B 956

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

Tr
DIN 103

7H

– Hélice à droite
– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud trapézoïdal en HSS-E
TMB

NORME PWZ Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

ls

DN

l9

P 29900-TR10X2 Tr 10x2 - LH 2 135 60 112 7 5,5 8 3
29900-TR12X3 Tr 12x3 - LH 3 175 90 151 8 6,2 9 3
29900-TR14X4 Tr 14x4 - LH 4 215 120 187 10 8 11 3
29900-TR16X4 Tr 16x4 - LH 4 220 120 191 11 9 12 3
29900-TR18X4 Tr 18x4 - LH 4 225 120 183 12 9 12 3
29900-TR20X4 Tr 20x4 - LH 4 230 120 186 14 11 14 3
29900-TR22X5 Tr 22x5 - LH 5 265 150 220 16 12 15 3
29900-TR24X5 Tr 24x5 - LH 5 275 150 228 18 14,5 17 3
29900-TR26X5 Tr 26x5 - LH 5 295 150 232 20 16 19 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

900
–200

N/mm²

28HRC

5°LH

24xP≤
2×DN



B 957

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgM
DIN 8140

6H mod

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 40 435 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P203009-EGM2.5 EGM 2.5 0,45 56 9 18 3,5 2,7 6 3
P203009-EGM3 EGM 3 0,5 63 12 21 4,5 3,4 6 3
P203009-EGM4 EGM 4 0,7 70 13 25 6 4,9 8 3
P203009-EGM5 EGM 5 0,8 80 15 30 6 4,9 8 3
P203009-EGM6 EGM 6 1 90 18 35 8 6,2 9 3
P203009-EGM8 EGM 8 1,25 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 40 435 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P203509-EGM10 EGM 10 1,5 100 21 73 9 7 10 3
P203509-EGM12 EGM 12 1,75 110 25 81 11 9 12 3
P203509-EGM16 EGM 16 2 125 30 81 14 11 14 4



B 958

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

EgM
DIN 8140

6H mod

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert M

DIN 40 435 Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M203009-EGM2.5 EGM 2.5 0,45 56 9 18 3,5 2,7 6 2
M203009-EGM3 EGM 3 0,5 63 12 21 4,5 3,4 6 2
M203009-EGM4 EGM 4 0,7 70 13 25 6 4,9 8 3
M203009-EGM5 EGM 5 0,8 80 15 30 6 4,9 8 3
M203009-EGM6 EGM 6 1 90 18 35 8 6,2 9 3
M203009-EGM8 EGM 8 1,25 100 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 959

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgM
LN 9499

4H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi

~DIN 40 435 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 20207-EGM4 EGM 4 0,7 70 16 16 6 4,9 8 3
20207-EGM5 EGM 5 0,8 80 15 23 6 4,9 8 3
20207-EGM6 EGM 6 1 90 18 29 8 6,2 9 3
20207-EGM8 EGM 8 1,25 100 20 33 10 8 11 3

EGM 4 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN



B 960

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

EgM
DIN 8140

6H mod

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 40 435 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P205099-EGM2.5 EGM 2.5 0,45 56 6 18 3,5 2,7 6 3
P205099-EGM3 EGM 3 0,5 63 7 21 4,5 3,4 6 3
P205099-EGM4 EGM 4 0,7 70 8 25 6 4,9 8 3
P205099-EGM5 EGM 5 0,8 80 10 30 6 4,9 8 3
P205099-EGM6 EGM 6 1 90 12 35 8 6,2 9 3
P205099-EGM8 EGM 8 1,25 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 40 435 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P205599-EGM10 EGM 10 1,5 100 13 73 9 7 10 4
P205599-EGM12 EGM 12 1,75 110 20 81 11 9 12 4
P205599-EGM14 EGM 14 2 110 20 68 12 9 12 4
P205599-EGM16 EGM 16 2 125 25 81 14 11 14 4
P205599-EGM20 EGM 20 2,5 160 25 113 18 14,5 17 4
P205599-EGM24 EGM 24 3 160 30 97 20 16 19 4



B 961

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgM
DIN 8140

6H mod

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 40 435 Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M205049-EGM2.5 EGM 2.5 0,45 56 6 18 3,5 2,7 6 3
M205049-EGM3 EGM 3 0,5 63 7 21 4,5 3,4 6 3
M205049-EGM4 EGM 4 0,7 70 8 25 6 4,9 8 3
M205049-EGM5 EGM 5 0,8 80 10 30 6 4,9 8 3
M205049-EGM6 EGM 6 1 90 12 35 8 6,2 9 3
M205049-EGM8 EGM 8 1,25 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN

DIN 40 435 Désignation  
VAP DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

M205549-EGM10 EGM 10 1,5 100 13 73 9 7 10 4
M205549-EGM12 EGM 12 1,75 110 20 81 11 9 12 4
M205549-EGM14 EGM 14 2 110 20 68 12 9 12 4
M205549-EGM16 EGM 16 2 125 25 81 14 11 14 4



B 962

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

EgM
DIN 8140

6H mod

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® X·pert N

DIN 40 435 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P N205069-EGM2.5 EGM 2.5 0,45 56 6 18 3,5 2,7 6 2
N205069-EGM3 EGM 3 0,5 63 7 21 4,5 3,4 6 2
N205069-EGM4 EGM 4 0,7 70 8 25 6 4,9 8 2
N205069-EGM5 EGM 5 0,8 80 10 30 6 4,9 8 3
N205069-EGM6 EGM 6 1 90 12 35 8 6,2 9 3
N205069-EGM8 EGM 8 1,25 100 15 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

700
–200

N/mm²

14HRC

35°

C=2-3≤
3×DN

DIN 40 435 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

N205569-EGM10 EGM 10 1,5 100 13 73 9 7 10 3
N205569-EGM12 EGM 12 1,75 110 20 81 11 9 12 3
N205569-EGM16 EGM 16 2 125 25 81 14 11 14 4



B 963

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgM
LN 9499

4H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni

~DIN 40 435 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 204089-EGM4 EGM 4 0,7 70 16 16 6 4,9 8 3
204089-EGM5 EGM 5 0,8 80 15 23 6 4,9 8 3
204089-EGM6 EGM 6 1 90 18 29 8 6,2 9 3
204089-EGM8 EGM 8 1,25 100 20 33,5 10 8 11 4

EGM 4 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

25°

C=2-3≤
1,5×DN



B 964

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

EgM
LN 9499

4H

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti

~DIN 40 435 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 204069-EGM4 EGM 4 0,7 70 16 16 6 4,9 8 3
204069-EGM5 EGM 5 0,8 80 15 23 6 4,9 8 3
204069-EGM6 EGM 6 1 90 18 29 8 6,2 9 3
204069-EGM8 EGM 8 1,25 100 20 33,5 10 8 11 3

EGM 4 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN



B 965

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgMF
DIN 8140

6H mod

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 40 435 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

P215599-EGM8X1 EGMF 8x1 1 90 12 67 7 5,5 8 3
P215599-EGM10X1 EGMF 10x1 1 100 13 73 9 7 10 3
P215599-EGM12X1.5 EGMF 12x1.5 1,5 100 15 71 11 9 12 4
P215599-EGM14X1.5 EGMF 14x1.5 1,5 100 15 58 12 9 12 4
P215599-EGM16X1.5 EGMF 16x1.5 1,5 110 17 66 14 11 14 4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN



B 966

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

EgUNC
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P223009-EGUNC6 EGUNC 6-32 4,536 70 13 25 6 4,9 8 3
P223009-EGUNC8 EGUNC 8-32 5,197 80 15 30 6 4,9 8 3
P223009-EGUNC10 EGUNC 10-24 6,201 80 15 30 7 5,5 8 3
P223009-EGUNC1/4 EGUNC 1/4-20 8 90 18 35 8 6,2 9 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 967

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgUNC
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 222079-EGUNC4 EGUNC 4-40 3,67 63 13 13 4,5 3,4 6 3
222079-EGUNC6 EGUNC 6-32 4,536 70 16 16 6 4,9 8 3
222079-EGUNC8 EGUNC 8-32 5,197 80 15 23 6 4,9 8 3

≤ EGUNC 6 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN



B 968

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

EgUNC
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P225099-EGUNC6 EGUNC 6-32 4,536 70 8 25 6 4,9 8 3
P225099-EGUNC8 EGUNC 8-32 5,197 80 10 30 6 4,9 8 3
P225099-EGUNC10 EGUNC 10-24 6,201 80 10 30 7 5,5 8 3
P225099-EGUNC1/4 EGUNC 1/4-20 8 90 12 35 8 6,2 9 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN



B 969

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgUNC
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 2184-1 Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M225049-EGUNC4 EGUNC 4-40 3,67 63 7 21 4,5 3,4 6 3
M225049-EGUNC6 EGUNC 6-32 4,536 70 8 25 6 4,9 8 3
M225049-EGUNC8 EGUNC 8-32 5,197 80 10 30 6 4,9 8 3
M225049-EGUNC10 EGUNC 10-24 6,201 80 10 30 7 5,5 8 3
M225049-EGUNC1/4 EGUNC 1/4-20 8 90 12 35 8 6,2 9 3

P M K N S H O

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

50°

C=2-3≤
2,5×DN

DIN 2184-1 Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

M225549-EGUNC5/16 EGUNC 5/16-18 9,771 100 15 77 7 5,5 8 3
M225549-EGUNC3/8 EGUNC 3/8-16 11,587 100 13 73 9 7 10 3
M225549-EGUNC1/2 EGUNC 1/2-13 15,238 110 20 68 12 9 12 4



B 970

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

EgUNC
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® X·pert N

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P N225069-EGUNC6 EGUNC 6-32 4,536 70 8 25 6 4,9 8 2
N225069-EGUNC8 EGUNC 8-32 5,197 80 10 30 6 4,9 8 2
N225069-EGUNC10 EGUNC 10-24 6,201 80 10 30 7 5,5 8 2
N225069-EGUNC1/4 EGUNC 1/4-20 8 90 12 35 8 6,2 9 2

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

700
–200

N/mm²

14HRC

35°

C=2-3≤
3×DN



B 971

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgUNC
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 224069-EGUNC4 EGUNC 4-40 3,67 63 13 13 4,5 3,4 6 3
224069-EGUNC6 EGUNC 6-32 4,536 70 16 16 6 4,9 8 3
224069-EGUNC8 EGUNC 8-32 5,197 80 15 23 6 4,9 8 3

≤ EGUNC 6 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN



B 972

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

EgUNF
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Prototex® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P233009-EGUNF6 EGUNF 6-40 4,33 70 13 25 6 4,9 8 3
P233009-EGUNF8 EGUNF 8-36 5,083 80 15 30 6 4,9 8 3
P233009-EGUNF10 EGUNF 10-32 5,857 80 15 30 6 4,9 8 3
P233009-EGUNF1/4 EGUNF 1/4-28 7,528 90 18 35 8 6,2 9 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCB=3,5-5≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

P233509-EGUNF5/16 EGUNF 5/16-24 9,313 90 20 67 7 5,5 8 3
P233509-EGUNF3/8 EGUNF 3/8-24 10,9 90 20 66 8 6,2 9 3
P233509-EGUNF7/16 EGUNF 7/16-20 12,763 100 21 73 9 7 10 4
P233509-EGUNF1/2 EGUNF 1/2-20 14,35 100 21 71 11 9 12 4



B 973

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgUNF
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Prototex® X·pert M

DIN 2184-1 Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M233009-EGUNF8 EGUNF 8-36 5,083 80 15 30 6 4,9 8 3
M233009-EGUNF10 EGUNF 10-32 5,857 80 15 30 6 4,9 8 3
M233009-EGUNF1/4 EGUNF 1/4-28 7,528 90 18 35 8 6,2 9 3

P M K N S H O

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRCB=3,5-5≤
3×DN



B 974

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

EgUNF
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Prototex® TiNi

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 232079-EGUNF10 EGUNF 10-32 5,857 80 15 23 6 4,9 8 3
232079-EGUNF1/4 EGUNF 1/4-28 7,528 90 18 29,5 8 6,2 9 3
232079-EGUNF5/16 EGUNF 5/16-24 9,313 100 20 33,5 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
2×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d1  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

232579-EGUNF3/8 EGUNF 3/8-24 10,9 100 20 76 8 6,2 9 3



B 975

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgUNF
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E
Paradur® X·pert P

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P P235099-EGUNF6 EGUNF 6-40 4,33 70 8 25 6 4,9 8 3
P235099-EGUNF8 EGUNF 8-36 5,083 80 10 30 6 4,9 8 3
P235099-EGUNF10 EGUNF 10-32 5,857 80 10 30 6 4,9 8 3
P235099-EGUNF1/4 EGUNF 1/4-28 7,528 90 12 35 8 6,2 9 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRC

45°

C=2-3≤
3×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

P235599-EGUNF5/16 EGUNF 5/16-24 9,313 90 12 67 7 5,5 8 3
P235599-EGUNF3/8 EGUNF 3/8-24 10,9 90 15 66 8 6,2 9 3
P235599-EGUNF7/16 EGUNF 7/16-20 12,763 100 13 73 9 7 10 4
P235599-EGUNF1/2 EGUNF 1/2-20 14,35 100 15 71 11 9 12 4



B 976

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

EgUNF
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert M

DIN 2184-1 Désignation  
VAP DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P M235049-EGUNF10 EGUNF 10-32 5,857 80 10 30 6 4,9 8 3
M235049-EGUNF1/4 EGUNF 1/4-28 7,528 90 12 35 8 6,2 9 3

P M K N S H O

VAP C C C

1200
–700

N/mm²

36HRC

40°

C=2-3≤
2,5×DN



B 977

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgUNF
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine en HSS-E
Paradur® X·pert N

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P N235069-EGUNF10 EGUNF 10-32 5,857 80 10 30 6 4,9 8 2
N235069-EGUNF1/4 EGUNF 1/4-28 7,528 90 12 35 8 6,2 9 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

700
–200

N/mm²

14HRC

35°

C=2-3≤
3×DN



B 978

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

EgUNF
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Ni

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 234079-EGUNF10 EGUNF 10-32 5,857 80 15 23 6 4,9 8 3
234079-EGUNF1/4 EGUNF 1/4-28 7,528 90 18 29,5 8 6,2 9 3
234079-EGUNF5/16 EGUNF 5/16-24 9,313 100 20 33,5 10 8 11 4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

25°

C=2-3≤
1,5×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l1
l3

l9

234579-EGUNF3/8 EGUNF 3/8-24 10,9 100 20 76 8 6,2 9 4



B 979

Taraudage

Tarauds HSS-E (-PM)

B 5

B 709D 1 B 1008

EgUNF
NASM 33537

3B

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en HSS-E-PM
Paradur® Ti

~DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 234069-EGUNF10 EGUNF 10-32 5,857 80 15 23 6 4,9 8 3
234069-EGUNF1/4 EGUNF 1/4-28 7,528 90 18 29,5 8 6,2 9 3
234069-EGUNF5/16 EGUNF 5/16-24 9,313 100 20 33,5 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1400
–700

N/mm²

44HRC

15°

C=2-3≤
2×DN

DIN 2184-1 Désignation 
sans revêtement DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

234569-EGUNF3/8 EGUNF 3/8-24 10,9 100 20 76 8 6,2 9 4



B 980

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

Usinage
 

Profondeur de filetage 1,5 × DN 2 × DN 3 × DN 1,5 × DN 2 × DN

Désignation Prototex® HSC Paradur® Hard Paradur® Hard Plus Paradur® HS Paradur® N Paradur® HSC

Plage de dimensions M 6–M 12 M 3–M 16 M 3–M 16 M 3–M 12 M 3–M 10 M 6–M 12

Tolérance 6HX 6HX 6HX 6H 6H 6HX

Alimentation en lubrifiant Rainures de refroidis-
sement sur la queue

externe externe externe externe axiale

Forme d’entrée B C D C C C

Revêtement / nuance TICN TICN TICN TICN /  
sans revêtement

TICN /  
sans revêtement

TICN

Longueur M M M M M M

Page B 989 B 997 B 998 B 995 B 991 B 990

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en carbure monobloc
M – Filetage métrique

Usinage

Profondeur de filetage 3 × DN 3,5 × DN

Désignation Paradur® Engine Paradur® HS Paradur® N Paradur® GG

Plage de dimensions M 6–M 12 M 5–M 10 M 5–M 12 M 5–M 10

Tolérance 6HX 6H 6H 6HX

Alimentation en lubrifiant axiale axiale axiale axiale

Forme d’entrée E C C C

Revêtement / nuance sans revêtement TICN sans revêtement TAFT /  
sans revêtement

Longueur L M M M

Page B 994 B 996 B 992 B 993



B 981

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

Usinage
 

Profondeur de filetage 1,5 × DN 3 × DN 2 × DN 3 × DN 3,5 × DN

Désignation Prototex® HSC Paradur® HS Paradur® HSC Paradur® Engine Paradur® GG

Plage de dimensions
MF 6x0.75–  
MF 16x1.5

MF 8x1–  
MF 16x1.5

MF 6x0.75–  
MF 16x1.5

MF 10x1–  
MF 16x1.5

MF 8x1–  
MF 12x1.5

Tolérance 6HX 6H 6HX 6HX 6HX

Alimentation en lubrifiant Rainures de refroidis-
sement sur la queue

externe axiale axiale axiale

Forme d’entrée B C C E C

Revêtement / nuance TICN sans revêtement TICN sans revêtement TAFT

Longueur M M M L M

Page B 999 B 1003 B 1000 B 1002 B 1001

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en carbure monobloc
MF – Filetage métrique à pas fin

Usinage
 

Profondeur de filetage 3 × DN 2 × DN

Désignation Paradur® HS Paradur® HS Paradur® Hard 
Scraper

Plage de dimensions UNC 10-24–  
UNC 1/2-13

UNF 10-32–  
UNF 3/8-24

G 1/8-28–  
G 1/4-19

Tolérance 2B 2B NORMALE

Alimentation en lubrifiant externe externe externe

Forme d’entrée C C C

Revêtement / nuance TICN TICN TICN

Longueur M M M

Page B 1004 B 1005 B 1006

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en carbure monobloc
UNC, UNF, G



B 982



B 983Tarauds en carbure monobloc

Taraudage

B 5

Codes de désignation  
des tarauds en carbure monobloc

1

Type d’outil

8 Tarauds en carbure 
monobloc

4

Classe de tolérances /queue

1 ISO 2/6H, 6HX  
Queue renforcée

6 ISO 2/6H, 6HX  
Queue dégagée

3

Modèle

2 Prototex®, à entrée hélicoïdale 
(trou débouchant)

3 Paradur®, à goujures droites

4 Paradur®, à angle d’hélice  
(Trou borgne)

6

Modification

0 sans

1 Alimentation interne en 
lubrifiant, sortie axiale

3 Queue allongée

4 Alimentation interne en 
lubrifiant, sortie radiale

5 Combinaison de  
plusieurs points

2

Type de filet

0 Métrique

1 Métrique à pas fin

2 UNC

3 UNF

4 G

5

Type d’outil

0 HSC / N

1 HS

2 Hard Scraper

3 Engine

4 FG (fonte grise)

8 Hard

9 Hard Plus

7

Traitement de surface

0 sans

6 TiCN

7 TAFT

8 0 4 1 5 0 6
1 2 3 4 5 6 7

Exemple :



Taraudage

B 984B 984 Tarauds en carbure monobloc

B 5

Walter Select – Tarauds en carbure monobloc
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

ETAPE 2

Sélectionnez votre  
cas d’utilisation dans  
le tableau.

Taraudage
Carbure monobloc

 

Profondeur de filetage 1,5 × DN 2,0 × DN 3,0 × DN 1,5 × DN 2,0 × DN 3,0 × DN 3,5 × DN

Page B 986 B 986 B 987 B 987 B 987 B 987 B 988

Lettres  
d’identifi-

cation
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite



Taraudage

B 985Tarauds en carbure monobloc

B 5

ETAPE 3

Sélectionnez l’outil en fonction  
des critères suivants :

– groupe de matériaux
– type de filetage
– profondeur de filetage

ETAPE 4

Une fois l’outil sélectionné, retournez  
à la page de catalogue correspondante.

Sur la page de catalogue, vous trouverez 
en bas à droite un renvoi au tableau 
des paramètres de coupe.

ETAPE 5

Sélectionnez les paramètres de 
coupe du type d’outil en question  
à partir de la page B 1008.

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Application principale

Autre application

Usinage

 

Profondeur de 
filetage 1,5 × DN 2 × DN

Désignation Prototex® HSC Paradur® Hard

Alimentation en 
lubrifiant

Rainures de refroidis-
sement sur la queue

externe

Revêtement / nuance TICN TICN

Type de filetage | Page M | B 989
MF | B 999

M | B 997

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 

m
éc

an
iq

ue
 R

m
N

/m
m

2

G
r. 

d’
us

in
ag

e

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C

traité 285 960 P8 C C

traité 380 1280 P9 C C

traité 430 1480 P10 C

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14

martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C

perlitique 260 700 K2 C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C

perlitique 265 700 K6 C C

FGV (CGI) 230 400 K7 C

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1

t bl d i i illi t 100 340 N2

 Walter Select Tarauds en carbure monobloc

M
DIN 13

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Tarauds machine en carbure monobloc
Paradur® N

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P 
mm

l1 
mm

Lc 
mm

l3 
mm

d1 
h6 

mm
 

mm
l9 

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 804101-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
804101-M6 M 6 1 80 19 30 6 4,9 8 3
804101-M8 M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 9 3
804101-M10 M 10 1,5 100 24 39 10 8 11 3

M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1500
N/mm²

47HRC

15°

C=2-3≤
3,5×DN

DIN 376 Désignation P l1 Lc l3 
d1 
h6  l9 

 

Paramètres de coupe pour le taraudage coupant et par déformation
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 = Recommandation du liquide de coupe

E = émulsion
O = huile

vc = vitesse de coupe
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1

Tarauds HSS-E (PM)

sans revêtement

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

vc [m/min]

1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 16 13 12 E
C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 20 17 14 E

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 10 9 7 E

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 10 9 7 E

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 6 5 4 E
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 10 9 7 E

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 20 17 14 E
traité 285 960 P8 5 4 4 E

traité 380 1280 P9 3 3 2 E
traité 430 1480 P10 3 2 2 O

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 10 9 7 E
trempé et revenu 300 1010 P12 6 5 4 E
trempé et revenu 380 1280 P13 3 3 2 O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 3 2 2 E
martensitique, traité 330 1110 P15 3 2 2 E

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 4 3 3 E
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 2 2 1 E



B 986

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

G
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ux

Application principale

Autre application

Usinage

 

Profondeur de 
filetage 1,5 × DN 2 × DN

Désignation Prototex® HSC Paradur® Hard

Alimentation en 
lubrifiant

Rainures de refroidis-
sement sur la queue

externe

Revêtement / nuance TICN TICN

Type de filetage | Page M | B 989
MF | B 999

M | B 997

Du
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l H
B
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si
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C

traité 285 960 P8 C C

traité 380 1280 P9 C C

traité 430 1480 P10 C

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14

martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C

perlitique 260 700 K2 C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C

perlitique 265 700 K6 C C

FGV (CGI) 230 400 K7 C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1

trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3

trempés 350 1180 S4

moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C

H Acier trempé <63 HRC - H1-H4 C C

O Matières plastiques, graphite O1-O6

 Walter Select Tarauds en carbure monobloc



B 987

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

 

2 × DN 3 × DN 1,5 × DN 2 × DN 3 × DN

Paradur® Hard Plus Paradur® Hard 
Scraper

Paradur® HS Paradur® N Paradur® HSC Paradur® Engine Paradur® HS

externe externe externe externe axiale axiale axiale

TICN TICN TICN / sans revêtement TICN / sans revêtement TICN sans revêtement TICN

M | B 998 G | B 1006 M | B 995
MF | B 1003
UNC | B 1004
UNF | B 1005

M | B 991 M | B 990
MF | B 1000

M | B 994
MF | B 1002

M | B 996

C

C

C

C C

C

C

C C

C C

C C

C

C C

C C

C C C C C C

C C C C C C

C C C C C

C C C C C

C C C C C C

C C C C C C

C C C C C

C C C C C

C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C

C C C C

C C C C C C

C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C



B 988

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5
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Application principale

Autre application

Usinage

Profondeur de 
filetage 3,5 × DN

Désignation Paradur® N Paradur® GG
Alimentation en 
lubrifiant

axiale axiale

Revêtement / nuance sans revêtement TAFT / sans revêtement

Type de filetage | Page M | B 992 M | B 993
MF | B 1001
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3

C > 0,55 % recuit 190 640 P4

C > 0,55 % traité 300 1010 P5

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7

traité 285 960 P8

traité 380 1280 P9

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11

trempé et revenu 300 1010 P12

trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14

martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C

perlitique 260 700 K2 C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C

perlitique 265 700 K6 C C

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1

trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3

trempés 350 1180 S4

moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé <63 HRC - H1-H4

O Matières plastiques, graphite O1-O6 C C C

Walter Select Tarauds en carbure monobloc



B 989

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Rainures de lubrification sur la queue

Tarauds machine en carbure monobloc
Prototex® HSC

DIN 371 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

DN

Lc
l3

l1

d1

l9

P 8021006-M6 M 6 1 80 19 30 6 4,9 8 3
8021006-M8 M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 9 4
8021006-M10 M 10 1,5 100 24 39 10 8 11 4

P M K N S H O

TICN C C C C

1400
–850

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
1,5×DN

DIN 376 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9

l1
l3

8026006-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5



B 990

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Tarauds machine en carbure monobloc
Paradur® HSC

DIN 371 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

l3
l1

DN

l9

P 8041056-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
8041056-M8 M 8 1,25 90 20 35 8 6,2 9 3
8041056-M10 M 10 1,5 100 25 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TICN C C C C C C

25HRC

55HRC

15°

C=2-3≤
2×DN

DIN 376 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

8046056-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4



B 991

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® N

~DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 8041006-M3 80410-M3 M 3 0,5 56 10 10 3,5 2,7 6 3
8041006-M4 80410-M4 M 4 0,7 63 13 13 4,5 3,4 6 3
8041006-M5 80410-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
8041006-M6 80410-M6 M 6 1 80 19 30 6 4,9 8 3
8041006-M8 80410-M8 M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 9 3
8041006-M10 80410-M10 M 10 1,5 100 24 39 10 8 11 3

≤ M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TICN C C C C C

sans revêtement C C C C C

1500
N/mm²

47HRC

15°

C=2-3≤
1,5×DN



B 992

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Tarauds machine en carbure monobloc
Paradur® N

DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 804101-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
804101-M6 M 6 1 80 19 30 6 4,9 8 3
804101-M8 M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 9 3
804101-M10 M 10 1,5 100 24 39 10 8 11 3

M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

1500
N/mm²

47HRC

15°

C=2-3≤
3,5×DN

DIN 376 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc

l1
l3

l9

804601-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 3



B 993

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® GG

DIN 371 Désignation  
TAFT

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 8031417-M5 803141-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 4
8031417-M6 803141-M6 M 6 1 80 19 30 6 4,9 8 4
8031417-M8 803141-M8 M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 9 4
8031417-M10 803141-M10 M 10 1,5 100 24 39 10 8 11 4

M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TAFT C C C C

sans revêtement C C C C

1500
–200

N/mm²

47HRCC=2-3≤
3,5×DN



B 994

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Revêtement adapté possible selon les besoins

Tarauds machine en carbure monobloc
Paradur® Engine

~DIN 371 L Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 8031310-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
8031310-M7 M 7 1 100 15 30 7 5,5 8 3
8031310-M8 M 8 1,25 120 18 35 8 6,2 9 3
8031310-M10 M 10 1,5 140 20 39 10 8 11 3

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCL
l1

E=1,5-2≤
3×DN

~DIN 376 L Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

8036310-M12 M 12 1,75 140 23 113 9 7 10 4



B 995

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

– Pour matériaux à copeaux courts

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® HS

~DIN 371 Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

8031106-M3 80311-M3 M 3 0,5 56 10 35 3,5 2,7 6 3
8031106-M4 80311-M4 M 4 0,7 63 13 42 4,5 3,4 6 3
8031106-M5 80311-M5 M 5 0,8 70 16 47 6 4,9 8 3
8031106-M6 80311-M6 M 6 1 80 20 57 6 4,9 8 3
8031106-M8 80311-M8 M 8 1,25 90 25 66 8 6,2 9 3
8031106-M10 80311-M10 M 10 1,5 100 30 72 10 8 11 3
8031106-M12 80311-M12 M 12 1,75 110 36 68 12 9 12 3

Sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C

55HRCC=2-3≤
3×DN



B 996

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

– Pour matériaux à copeaux courts

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® HS

~DIN 371 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P 8031116-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 3
8031116-M6 M 6 1 80 19 30 6 4,9 8 3
8031116-M7 M 7 1 80 19 30 7 5,5 8 3
8031116-M8 M 8 1,25 90 22 35 8 6,2 9 3
8031116-M10 M 10 1,5 100 24 39 10 8 11 3

M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

1700
–200

N/mm²

51HRCC=2-3≤
3×DN



B 997

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts
– Percer un avant-trou de 0,1 à 0,2 mm plus grand

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® Hard

~DIN 371 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

8031806-M3 M 3 0,5 56 8 35 3,5 2,7 6 4
8031806-M4 M 4 0,7 63 11 42 4,5 3,4 6 5
8031806-M5 M 5 0,8 70 13,5 47 6 4,9 8 5
8031806-M6 M 6 1 80 16,5 57 6 4,9 8 5
8031806-M8 M 8 1,25 90 21,5 66 8 6,2 9 5
8031806-M10 M 10 1,5 100 27 72 10 8 11 5
8031806-M12 M 12 1,75 110 32 68 12 9 12 6
8031806-M16 M 16 2 110 41 65 16 12 15 6

Sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TICN C C C

50HRC

63HRCC=2-3≤
2×DN



B 998

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts
– Percer un avant-trou de 0,1 à 0,2 mm plus grand

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® Hard Plus

~DIN 371 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

8031906-M3 M 3 0,5 56 9 35 3,5 2,7 6 4
8031906-M4 M 4 0,7 63 12 42 4,5 3,4 6 5
8031906-M5 M 5 0,8 70 14,5 47 6 4,9 8 5
8031906-M6 M 6 1 80 18 57 6 4,9 8 5
8031906-M8 M 8 1,25 90 23,5 66 8 6,2 9 5
8031906-M10 M 10 1,5 100 29 72 10 8 11 5
8031906-M12 M 12 1,75 110 34,5 68 12 9 12 6
8031906-M16 M 16 2 110 44 65 16 12 15 6

Sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TICN C C C

50HRC

63HRCB=3,5-5≤
2×DN
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Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Rainures de lubrification sur la queue

Tarauds machine en carbure monobloc
Prototex® HSC

DIN 371 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

DN

Lc
l3

l1

d1

l9

P 8121006-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 19 30 6 4,9 8 3
8121006-M8X1 MF 8x1 1 90 22 35 8 6,2 9 4
8121006-M10X1 MF 10x1 1 90 24 39 10 8 11 4

P M K N S H O

TICN C C C C

1400
–850

N/mm²

44HRCB=3,5-5≤
1,5×DN

DIN 374 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l1
l3

8126006-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 5
8126006-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 5
8126006-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 5
8126006-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 5



B 1000

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine en carbure monobloc
Paradur® HSC

~DIN 371 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

l3
l1

DN

l9

P

Lc

8141056-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 15 30 6 4,9 8 3
8141056-M8X1 MF 8x1 1 90 20 35 8 6,2 9 3
8141056-M10X1 MF 10x1 1 90 25 39 10 8 11 3

P M K N S H O

TICN C C C C C C

25HRC

55HRC

15°

C=2-3≤
2×DN

DIN 374 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

l9

P

Lc

l1
l3

8146056-M12X1 MF 12x1 1 100 20 73 9 7 10 3
8146056-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 20 73 9 7 10 4
8146056-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 4
8146056-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 4



B 1001

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux courts

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® GG

DIN 374 Désignation  
TAFT DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

8136417-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 4
8136417-M10X1 MF 10x1 1 90 14 67 7 5,5 8 4
8136417-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 20 73 9 7 10 4

P M K N S H O

TAFT C C C C

1500
–200

N/mm²

47HRCC=2-3≤
3,5×DN



B 1002

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Revêtement adapté possible selon les besoins
– Pour matériaux à copeaux courts 

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® Engine

~DIN 374 L Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

8136310-M10X1 MF 10x1 1 140 20 117 7 5,5 8 4
8136310-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 140 21 113 9 7 10 4
8136310-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 140 21 113 9 7 10 4
8136310-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 140 21 98 12 9 12 4

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCL
l1

E=1,5-2≤
3×DN



B 1003

Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

B 709D 1 B 1008

MF
DIN 13

– Pour matériaux à copeaux courts

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® HS

~DIN 371 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

81311-M8X1 MF 8x1 1 90 25 66 8 6,2 9 4
81311-M10X1 MF 10x1 1 90 30 62 10 8 11 4
81311-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 56 14 11 14 4
81311-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 55 16 12 15 4

Sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C C

55HRCC=2-3≤
3×DN
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Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

B 709D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux courts

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® HS

~DIN 2184-1 Désignation  
TICN DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

8231106-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 16 47 6 4,9 8 3
8231106-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 20 57 7 5,5 8 3
8231106-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 25 66 8 6,2 9 3
8231106-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 30 72 10 8 11 3
8231106-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 36 68 12 9 12 3

Sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

55HRCC=2-3≤
3×DN
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Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

Application principale

Autre application

B 709D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2B

– Pour matériaux à copeaux courts

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® HS

~DIN 2184-1 Désignation  
TICN DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

8331106-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 16 47 6 4,9 8 3
8331106-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 20 57 7 5,5 8 3
8331106-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 25 66 8 6,2 9 3
8331106-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 90 30 62 10 8 11 3

Sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

55HRCC=2-3≤
3×DN
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Taraudage

Tarauds en carbure monobloc

B 5

B 709D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux courts
– Percer un avant-trou de 0,1 à 0,2 mm plus grand

Taraud machine en carbure monobloc
Paradur® Hard Scraper

NORME PWZ Désignation  
TICN DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

8431206-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 23,5 62 10 8 11 5
8431206-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 32,5 58 12 9 12 6

Sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TICN C C C

50HRC

63HRCC=2-3≤
2×DN
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B 1007B 1007

B 5

Désignation 
Protofluid* Litres

Densité  
à 15 °C 

en kg/m3

Viscosité  
à 40 °C 

en mm2/s

Point d'éclair  
(COC) 
en °C

Point d’écoulement  
en °C

SP-1/4 0,25

884 23,4 195 – 15SP-1/4-12 0,25 (× 12)

SP-5 5

* Pour les applications générales dans le domaine du taraudage coupant et par déformation

Huiles de taraudage

P M K N S H O

Protofluid C C C C C C C

Hangsterfer’s Hardcut C C C C

Application principale

Autre application

Désignation
 
Hangsterfer’s Hardcut* Litres

Densité  
à 15 °C 

en kg/m3

Viscosité  
à 40 °C 

en mm2/s

Point d'éclair  
(COC) 
en °C

Point d’écoulement  
en °C

SP-1/4 0,25

1065 21 196 – 4SP-1 1

SP-5 5

* Pour alliages d’acier, de titane et de nickel difficiles à usiner ainsi que pour les matériaux spéciaux

 B 1008



 B 1008 Annexe technique

Taraudage coupant et taraudage par déformation

B 5

Paramètres de coupe pour le taraudage coupant et par déformation

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = Recommandation du liquide de coupe

E = émulsion
O = huile

vc = vitesse de coupe

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
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éc
an

iq
ue

 R
m

 
N

/m
m

2

G
ro

up
e 

d’
us
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ag

e 
1

Tarauds HSS-E (PM)

sans revêtement

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

vc [m/min]

1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 16 13 12 E
C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 20 17 14 E

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 10 9 7 E

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 10 9 7 E

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 6 5 4 E
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 10 9 7 E

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 20 17 14 E
traité 285 960 P8 5 4 4 E

traité 380 1280 P9 3 3 2 E
traité 430 1480 P10 3 2 2 O

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 10 9 7 E
trempé et revenu 300 1010 P12 6 5 4 E
trempé et revenu 380 1280 P13 3 3 2 O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 3 2 2 E
martensitique, traité 330 1110 P15 3 2 2 E

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 4 3 3 E
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 2 2 1 E
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 2 2 2 E

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 10 9 7 E
perlitique 260 700 K2 7 5 5 E

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 19 16 13 E
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 13 10 9 E

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 10 9 7 E
perlitique 265 700 K6 7 5 5 E

FGV (CGI) 230 400 K7 6 5 4 E

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 10 8 7 E
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 19 16 13 E

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 17 14 12 E
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 17 14 12 E
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 16 13 11 E

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 26 21 19 O

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 9 7 6 E
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 24 21 18 E

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 31 25 21 E
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 2 E

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 3 3 2 E
trempés 280 940 S2 2 2 2 E

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 3 3 2 E

trempés 350 1180 S4 2 2 2 O
moulés 320 1080 S5 2 2 2 O

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6 10 8 7 E
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 3 2 2 O
Alliages β 410 1400 S8 3 2 2 O

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 2 2 2 O

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 5 5 4 O

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 O
trempé et revenu 55 HRC – H2 O
trempé et revenu 60 HRC – H3 O

Fonte traitée trempé et revenu 55 HRC – H4 O

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 28 23 19 E
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 11 9 8 E

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3 6 5 4 E

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4 6 5 4 E

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5 6 5 4 E
Graphite (technique) 80 Shore O6 13 11 9 E

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page B 1174.
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Taraudage coupant et taraudage par déformation

B 5

Tarauds  
HSS-E (PM) Tarauds en carbure monobloc Tarauds HSS-E Tarauds à refouler en 

carbure monobloc

revêtus sans revêtement revêtus sans revêtement revêtus revêtus

vc [m/min] vc [m/min]

1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN 1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN 1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN 1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN 1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN 1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN

37 30 26 E 17 14 12 46 37 32 58 48 41 E
37 31 26 64 E 15 12 10 47 38 33 58 48 41 E

23 19 17 64 52 E 10 9 7 29 23 20 47 38 33 E

23 19 16 64 52 E 10 9 7 29 23 20 47 38 33 E

14 12 10 56 46 E 17 14 12 28 23 19 E
23 19 16 64 52 E 10 9 7 29 23 20 47 38 33 E

37 30 26 64 52 E 15 12 10 47 38 33 58 48 41 E
12 10 9 49 40 E 15 12 11 24 20 17 E

7 6 5 37 30 E
5 26 21 O

23 19 16 64 52 E 10 9 7 29 23 20 47 38 33 E
14 12 10 56 46 E 17 14 12 28 23 19 E
7 6 5 37 30 O

7 6 5 E 13 10 9 26 21 18 E O
5 4 3 E 5 4 3 15 12 10 O

8 7 6 E 15 12 11 31 25 21 E O
5 4 3 E 5 4 4 15 13 11 O
6 5 4 E 5 4 4 15 13 11 E O

22 18 16 29 24 20 50 41 33 E
11 9 8 17 14 12 34 28 22 E

44 36 32 46 38 33 73 60 51 E
17 14 12 17 14 12 45 37 31 E

22 18 16 29 24 20 42 34 28 E 29 23 20 52 43 37 E
12 10 9 17 14 12 41 33 27 E 14 12 10 45 37 32 E

10 8 7 14 11 10 33 27 23 E

8 7 6 E 25 20 17 56 45 39 81 67 57 E
32 26 22 E 28 23 19 52 43 37 70 57 49 E

22 18 16 41 33 28 89 73 63 E 48 39 34 70 57 49 E
22 18 16 41 33 28 89 73 63 E 48 39 34 70 57 49 E
25 21 18 35 29 24 70 57 49 E

34 28 24 44 36 31 90 74 63 O

14 12 10 E 10 8 7 21 17 15 46 38 33 E
36 29 25 E

48 40 34 58 48 41 58 48 41 E
11 9 8 11 9 8 E

E 8 6 5 E
3 E

E 8 6 5 O

3 O
3 O

8 7 6 E
4 4 O
4 4 O

2 2 5 4 3 6 5 4 O

7 5 12 10 9 17 14 12 O

18 15 13 O
4 3 O
4 3 O

4 3 O

22 18 15 E
13 10 9 27 22 19 25 21 18 E

8 6 5 16 13 11 15 12 11 E

8 6 5 16 13 11 15 12 11 E

8 6 5 16 13 11 15 12 11 E
19 16 13 24 20 17 24 20 17 E

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Tarauds pour applications universelles

Description des types Usinage

Matériaux

Angle 
d’hélice

Profondeur 
de filetage Page
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Prototex® Eco Plus  – Pour usinage sous lubrifiant et 
sous micro-pulvérisation

C C C C C C C C 0° 3,0 × DN B 742

Paradur® Eco Plus  – Pour usinage sous lubrifiant et 
sous micro-pulvérisation

C C C C C C C C 45° 3,0 × DN B 780

Prototex® Synchrospeed  – Usinage synchrone
 – Tolérance de queue h6

C C C C C C C C C C C C 0° 3,0 × DN B 747

Paradur® Synchrospeed  – Usinage synchrone
 – Tolérance de queue h6

C C C C C C C C C C 40° 2,5 × DN B 788

TC115  – Particulièrement rentable  
en cas de lots de petite  
et moyenne taille C C C C C C C 45° 3,0 × DN B 787B 787

TC216  – Particulièrement rentable  
en cas de lots de petite  
et moyenne taille C C C C C C C C 0° 3,5 × DN B 746

C C Application principale
C Autre application

Description des types
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Tarauds pour applications spéciales

Description des types Usinage

Matériaux

Angle 
d’hélice

Profondeur 
de filetage Page
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TC142  – Pour aciers inoxydables et  
à haute résistance avec de  
très hautes performances C C C 50° 3,0 × DN B 809

Paradur® Eco CI  – Pour matériaux à copeaux courts
 – Pour usinage sous lubrifiant et 
sous micro-pulvérisation

C C C C C 0° 3,0 × DN B 814

Paradur® HT  – Pour aciers à résistance  
moyenne à élevée et matériaux  
à copeaux courts
 – Lubrification interne  
indispensable

C C C C C C 0° 3,5 × DN B 792

Prototex® X·pert P  – Pour matériaux de dureté faible  
à moyenne

C C C C 0° 3,0 × DN B 750

Paradur® X·pert P  – Pour matériaux de dureté faible  
à moyenne

C C C C 45° 3,5 × DN B 798

Prototex® X·pert M  – Pour aciers inoxydables et  
à haute résistance

C C C 0° 3,0 × DN B 760

Paradur® X·pert M  – Pour aciers inoxydables et  
à haute résistance

C C C 40° 2,5 × DN B 810

Paradur® X·pert K  – Pour matériaux en fonte

C C C 0° 3,0 × DN B 820

C C Application principale
C Autre application
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Tarauds pour applications spéciales

Description des types Usinage

Matériaux

Angle 
d’hélice

Profondeur 
de filetage Page
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Paradur® X·pert N  – Pour matériaux à base  
d’aluminium à copeaux longs

C C C C 35° 3,0 × DN B 821

Prototex® X·pert N  – Pour matériaux à base  
d’aluminium à copeaux longs

C C C C 0° 3,0 × DN B 762

Paradur® Short Chip HT  – Pour matériaux à copeaux longs

C C C C 15° 4,0 × DN B 807

Prototex® TiNi Plus  – Pour l’usinage d’alliages Ti  
à haute résistance ayant 
 tendance au rétreint, usinage  
sous émulsion 

C C C C C C C 0° 2,0 × DN B 765

Paradur® Ti Plus  – Pour l’usinage d’alliages Ti  
à haute résistance ayant 
 tendance au rétreint, usinage 
sous émulsion

C C C C C 15° 2,0 × DN B 830

Prototex® HSC  – Pour les matériaux acier 
résistants et à haute résistance 
jusqu’à 55 HRC
 – tolérance de queue h6
 – Lubrification interne  
indispensable
 – Carbure monobloc

C C C C 0° 2,0 × DN B 989

Paradur® HSC  – Pour les matériaux acier 
résistants et à haute résistance 
jusqu’à 55 HRC
 – Tolérance de queue h6
 – Lubrification interne  
indispensable
 – Carbure monobloc

C C C C C C 15° 2,0 × DN B 990

C C Application principale
C Autre application

Description des types
(suite)
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Tarauds

AP Pour matériaux Ampco

Eco Cl Pour matériaux à base d’aluminium et de fonte à copeaux courts

Eco Plus Gamme pour un usinage à sec et sous micropulvérisation particulièrement rentable

Engine Pour matériaux à base d’aluminium et de fonte à copeaux courts en carbure monobloc

FT Pour matériaux durs à base de carbures de titane

H Pour matériaux tendres

H24 Outil avec un nombre augmenté de goujures

Hard Pour l’usinage des matériaux durs jusqu’à 63 HRC

HS Pour matériaux abrasifs à copeaux courts

HSC « High Speed Cutting » (UGV), pour des vitesses de coupe élevées

HT Pour aciers avec une résistance mécanique entre 700 et 1 400 N/mm2

Inox 25 Spécialement etudié pour le taraudage des trous borgnes

Insert Pour la réalisation de filetages pour inserts

Megasprint « Sprint » avec lubrification interne

MS Pour alliages cuivre-zinc à copeaux courts

N Pour aciers avec une résistance mécanique entre 200 et 1 000 N/mm2

NH Pour aciers avec une résistance mécanique entre 400 et 1 200 N/mm2

Ni Pour alliages de nickel et matériaux similaires

Ni 10 Pour matériaux difficiles à usiner

OS Pour tôles en acier ou aluminium de faible épaisseur

Secur Solution contre la formation de pelotes de copeaux et de copeaux emmêlés dans les matériaux tendres  
à copeaux longs avec une résistance mécanique jusqu’à 850 N/mm2

Short Chip HT Solution contre la formation de pelotes de copeaux et de copeaux emmêlés dans les acier  
avec une résistance mécanique entre 850 et 1 200 N/mm2

Sprint Pour un large éventails de matériaux

STE Pour aciers avec une résistance mécanique entre 350 et 1 200 N/mm2

Synchrospeed Gamme pour l’usinage synchrone

TC115 Tarauds pour trous borgnes destinés à une utilisation universelle dans la ligne Perform

TC142 Tarauds pour trous borgnes destinés aux aciers inoxydables dans la ligne Supreme

TC216 Tarauds pour trous débouchants destinés à une utilisation universelle dans la ligne Perform

Ti Pour alliages de titane et matériaux similaires

Ti Plus Spécialement conçu pour l’usinage d’alliages de titane sous émulsion

TiNi Pour alliages de titane et de nickel

TiNi Plus Spécialement conçu pour l’usinage d’alliages de titane et de nickel sous émulsion

X·pert K Pour fonte grise et fonte nodulaire

X·pert M Pour aciers inoxydables et à haute résistance

X·pert N Pour alliages d’aluminium à copeaux longs

X·pert P Pour matériaux à base d’acier avec une résistance mécanique entre 200 et 1 000 N/mm2

Gammes de produits
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Description des nuances

Description de 
nuance  
Walter

Désignation 
normalisée

Matériaux Domaine d’application
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WY80FC HSS-E C C C C C C – Vaporisation

WY80AA HSS-E C C C C C C PVD TiN

WW60RB HSS-E-PM C C C PVD TiAlN

C C Application principale 
C Autre application
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Types de bases

Filetage borgne

Tarauds à goujures droites – matériaux à copeaux courts Tarauds à hélice à droite – matériaux à copeaux longs

Les tarauds à goujures droites n’éva-
cuent pas le copeau. C’est pourquoi ils 
ne peuvent être utilisés que pour les 
matériaux à copeaux courts ou pour les 
taraudages courts.

Remarque :
Sans lubrification interne, les copeaux 
s’accumulent au fond du trou. Si la 
distance de sécurité définie est trop faible, 
l’outil peut entrer en contact avec les 
copeaux et être endommagé.

Si le taraud est doté d’une alimentation 
en lubrifiant axiale, des filetages profonds 
sont possibles même avec des outils à 
goujures droites, car les copeaux sont éva-
cués dans la direction inverse à l’avance. 
Pour cela, il est cependant nécessaire 
que les copeaux soient courts (p. ex. avec 
Paradur® HT et une profondeur de perçage 
jusqu’à 3,5 × DN).
Par rapport aux outils hélicoïdaux, les 
tarauds à goujures droites ont une durée 
de vie plus longue. 

Certains outils à goujures droites peuvent 
aussi être utilisés pour réaliser des trous 
filetés débouchants dans des matériaux 
présentant de bonnes caractéristiques en 
matière de fractionnement des copeaux 
(p. ex. Paradur® Eco CI, Paradur® X·pert K, 
Paradur® Hard).

Les tarauds avec hélice à droite tirent 
le copeau en direction de la queue. Plus 
le matériau est tenace, plus les copeaux 
sont longs et plus le trou fileté est 
profond, plus l’angle d’hélice requis sera 
grand (p. ex. TC142, Paradur® Eco Plus).

Filetage débouchant

Taraud avec entrée hélicoïdale – matériaux à copeaux longs Tarauds avec hélice à gauche – matériaux à copeaux longs

Les tarauds à entrée hélicoïdale poussent 
le copeau vers l’avant dans le sens de 
l’avance. 

Les tarauds avec entrée en hélice consti-
tuent le premier choix pour la réalisation 
de trous filetés débouchants dans les 
matériaux à copeaux longs (p. ex. TC216, 
Prototex® Eco Plus). 

Les tarauds avec hélice à gauche (tout 
comme les tarauds à entrée hélicoïdale) 
poussent le copeau vers l’avant dans le 
sens de l’avance. 

Les outils avec hélice à gauche sont à 
utiliser quand il est impossible d’assurer 
une évacuation des copeaux avec une 
entrée hélicoïdale. 
  
Exemple d’outil : 
Paradur® N de type 20411 et 20461
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Processus du taraudage coupant

2.  L’inversion du mouvement est déjà intervenue. Les 
 copeaux générés restent en place. A ce moment  
le couple à l’inversion est proche de zéro.

1.  Le taraud coupant s’immobilise. Au moment de l’arrêt, 
toutes les arêtes de coupe de l’entrée sont encore  
en prise.

3.  Les copeaux touchent le dos de la dent coupante 
suivante. Le couple inverse augmente brusquement. Le 
copeau doit maintenant être cisaillé. Etant donné que 
l’entrée du taraud possède un angle de dépouille et que, 
de surcroît, l’entrée conique sort de façon axiale lors du 
mouvement inverse du taraud, le copeau ne peut plus être 
saisi directement à sa racine. C’est pourquoi une certaine 
raideur (épaisseur) du copeau est nécessaire. 

4.  Le copeau a été cisaillé et le couple inverse n’est  
plus que dû à la friction entre la partie de guidage  
et le filet taraudé.

Processus de réalisation d’un filetage borgne

Freinage de la broche

Temps

Co
up

le
 M

d

Remarque :
Les tarauds pour trous débouchants ne peuvent pas être utilisés pour l’usinage 
de trous borgnes étant donné qu’ils présentent un angle de dépouille d’entrée 
plus grand. Conséquence : le copeau n’est éventuellement pas sectionné, mais 
se coince entre l’entrée et le filet. Ceci peut entraîner un écaillage au niveau de 
l’entrée et, dans les cas extrêmes, la rupture du taraud.

L’angle de dépouille de l’entrée des tarauds pour trous borgnes est donc toujours 
plus faible que celui des tarauds pour filetage débouchant, car les tarauds pour 
trous borgnes doivent sectionner le copeau lors de l’inversion.

L’entrée pénètre dans le trou :  
forte augmentation du couple

La broche a atteint la vitesse 
zéro, l’inversion commence

Premier contact du copeau résiduel avec le dos  
de la dent coupante suivante

Des pics de couple élevés sont le signe de problèmes  
de sectionnement du copeau.  
Utiliser un outil d’un angle de dépouille  
de l’entrée moindre

Légère augmentation en 
raison d’un frottement 
 supplémentaire au niveau  
de l’élément de guidage

Couple de frottement dans  
la partie guide du taraud  
lors de l’inversion

Courbe du couple de taraudage lors de la réalisation de filetages borgnes
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Angle de dépouille sur flancs

Angles et caractéristiques

Corps Queue d1 Diamètre de queue

DN Diamètre de 
filetage

Lc Longueur  
de tête

l1 Longueur totale

l9 Largeur  
du carré 

d'entrainement

Angle de coupe

Angle de dépouille de l’entrée

Peigne (talon)

Face de coupe

Diamètre du noyau

Angle d’entrée

GoujureRainure de lubrificationLongueur d’entrée

Angle de 
l’entrée  
hélicoïdale

Angle d’entrée Angle d’hélice

Diamètre du noyau Diamètre extérieur

Diamètre sur flancs

Angle de flanc

Pas

Taraud pour trous débouchants  
avec entrée hélicoïdale

Taraud pour trou borgne  
avec hélice à droite

Caractéristiques (vue de dessus)
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Un angle de coupe plus faible :
− augmente la stabilité des arêtes de coupe  

(de grands angles de coupe peuvent entraîner des écaillages dans la zone de l’entrée)
− produit généralement des copeaux plus faciles à maîtriser
− crée des surfaces de moins bonne qualité sur la pièce
− augmente les efforts de coupe, ou le couple de coupe
− est nécessaire pour usiner des matériaux durs et abrasifs
− augmente la tendance à l'écrasement du matériau à usiner, c’est-à-dire que le taraud se dégage moins  

et réalise alors des filetages plus étroits

L’angle de dépouille sur flancs doit être déterminé en fonction du matériau à usiner. Les matériaux  
à résistance mécanique élevée et ceux ayant tendance au rétreint nécessitent un plus grand angle de dépouille 
sur flancs.  
Avec un plus grand angle de dépouille, l'outil est moins bien guidé, ce qui peut entraîner des surcoupes en cas 
d’utilisation de mandrins de compensation dans les matériaux tendres. 

Un grand angle d’hélice :
− favorise l’évacuation des copeaux
− diminue la stabilité de l’outil et limite donc  

le couple de coupe maximal
− réduit la stabilité des dents
− réduit la durée de vie
− permet de réaliser des filetages plus profonds

L’angle d’entrée hélicoïdale est limité par la 
longueur de l’entrée et le nombre de goujures, car  
un angle élevé d’entrée hélicoïdale diminue la  
largeur du peigne dans les premiers pas de l’entrée.  
Conséquence : La stabilité de l’arête de coupe diminue 
(le risque d’écaillages dans la zone de l’entrée aug-
mente). Un angle important d’entrée hélicoïdale 
favorise cependant l’évacuation des copeaux dans  
la direction de l’avance. Quand les angles d’entrée 
hélicoïdale sont trop faibles, l’évacuation des copeaux 
peut poser des difficultés. Les outils avec hélice  
à gauche permettent de remédier à ce problème.

Angle de dépouille de l’entrée :
Les tarauds pour filetage débouchant ont un angle 
de dépouille de l’entrée 3 fois plus grand que les 
tarauds pour trous borgnes.

Prototex® Eco Plus

Prototex® TiNi Plus

Paradur® Eco CI

Prototex® Synchrospeed

Prototex® X·pert P

Prototex® X·pert M

TC216

Prototex® X·pert P

TC216

Paradur® Eco CI

Prototex® X·pert M

Prototex® Eco Plus

Prototex® Synchrospeed

Prototex® TiNi Plus

Angles et caractéristiques
(suite)

Comparaison des données géométriques

Paradur® HT

Paradur® Ti Plus

Paradur® Eco CI

Paradur® X·pert M 

TC142

Paradur® Eco Plus

Paradur® Synchrospeed

TC115

Paradur® X·pert P

Paradur® X·pert N

Angle de coupe 
Tarauds pour trous borgnes

Paradur® X·pert P

Paradur® X·pert N

TC115

Paradur® Eco CI

Paradur® X·pert M 

TC142

Paradur® HT

Paradur® Eco Plus

Paradur® Synchrospeed

Paradur® Ti Plus

Angle de dépouille sur les flancs  
Tarauds pour trous borgnes

Angle de coupe  
Tarauds pour trous débouchants

Angle de dépouille sur les flancs  
Tarauds pour trous débouchants

Prototex® TiNi Plus

Prototex® X·pert M

Prototex® Eco Plus

Prototex® Synchrospeed

Prototex® X·pert P

TC216

Angle d’entrée en hélice  
Tarauds pour trous débouchants

Paradur® Eco CI

Paradur® HT

Paradur® Ti Plus

Paradur® X·pert N 

Paradur® Synchrospeed

Paradur® X·pert M 

Paradur® Eco Plus

Paradur® X·pert P

TC115

TC142

Angle d’hélice 
Tarauds pour trous borgnes
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Formes d’entrée

Formes d’entrées suivant le modèle de la norme DIN 2197

Forme Nombre de filets dans l’entrée Exécution des goujures
Usinage de trous borgnes / 
débouchants Utilisation principalement pour

A

6 à 8 filets

Goujures droites

Matériaux à copeaux courts

Filetage débouchant court dans les matériaux 
à copeaux courts et moyens

B

3,5 à 5 filets

Goujures droites avec entrée 
hélicoïdale

Matériaux à copeaux courts et moyens

C

2 à 3 filets Hélice à droite Matériaux à copeaux courts et moyens

Goujures droites Matériaux à copeaux courts

D

3,5 à 5 filets Hélice à gauche Matériaux à copeaux longs

Goujures droites Matériaux à copeaux courts

E

1,5 à 2 filets Hélice à droite
Fin de filetage courte dans les matériaux  
à copeaux moyens et longs

Goujures droites
Fin de filetage courte dans les matériaux  
à copeaux courts

F

1 à 1,5 filets Hélice à droite
Fin de filetage très courte dans les  matériaux  
à copeaux moyens et longs

Goujures droites
Fin de filetage très courte dans les  matériaux  
à copeaux courts

Remarque :
Des entrées plus longues : 
– allongent la durée de vie 
– réduisent la sollicitation des arêtes de coupe 
– augmentent le couple nécessaire
Des entrées plus courtes : 
– permettent de réaliser des filetages allant pratiquement jusqu’au fond du trou
– favorisent la formation des copeaux
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Modifications

Arête négative  
(chanfrein Secur) Entrée raccourcie Réduction de l’angle 

d’hélice dans l’entrée Troncature arrière
Reprise de la face  
de coupe – sans 

traitement

Formation des copeaux
Les copeaux sont roulés 
plus étroitement,  
copeaux plus courts

Les copeaux sont roulés 
plus étroitement,  
moins de copeaux

Les copeaux sont roulés 
plus étroitement,  
copeaux plus courts

Pas de modification  
 

Les copeaux sont roulés 
plus étroitement,  
copeaux plus courts

Nombre de pièces + - -
sans revêtement : -

+ -
avec revêtement : +

Qualité du filetage - -
sans revêtement : - -

B -
avec revêtement : B

Epaisseur du copeau B + B B B

Couple + - - - B

Exemple d’application Prévention de la formation 
de pelotes de copeaux 
dans les aciers tendres 
comme St52, C45, etc.

Filetage presque jusqu’au 
fond du trou, meilleure 
maîtrise des copeaux

Optimisation de la forma-
tion des copeaux dans  
les aciers et les alliages 
d’aluminium de corroyage

Problèmes d’écaillage 
ou formation d’arêtes 
rapportées dans l’élément 
de guidage

Optimisation de la  
formation de copeaux 
dans les aciers, usinage  
de vilebrequin

Outils standard  
avec la modification  
correspondante

Paradur® Secur
Paradur® HSC
Prototex® HSC

Tous les outils avec  
la forme d’entrée E/F  

Paradur® Short Chip HT 
Paradur® Ni 10
Paradur® HSC

TC142  
Paradur® Eco Plus
Paradur® X·pert M
Paradur® Synchrospeed

Tous les outils sans 
revêtement et Paradur® 
Synchrospeed (TiN-VAP)

+ augmente B  reste inchangé - diminue - - diminue fortement
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Remèdes et solutions

L’état de surface du filet est déterminé par :
 − le procédé de fabrication : perçage, déformation, fraisage
 − l’usure de l’outil
 − la géométrie
 − le revêtement
 − la matière à usiner
 − le lubrifiant et sa disponibilité dans la zone de coupe de l’outil

Remarque :
Lors du taraudage coupant ou par déformation, il n’est souvent pas  
possible d’influencer l’état de surface par le biais des paramètres de coupe.  
À l’inverse, le fraisage de filets permet de choisir indépendamment les  
vitesses de coupe et d’avance.

Etat de surface du filet

Usure

Optimisation de l’état de surface du filet lors du taraudage coupant

Formation d’arêtes rapportées sur l’outil

 − Remplacer le taraudage coupant par le taraudage par déformation  
ou le fraisage de filets
 − Augmenter l’angle de coupe
 − Epaisseur du copeau plus faible grâce à une entrée plus longue ou un nombre  
de goujures plus élevé (pour les tarauds pour trous borgnes, la formation des 
copeaux se dégrade cependant dans ce cas)
 − Les revêtements TiN et TiCN génèrent en principe les meilleures surfaces  
dans l’acier (pour l’aluminium, ce sont les outils non revêtus ou les revêtements 
CrN et DLC)
 − Augmenter la teneur en huile de l’émulsion ou utiliser uniquement de l’huile
 − Amener le lubrifiant de refroidissement directement dans la zone de coupe
 − Remplacer l’outil plus tôt

Certaines des mesures proposées permettent certes d’améliorer la qualité  
de surface, mais elles s’accompagnent d’une dégradation de la maîtrise des 
copeaux – ce qui est surtout problématique pour les trous borgnes profonds.  
Ils s’agit par conséquent de trouver un compromis qui réponde au mieux aux 
exigences du client.

Taraud avec revêtement  
TiCN en AlSi7

Taraud avec revêtement  
DLC en AlSi7

Exemple d’usure abrasive

Exemple de formation  
d’arêtes rapportées

Une dureté élevée assure une forte résistance à l’usure et donc une durée de vie 
élevée ! En même temps, une augmentation de la dureté entraîne en règle générale 
une réduction de la ténacité. 
De faibles dimensions et un angle d’hélice important requièrent cependant une 
grande ténacité, faute de quoi des ruptures complètes risquent de se produire. 
Dans le cas des tarauds à refouler, d’outils à goujures droites ou à angle d’hélice 
faible ainsi que de l’usinage de matériaux abrasifs de faible résistance mécanique, 
la dureté de l’outil peut en général être augmentée sans aucun problème.
Les outils en carbure monobloc se distinguent par une dureté particulièrement 
élevée.

En fonction du matériau à usiner, des revêtements et des traitements  
de surface spéciaux sont recommandés pour résoudre les problèmes :

 − Al et alliages Al : aucun revêtement, CrN, DLC
 − Aciers tendres et aciers inoxydables : VAP
 − Aciers de construction doux : CrN
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Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Usinage
 

Profondeur de filetage 2 × DN 3 × DN 3,5 × DN

Désignation Protodyn® Eco LM Protodyn® Eco Plus Protodyn® Plus Protodyn® Plus Protodyn® C Protodyn® S Eco 
Plus

Plage de dimensions M 2–M 12 M 2–M 20 M 1–M 24 M 3 LH–M 16 LH M 1–M 10 M 2–M 20

Tolérance 6HX 6HX / 6GX 6HX / 6GX / 7GX 6HX 6HX / 6GX 6HX / 6GX

Alimentation en lubrifiant externe externe externe externe externe externe / radiale

Forme d’entrée C C C C C C / E

Revêtement / nuance CRN TIN / TICN TIN TIN NID /  
sans revêtement

TIN / TICN

Matériau de coupe HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E

Page B 1045 B 1034 B 1046 B 1047 B 1053 B 1037

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E
M – Filetage métrique

Usinage
 

Profondeur de filetage 3,5 × DN

Désignation Protodyn® S 
Synchrospeed

Protodyn® S Eco 
Inox

Protodyn® S Plus Protodyn® SC Protodyn® SF Protodyn® HSC

Plage de dimensions M 3–M 12 M 2–M 12 M 2–M 24 M 3–M 10 M 3–M 16 M 3–M 10

Tolérance 6HX 6HX 6HX / 6GX / 7GX 6HX / 6GX 6HX 6HX

Alimentation en lubrifiant externe / radiale externe externe externe externe externe

Forme d’entrée C C C C C C

Revêtement / nuance TIN / TICN TIN TIN NID /  
sans revêtement

TICN TICN

Matériau de coupe HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E Carbure monobloc

Page B 1042 B 1044 B 1050 B 1055 B 1057 B 1058

Usinage
 

Profondeur de filetage 3,5 × DN 3 × DN 3,5 × DN

Désignation Protodyn® S HSC Protodyn® Eco Plus Protodyn® S Eco 
Plus

Protodyn® S HSC

Plage de dimensions M 6–M 10 M 5–M 16 M 2–M 16 M 6–M 10

Tolérance 6HX 6HX 6HX / 6GX 6HX

Alimentation en lubrifiant radiale axiale externe axiale

Forme d’entrée C C E C / E

Revêtement / nuance TICN TIN / TICN TIN / TICN TICN

Matériau de coupe Carbure monobloc HSS-E HSS-E Carbure monobloc

Page B 1061 B 1035 B 1039 B 1059
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Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Usinage
 

Profondeur de filetage 3,5 × DN 3 × DN

Désignation Protodyn® S Eco 
Plus

Protodyn® S 
Synchrospeed

Protodyn® S Plus Protodyn® SF Protodyn® S HSC Protodyn® Eco Plus

Plage de dimensions MF 8x1–  
MF 16x1.5

MF 8x1–  
MF 16x1.5

MF 4x0.5–  
MF 30x1.5

MF 8x1–  
MF 16x1.5

MF 12x1.5–  
MF 16x1.5

MF 8x1–  
MF 14x1.5

Tolérance 6HX / 6GX 6HX 6HX / 6GX 6HX 6HX 6HX

Alimentation en lubrifiant externe / radiale externe externe externe radiale axiale

Forme d’entrée C C C / E C C C

Revêtement / nuance TIN / TICN TIN TIN TICN TICN TIN

Matériau de coupe HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E Carbure monobloc HSS-E

Page B 1063 B 1066 B 1067 B 1069 B 1071 B 1062

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E
MF – Filetage métrique à pas fin

Usinage

Profondeur de filetage 3,5 × DN

Désignation Protodyn® S HSC

Plage de dimensions MF 8x1–  
MF 16x1.5

Tolérance 6HX

Alimentation en lubrifiant axiale

Forme d’entrée C

Revêtement / nuance TICN

Matériau de coupe Carbure monobloc

Page B 1070
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Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Usinage
 

Profondeur de filetage 3,5 × DN

Désignation Protodyn® S Plus Protodyn® S Plus

Plage de dimensions
UNC 2-56–  
UNC 5/8-11

UNF 2-64–  
UNF 5/8-18

Tolérance 2BX 2BX

Alimentation en lubrifiant externe externe

Forme d’entrée C C

Revêtement / nuance TIN TIN

Matériau de coupe HSS-E HSS-E

Page B 1072 B 1073

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E
UNC / UNF

Usinage
 

Profondeur de filetage 3,5 × DN

Désignation Protodyn® S Plus Protodyn® SF

Plage de dimensions G 1/8-28–  
G 1“-11

G 1/8-28–  
G 1/2-14

Tolérance NORMALE NORMALE

Alimentation en lubrifiant externe externe

Forme d’entrée C C

Revêtement / nuance TIN TICN

Matériau de coupe HSS-E HSS-E

Page B 1074 B 1075

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E
G
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Codes de désignation  
des tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

1

Gamme d’outils

A ANSI

E Eco

S Synchrospeed

D Protodyn®

H Usinage UGV

2

Génération d’outil

P Plus

3

Type d’outil

2 Tarauds HSS-E

8 Tarauds à refouler  
en carbure monobloc

4

Type de filet

0 Métrique

1 Métrique à pas fin

2 UNC

3 UNF

4 G

5

Modèle

6 Protodyn®

H P 8 0 6 1 7 4 6
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Exemple :

6

Tolérance / queue

1 6HX, 2BX  
Queue renforcée

3 6GX  
Queue renforcée

4 7GX  
Queue renforcée

6 6HX, 2BX, G-X  
Queue dégagée

8 6GX  
Queue dégagée

9 7GX  
Queue dégagée

8 

Modification

0 sans

1 Alimentation interne  
en lubrifiant, sortie axiale

4 Alimentation interne  
en lubrifiant, sortie radiale

9

Traitement de surface

0 sans

1 NID

4 CRN

5 TiN

6 TiCN

7

Exécution des rainures  
de lubrification

0 Sans rainures de lubrification  
(forme d’entrée = D)

1 Sans rainures de lubrification

7 Avec rainures de lubrification
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Walter Select – Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

ETAPE 2

Sélectionnez votre cas d’utilisation  
dans le tableau.

Taraudage par déformation
HSS-E / Carbure monobloc

 

Profondeur de filetage 2,0 × DN 3,0 × DN 3,5 × DN 3,0 × DN 3,5 × DN

Page B 1030 B 1030 B 1031 B 1033 B 1033

Lettres  
d’identifi-

cation
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite
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ETAPE 3

Sélectionnez votre outil dans le tableau  
à partir de la page B 1030 en fonction  
des critères suivants :

– groupe de matériaux
– type de filetage
– profondeur de filetage

ETAPE 4

Une fois l’outil sélectionné, retournez  
à la page de catalogue correspondante.

Sur la page de catalogue, vous trouverez 
en bas à droite un renvoi au tableau 
des paramètres de coupe.

ETAPE 5

Sélectionnez les paramètres de 
coupe du type d’outil en question  
à partir de la page B 1008.

Walter Select Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E 

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Application principale

Autre application

Usinage

 

Profondeur 
de filetage 2 × DN 3 × DN

Désignation Protodyn® Eco LM Protodyn® Eco Plus

Alimentation 
en lubrifiant

externe externe

Matériau de coupe HSS-E HSS-E

Revêtement / nuance CRN TIN / TICN

Type de filetage | Page M | B 1045 M | B 1034

Du
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té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 

m
éc

an
iq

ue
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m
N

/m
m

2
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Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C

traité 285 960 P8 C C

traité 380 1280 P9

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C

trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1

perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C

perlitique 265 700 K6 C

FGV (CGI) 230 400 K7

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® Eco Plus

DIN 2174 Désignation 
TICN

Désignation 
TIN DN

P 
mm

l1 
mm

Lc 
mm

l3 
mm

d1 
h9 

mm
 

mm
l9 

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2061106-M2 EP2061105-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
EP2061106-M2.5 EP2061105-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
EP2061106-M3 EP2061105-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
EP2061106-M3.5 EP2061105-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
EP2061106-M4 EP2061105-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
EP2061106-M5 EP2061105-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
EP2061106-M6 EP2061105-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
EP2061106-M8 EP2061105-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
EP2061106-M10 EP2061105-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C

TIN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 2174 d1 

 

Paramètres de coupe pour le taraudage coupant et par déformation

G
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 = Recommandation du liquide de coupe

E = émulsion
O = huile

vc = vitesse de coupe

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
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an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
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up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Tarauds HSS-E (PM)

sans revêtement

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

vc [m/min]

1,5 × DN 2 × DN 2,5 × DN

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 16 13 12 E
C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 20 17 14 E

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 10 9 7 E

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 10 9 7 E

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 6 5 4 E
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 10 9 7 E

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 20 17 14 E
traité 285 960 P8 5 4 4 E

traité 380 1280 P9 3 3 2 E
traité 430 1480 P10 3 2 2 O

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 10 9 7 E
trempé et revenu 300 1010 P12 6 5 4 E
trempé et revenu 380 1280 P13 3 3 2 O

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 3 2 2 E
martensitique, traité 330 1110 P15 3 2 2 E

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 4 3 3 E
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 2 2 1 E
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Walter Select Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E 

G
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e 
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Application principale

Autre application

Usinage

 

Profondeur  
de filetage 2 × DN 3 × DN

Désignation Protodyn® Eco LM Protodyn® Eco Plus

Alimentation  
en lubrifiant

externe externe

Matériau de coupe HSS-E HSS-E

Revêtement / nuance CRN TIN / TICN

Type de filetage | Page M | B 1045 M | B 1034

Du
re

té
 B
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el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 

m
éc
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ue
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m
N
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m

2
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r. 
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C

traité 285 960 P8 C C

traité 380 1280 P9

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C

trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1

perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C

perlitique 265 700 K6 C

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 C C C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C C C

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4

moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé <63 HRC - H1-H4

O Matières plastiques, graphite O1-O6
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3 × DN 3,5 × DN

Protodyn® Plus Protodyn® C Protodyn® S Eco 
Plus

Protodyn® S 
Synchrospeed

Protodyn® S Eco 
Inox

Protodyn® S Plus Protodyn® SC

externe externe externe / radiale externe / radiale externe externe externe

HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E

TIN NID / sans revêtement TIN / TICN TIN / TICN TIN TIN NID / sans revêtement

M | B 1046 M | B 1053 M | B 1037
MF | B 1063

M | B 1042
MF | B 1066

M | B 1044 M | B 1050
MF | B 1067
UNC | B 1072
UNF | B 1073
G | B 1074

M | B 1055

C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C
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Application principale

Autre application

Usinage

 

Profondeur  
de filetage 3,5 × DN

Désignation Protodyn® SF Protodyn® HSC

Alimentation  
en lubrifiant

externe externe

Matériau de coupe HSS-E Carbure monobloc

Revêtement / nuance TICN TICN

Type de filetage | Page M | B 1057
MF | B 1069
G | B 1075

M | B 1058
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C C

C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C C

traité 285 960 P8 C C C C

traité 380 1280 P9

traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C C

trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C C

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1

perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C C

perlitique 265 700 K6 C C

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 - N1 C C C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C C C

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4

moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7

Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H Acier trempé <63 HRC - H1-H4

O Matières plastiques, graphite O1-O6

Walter Select Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E 
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3,5 × DN 3 × DN 3,5 × DN

Protodyn® S HSC Protodyn® Eco Plus Protodyn® S Eco 
Plus

Protodyn® S HSC

radiale axiale externe axiale

Carbure monobloc HSS-E HSS-E Carbure monobloc

TICN TIN / TICN TIN / TICN TICN

M | B 1061
MF | B 1071

M | B 1035
MF | B 1062

M | B 1039 M | B 1059
MF | B 1070

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C C

C C C C C C

C C C C C

C C C C C C

C C C C C

C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C

C C C C
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B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2061106-M2 EP2061105-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
EP2061106-M2.5 EP2061105-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
EP2061106-M3 EP2061105-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
EP2061106-M3.5 EP2061105-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
EP2061106-M4 EP2061105-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
EP2061106-M5 EP2061105-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
EP2061106-M6 EP2061105-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
EP2061106-M8 EP2061105-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
EP2061106-M10 EP2061105-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C

TIN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

EP2066106-M12 EP2066105-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5
EP2066106-M14 EP2066105-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 6
EP2066106-M16 EP2066105-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 6

EP2066105-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 7
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Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Avec une rainure de lubrification

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2061116-M5 EP2061115-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
EP2061116-M6 EP2061115-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
EP2061116-M8 EP2061115-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
EP2061116-M10 EP2061115-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

EP2066116-M12 EP2066115-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 6
EP2066116-M14 EP2066115-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 6
EP2066116-M16 EP2066115-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 6
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B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2063106-M2 EP2063105-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
EP2063106-M2.5 EP2063105-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
EP2063106-M3 EP2063105-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
EP2063106-M3.5 EP2063105-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
EP2063106-M4 EP2063105-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
EP2063106-M5 EP2063105-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
EP2063106-M6 EP2063105-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
EP2063106-M8 EP2063105-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
EP2063106-M10 EP2063105-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C

TIN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

EP2068105-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5
EP2068105-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 6
EP2068105-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 6



B 1037

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2061706-M2 EP2061705-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
EP2061706-M2.5 EP2061705-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
EP2061706-M3 EP2061705-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
EP2061706-M3.5 EP2061705-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
EP2061706-M4 EP2061705-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
EP2061706-M5 EP2061705-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
EP2061706-M6 EP2061705-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
EP2061706-M8 EP2061705-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
EP2061706-M10 EP2061705-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

EP2066706-M12 EP2066705-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5
EP2066706-M14 EP2066705-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 6
EP2066706-M16 EP2066705-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 6
EP2066706-M20 EP2066705-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 7



B 1038

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2061746-M5 EP2061745-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
EP2061746-M6 EP2061745-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
EP2061746-M8 EP2061745-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
EP2061746-M10 EP2061745-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

EP2066746-M12 EP2066745-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5
EP2066746-M14 EP2066745-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 6
EP2066746-M16 EP2066745-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 6
EP2066746-M20 EP2066745-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 7



B 1039

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2061806-M2 EP2061805-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
EP2061806-M2.5 EP2061805-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
EP2061806-M3 EP2061805-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
EP2061806-M3.5 EP2061805-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
EP2061806-M4 EP2061805-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
EP2061806-M5 EP2061805-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
EP2061806-M6 EP2061805-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
EP2061806-M8 EP2061805-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
EP2061806-M10 EP2061805-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCE=1,5-2≤
3,5×DN

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

EP2066806-M12 EP2066805-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5
EP2066806-M14 EP2066805-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 6
EP2066806-M16 EP2066805-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 6



B 1040

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2063706-M2 EP2063705-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
EP2063706-M2.5 EP2063705-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
EP2063706-M3 EP2063705-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
EP2063706-M3.5 EP2063705-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
EP2063706-M4 EP2063705-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
EP2063706-M5 EP2063705-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
EP2063706-M6 EP2063705-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
EP2063706-M8 EP2063705-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
EP2063706-M10 EP2063705-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

EP2068705-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5
EP2068705-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 6
EP2068705-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 6



B 1041

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P EP2063806-M2 EP2063805-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
EP2063806-M2.5 EP2063805-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
EP2063806-M3 EP2063805-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
EP2063806-M4 EP2063805-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
EP2063806-M5 EP2063805-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
EP2063806-M6 EP2063805-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
EP2063806-M8 EP2063805-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
EP2063806-M10 EP2063805-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCE=1,5-2≤
3,5×DN

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

EP2068805-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5
EP2068805-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 6
EP2068805-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 6



B 1042

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Uniquement pour usinage synchrone (Rigid Tapping)

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Synchrospeed

~DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

l3
l1

DN

l9

P

Lc

S2061306-M3 S2061305-M3 M 3 0,5 70 3 18 6 4,9 8 3
S2061306-M4 S2061305-M4 M 4 0,7 70 4 21 6 4,9 8 3
S2061306-M5 S2061305-M5 M 5 0,8 70 5 25 6 4,9 8 4
S2061306-M6 S2061305-M6 M 6 1 80 6 30 6 4,9 8 4
S2061306-M8 S2061305-M8 M 8 1,25 90 8 35 8 6,2 9 5
S2061306-M10 S2061305-M10 M 10 1,5 100 9 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

TIN C C C C C C C

1200
N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

~DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

l3
l1

DN

l9

P

Lc

S2066306-M12 S2066305-M12 M 12 1,75 110 11 42 12 9 12 5



B 1043

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Uniquement pour usinage synchrone (Rigid Tapping)

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Synchrospeed

~DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2061345-M4 M 4 0,7 70 4 21 6 4,9 8 3
S2061345-M5 M 5 0,8 70 5 25 6 4,9 8 4
S2061345-M6 M 6 1 80 6 30 6 4,9 8 4
S2061345-M8 M 8 1,25 90 8 35 8 6,2 9 5
S2061345-M10 M 10 1,5 100 9 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TIN C C C C C C C

1200
N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

~DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P S2066345-M12 M 12 1,75 110 11 42 12 9 12 5



B 1044

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Pour le taraudage par déformation des aciers inoxydables sous arrosage (émulsion)

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Eco Inox

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E2061305-M2 M 2 0,4 45 6 6 2,8 2,1 5 3
E2061305-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 8 2,8 2,1 5 3
E2061305-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
E2061305-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
E2061305-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 4
E2061305-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 4
E2061305-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
E2061305-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

≤M 2,5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TIN C C C C C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

E2066305-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5



B 1045

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® Eco LM

DIN 2174 Désignation  
CRN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P E2061604-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
E2061604-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
E2061604-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 3
E2061604-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 3
E2061604-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 4
E2061604-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 4
E2061604-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 4
E2061604-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 4

P M K N S H O

CRN C C C C C

700
–200

N/mm²

14HRCC=2-3≤
2×DN

DIN 2174 Désignation  
CRN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

E2066604-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 4



B 1046

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® Plus

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P DP2061105-M1 M 1 0,25 40 6 6 2,5 2,1 5 3
DP2061105-M1.1 M 1.1 0,25 40 6 6 2,5 2,1 5 3
DP2061105-M1.2 M 1.2 0,25 40 6 6 2,5 2,1 5 3
DP2061105-M1.4 M 1.4 0,3 40 7 7 2,5 2,1 5 3
DP2061105-M1.6 M 1.6 0,35 40 8 8 2,5 2,1 5 3
DP2061105-M1.7 M 1.7 0,35 40 8 8 2,5 2,1 5 3
DP2061105-M1.8 M 1.8 0,35 40 8 8 2,5 2,1 5 3
DP2061105-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
DP2061105-M2.2 M 2.2 0,45 45 7 12 2,8 2,1 5 3
DP2061105-M2.3 M 2.3 0,4 45 7 12 2,8 2,1 5 3
DP2061105-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
DP2061105-M2.6 M 2.6 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
DP2061105-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
DP2061105-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
DP2061105-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
DP2061105-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
DP2061105-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
DP2061105-M7 M 7 1 80 15 30 7 5,5 8 5
DP2061105-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
DP2061105-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

≤M 1,4 : 5HX

P M K N S H O

TIN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

DP2066105-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5
DP2066105-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 6
DP2066105-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 6
DP2066105-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 14 7
DP2066105-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 7
DP2066105-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 8



B 1047

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® Plus

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P DP2061185-M3 M 3 - LH 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
DP2061185-M4 M 4 - LH 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
DP2061185-M5 M 5 - LH 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
DP2061185-M6 M 6 - LH 1 80 15 30 6 4,9 8 5
DP2061185-M8 M 8 - LH 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
DP2061185-M10 M 10 - LH 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TIN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRC

LH

C=2-3≤
3×DN

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc
l3

l1

l9

DP2066185-M12 M 12 - LH 1,75 110 23 83 9 7 10 5
DP2066185-M16 M 16 - LH 2 110 25 68 12 9 12 6



B 1048

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® Plus

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P DP2063105-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
DP2063105-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
DP2063105-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
DP2063105-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
DP2063105-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
DP2063105-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
DP2063105-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
DP2063105-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
DP2063105-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TIN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3×DN

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

P

l9
l3

l1

DP2068105-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5



B 1049

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

7GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® Plus

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P DP2064105-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
DP2064105-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
DP2064105-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
DP2064105-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
DP2064105-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
DP2064105-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
DP2064105-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
DP2064105-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TIN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3×DN



B 1050

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Plus

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P DP2061705-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
DP2061705-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
DP2061705-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
DP2061705-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
DP2061705-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
DP2061705-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
DP2061705-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
DP2061705-M7 M 7 1 80 15 30 7 5,5 8 5
DP2061705-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
DP2061705-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

DP2066705-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5
DP2066705-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 6
DP2066705-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 6
DP2066705-M18 M 18 2,5 125 30 81 14 11 14 7
DP2066705-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 7
DP2066705-M24 M 24 3 160 36 113 18 14,5 17 8



B 1051

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Plus

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P DP2063705-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
DP2063705-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
DP2063705-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
DP2063705-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
DP2063705-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
DP2063705-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
DP2063705-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
DP2063705-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
DP2063705-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

DP2068705-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5



B 1052

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

7GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Plus

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P DP2064705-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
DP2064705-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 14 2,8 2,1 5 3
DP2064705-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
DP2064705-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
DP2064705-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
DP2064705-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
DP2064705-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
DP2064705-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

DP2069705-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5



B 1053

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® C

DIN 2174 Désignation  
NID

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P D70611-M1 D7061100-M1 M 1 0,25 40 6 6 2,5 2,1 5 3
D70611-M1.2 D7061100-M1.2 M 1.2 0,25 40 6 6 2,5 2,1 5 3
D70611-M1.4 D7061100-M1.4 M 1.4 0,3 40 7 7 2,5 2,1 5 3
D70611-M1.6 D7061100-M1.6 M 1.6 0,35 40 8 8 2,5 2,1 5 3
D70611-M2 D7061100-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
D70611-M2.5 D7061100-M2.5 M 2.5 0,45 50 8 13 2,8 2,1 5 3
D70611-M3 D7061100-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
D70611-M3.5 D7061100-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
D70611-M4 D7061100-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
D70611-M5 D7061100-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
D70611-M6 D7061100-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
D70611-M8 D7061100-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
D70611-M10 D7061100-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

≤M 1,4 : 5HX

P M K N S H O

NID C

sans revêtement C

700
–200

N/mm²

14HRCC=2-3≤
3×DN



B 1054

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® C

DIN 2174 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P D7063100-M2 M 2 0,4 45 6 11 2,8 2,1 5 3
D7063100-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
D7063100-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
D7063100-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
D7063100-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
D7063100-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
D7063100-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

sans revêtement C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3×DN



B 1055

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® SC

DIN 2174 Désignation  
NID

Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P D70617-M3 D7061700-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
D70617-M3.5 D7061700-M3.5 M 3.5 0,6 56 11 20 4 3 6 4
D70617-M4 D7061700-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
D70617-M5 D7061700-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
D70617-M6 D7061700-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5

D7061700-M7 M 7 1 80 15 30 7 5,5 8 5
D70617-M8 D7061700-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
D70617-M10 D7061700-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

NID C C

sans revêtement C C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3,5×DN



B 1056

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® SC

DIN 2174 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P D7063700-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
D7063700-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
D7063700-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
D7063700-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
D7063700-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
D7063700-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

sans revêtement C C

1000
–200

N/mm²

32HRCC=2-3≤
3,5×DN



B 1057

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® SF

DIN 2174 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P D7061706-M3 M 3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 6 4
D7061706-M4 M 4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 6 5
D7061706-M5 M 5 0,8 70 13 25 6 4,9 8 5
D7061706-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
D7061706-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
D7061706-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 2174 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

D7066706-M12 M 12 1,75 110 23 83 9 7 10 5
D7066706-M14 M 14 2 110 25 81 11 9 12 6
D7066706-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 6



B 1058

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en carbure monobloc
Protodyn® HSC

~DIN 2174 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P HP8061106-M3 M 3 0,5 56 10 10 3,5 2,7 6 4
HP8061106-M4 M 4 0,7 63 13 13 4,5 3,4 6 5
HP8061106-M5 M 5 0,8 70 16 16 6 4,9 8 5
HP8061106-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
HP8061106-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
HP8061106-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

≤M 5 : sans dégagement après la partie filetée

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN



B 1059

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en carbure monobloc
Protodyn® S HSC

DIN 2174 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P HP8061716-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
HP8061716-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
HP8061716-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN



B 1060

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en carbure monobloc
Protodyn® S HSC

DIN 2174 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P HP8061816-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
HP8061816-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
HP8061816-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCE=1,5-2≤
3,5×DN



B 1061

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

M
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en carbure monobloc
Protodyn® S HSC

DIN 2174 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P HP8061746-M6 M 6 1 80 15 30 6 4,9 8 5
HP8061746-M8 M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 9 5
HP8061746-M10 M 10 1,5 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN



B 1062

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Avec une rainure de lubrification

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

EP2166115-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 5
EP2166115-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 5
EP2166115-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 6
EP2166115-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 6
EP2166115-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 6

P M K N S H O

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3×DN



B 1063

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

EP2166706-M8X1 EP2166705-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 5
EP2166706-M10X1 EP2166705-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 5
EP2166706-M12X1 EP2166705-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 5
EP2166706-M12X1.5 EP2166705-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 5
EP2166706-M14X1.5 EP2166705-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 6
EP2166706-M16X1.5 EP2166705-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 6

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN



B 1064

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

EP2166746-M8X1 EP2166745-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 5
EP2166746-M10X1 EP2166745-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 5
EP2166746-M12X1 EP2166745-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 5
EP2166746-M12X1.5 EP2166745-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 5
EP2166746-M14X1.5 EP2166745-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 6
EP2166746-M16X1.5 EP2166745-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 6

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN



B 1065

Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

MF
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Eco Plus

DIN 2174 Désignation  
TICN

Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

EP2168706-M8X1 EP2168705-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 5
EP2168706-M10X1 EP2168705-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 5
EP2168706-M12X1 EP2168705-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 5
EP2168706-M12X1.5 EP2168705-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 5
EP2168706-M14X1.5 EP2168705-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 6
EP2168706-M16X1.5 EP2168705-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 6

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN
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Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs
– Uniquement pour usinage synchrone (Rigid Tapping)

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Synchrospeed

~DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

l3
l1

DN

l9

P

Lc

S2166305-M8X1 MF 8x1 1 90 6 35 8 6,2 9 5
S2166305-M10X1 MF 10x1 1 90 6 39 10 8 11 5
S2166305-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 9 50 16 12 15 6

P M K N S H O

TIN C C C C C C C

1200
N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN
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Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Plus

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P DP2161705-M4X0.5 MF 4x0.5 0,5 63 12 21 4,5 3,4 6 5
DP2161705-M5X0.5 MF 5x0.5 0,5 70 13 25 6 4,9 8 5
DP2161705-M6X0.5 MF 6x0.5 0,5 80 15 30 6 4,9 8 5
DP2161705-M6X0.75 MF 6x0.75 0,75 80 15 30 6 4,9 8 5
DP2161705-M7X0.75 MF 7x0.75 0,75 80 15 30 7 5,5 8 5

P M K N S H O

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9

l1
l3

DP2166705-M8X0.5 MF 8x0.5 0,5 80 15 57 6 4,9 8 5
DP2166705-M8X0.75 MF 8x0.75 0,75 80 15 57 6 4,9 8 5
DP2166705-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 5
DP2166705-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 5
DP2166705-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 20 77 7 5,5 8 5
DP2166705-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 5
DP2166705-M12X1.25 MF 12x1.25 1,25 100 21 73 9 7 10 5
DP2166705-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 5
DP2166705-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 6
DP2166705-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 6
DP2166705-M18X1.5 MF 18x1.5 1,5 110 24 66 14 11 14 7
DP2166705-M20X1.5 MF 20x1.5 1,5 125 24 80 16 12 15 7
DP2166705-M20X2 MF 20X2 2 140 30 95 16 12 15 7
DP2166705-M22X1.5 MF 22x1.5 1,5 125 24 78 18 14,5 17 7
DP2166705-M24X1.5 MF 24x1.5 1,5 140 26 93 18 14,5 17 8
DP2166705-M24X2 MF 24x2 2 140 26 93 18 14,5 17 8
DP2166705-M27X1.5 MF 27x1.5 1,5 140 26 77 20 16 19 8
DP2166705-M27X2 MF 27x2 2 140 26 77 20 16 19 8
DP2166705-M30X1.5 MF 30x1.5 1,5 150 26 85 22 18 21 10
DP2166705-M30X2 MF 30x2 2 150 26 85 22 18 21 10
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Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

MF
DIN 13

6GX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Plus

DIN 2174 Désignation  
TIN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3

DP2168805-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 6
DP2168805-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 6
DP2168805-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 7
DP2168805-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 7

P M K N S H O

TIN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCE=1,5-2≤
3,5×DN
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Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® SF

DIN 2174 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

D7166706-M8X1 MF 8x1 1 90 18 67 6 4,9 8 5
D7166706-M10X1 MF 10x1 1 90 20 67 7 5,5 8 5
D7166706-M10X1.25 MF 10x1.25 1,25 100 20 77 7 5,5 8 5
D7166706-M12X1 MF 12x1 1 100 21 73 9 7 10 5
D7166706-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 5
D7166706-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 6
D7166706-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 6

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN
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Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en carbure monobloc
Protodyn® S HSC

DIN 2174 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1

Lc

DN

l9

P

l3
l1

HP8166716-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 5
HP8166716-M10X1 MF 10x1 1 90 14 67 7 5,5 8 5
HP8166716-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 5
HP8166716-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 6
HP8166716-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 6

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN
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Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

MF
DIN 13

6HX

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en carbure monobloc
Protodyn® S HSC

DIN 2174 Désignation  
TICN DN

P  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h6  

mm
  

mm
l9  

mm N

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

HP8166746-M12X1.5 MF 12x1.5 1,5 100 21 73 9 7 10 5
HP8166746-M14X1.5 MF 14x1.5 1,5 100 21 71 11 9 12 6
HP8166746-M16X1.5 MF 16x1.5 1,5 100 21 58 12 9 12 6

P M K N S H O

TICN C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN
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Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

UNC
ASME B1.1

2BX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Plus

DIN 2184-1 Désignation  
TIN DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm
N  

mm

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P DP2261705-UNC2 UNC 2-56 2,184 45 7 12 2,8 2,1 5 3
DP2261705-UNC4 UNC 4-40 2,845 56 9 18 3,5 2,7 6 4
DP2261705-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 11 20 4 3 6 4
DP2261705-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 5
DP2261705-UNC10 UNC 10-24 4,826 70 13 25 6 4,9 8 5
DP2261705-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 80 15 30 7 5,5 8 5
DP2261705-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 90 18 35 8 6,2 9 5
DP2261705-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 2184-1 Désignation  
TIN DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm
N  

mm

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

DP2266705-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 100 20 76 8 6,2 9 5
DP2266705-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 110 23 83 9 7 10 6
DP2266705-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 110 25 68 12 9 12 6
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Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

UNF 
ASME B1.1

2BX

– Pour matériaux à copeaux longs

Tarauds machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Plus

DIN 2184-1 Désignation  
TIN DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm
N  

mm

d1

Lc
l3

l1

DN

l9

P DP2361705-UNF2 UNF 2-64 2,184 45 7 12 2,8 2,1 5 3
DP2361705-UNF4 UNF 4-48 2,845 56 9 18 3,5 2,7 6 4
DP2361705-UNF6 UNF 6-40 3,505 56 11 20 4 3 6 4
DP2361705-UNF8 UNF 8-36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 6 5
DP2361705-UNF10 UNF 10-32 4,826 70 13 25 6 4,9 8 5
DP2361705-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 80 15 30 7 5,5 8 5
DP2361705-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 90 18 35 8 6,2 9 5
DP2361705-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 100 20 39 10 8 11 5

P M K N S H O

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN

DIN 2184-1 Désignation  
TIN DN-P

DN  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm
N  

mm

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

DP2366705-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 100 20 76 8 6,2 9 5
DP2366705-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 100 21 73 9 7 10 6
DP2366705-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 100 21 58 12 9 12 6
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Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

B 1023D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® S Plus

DIN 2189 Désignation  
TIN DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm
N  

mm

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

DP2466705-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 20 67 7 5,5 8 5
DP2466705-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 21 71 11 9 12 6
DP2466705-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 21 58 12 9 12 6
DP2466705-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 24 80 16 12 15 7
DP2466705-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 140 26 77 20 16 19 8
DP2466705-G1 G 1“-11 33,249 11 160 28 93 25 20 23 10

P M K N S H O

TIN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN
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Taraudage par déformation

Tarauds à refouler en carbure monobloc et HSS-E

B 6

Application principale

Autre application

B 1023D 1 B 1008

G
 DIN EN ISO 228

– Pour matériaux à copeaux longs

Taraud machine à refouler en HSS-E
Protodyn® SF

DIN 2189 Désignation  
TICN DN-P

DN  
mm

Filets 
par 

pouce
l1  

mm
Lc  

mm
l3  

mm

d1  
h9  

mm
  

mm
l9  

mm
N  

mm

d1DN

P

Lc l9
l3

l1

D7466706-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 90 20 67 7 5,5 8 5
D7466706-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 100 21 71 11 9 12 6
D7466706-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 100 21 58 12 9 12 6
D7466706-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 125 24 80 16 12 15 7

P M K N S H O

TICN C C C C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRCC=2-3≤
3,5×DN



Taraudage par déformation

B 1076B 1076 Annexe technique

B 6

Description des types de tarauds par déformation

Taraudage par déformation

Description des types Usinage

Matériaux

Profondeur  
de filetage Page

P M K N S H O
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Protodyn® (S) Eco Plus  – Taraud à refouler haute 
technologie pour une utilisation 
universelle
 – Pour usinage sous lubrifiant  
et sous micro-pulvérisation

C C C C C C C 3,5 × DN B 1038

Protodyn® (S) Plus  – Pour une utilisation universelle

C C C C C C C 3,5 × DN B 1046

Protodyn® S Synchrospeed  – Pour une utilisation universelle 
 – Spécialement conçu pour  
l’usinage synchrone
 – Tolérance de queue h6
 – Surface de serrage Weldon

C C C C C C C 3,5 × DN B 1042

Protodyn® S Eco Inox  – Spécialement conçu pour  
les aciers inoxydables avec  
lubrification sous émulsion

C C C C C 3,5 × DN B 1044

Protodyn® Eco LM  – Pour les matériaux tendres  
avec tendance au collage  
à froid

C C C C C 2,0 × DN B 1045

Protodyn® (S) HSC  – Pour une utilisation universelle
 – Taraud à refouler en carbure 
monobloc
 – Pour des vitesses de défor-
mation élevées et de longues 
durées de vie
 – Tolérance de queue h6

C C C C C C 4,0 × DN B 1058

C C Application principale
C Autre application
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Tarauds à refouler

Eco Inox Spécialement conçu pour l’usinage des aciers inoxydables sous émulsion

Eco LM Pour les matériaux tendres avec tendance au collage à froid

Eco Plus Taraud à refouler haute technologie pour une utilisation universelle

HSC Taraud à refouler en carbure monobloc pour des vitesses de déformations élevées et de longues durées de vie

Plus Pour une utilisation universelle

Synchrospeed Spécialement conçu pour l’usinage synchrone

Gammes de produits
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Le taraudage par déformation est un procédé de réalisation de filetages femelles 
sans copeaux par déformation à froid. Le matériau est mis en forme par extrusion. 
Cela crée un profil de filetage dense. Les goujures nécessaires pour le taraudage 
coupant sont supprimées, ce qui augmente la stabilité de l’outil.

Grâce à l’écrouissage à froid et aux fibres non sectionnées (voir la figure en bas  
à droite), la résistance à la traction sous charge statique et la résistance sous 
charge dynamique continue augmentent fortement. Par opposition aux fibres 
sectionnées, comme dans le cas du taraudage coupant et du fraisage de filets 
(voir la figure à droite).

Il faut tenir compte du fait qu’il apparaît toujours un pli dans la zone du sommet de 
filet lors du filetage par déformation. C’est la raison pour laquelle le taraudage par 
déformation n’est pas autorisé dans certains secteurs. Les restrictions concrètes 
sont mentionnées ci-après :

 − Industrie agroalimentaire et techniques médicales (poche potentielle de 
 rétention de germes dans la zone du pli)
 − Vissage automatique de pièce (possibilité de coincement de la vis dans le pli  
de déformation)
 − Non autorisé en règle générale dans l’aéronautique

Le taraudage par déformation est prédestiné à la fabrication en masse – par 
exemple pour l’industrie automobile. La réalisation sans copeaux de filetages et la 
grande stabilité des outils due au profil polygonal fermé offrent une très grande 
sécurité de process. En outre, par rapport au taraudage coupant, il est souvent 
possible d’atteindre des paramètres de coupe plus élevés et des durées de vie plus 
longues. Par rapport au taraudage coupant, le taraudage par déformation requiert 
un couple plus important.

Remarque : 
Dans le cas du taraudage par déformation, le diamètre de l’avant-trou est soumis  
à des tolérances plus serrées que pour le taraudage coupant ou le filetage à la 
fraise. C’est la raison pour laquelle le taraudage par déformation n’est pas toujours 
une alternative plus économique. Il est par conséquent nécessaire de procéder 
à un examen au cas par cas.

Procédé de taraudage par déformation

Plis de 
déformation

Env. 65 % de tous les matériaux usinables dans l’industrie sont déformables.  
Les limites sont indiquées ci-dessous :

 − Matériaux cassants d’un allongement à la rupture inférieur à 7 %, par exemple :
• GJL (FG)
• Alliages Si de teneur en Si > 12 %
• Alliages Cu-Zn à copeaux courts
• Matériaux thermodurcissables
 − Pas du filetage > 3 mm  
(la déformation est particulièrement économique pour des pas ≤ 1,5 mm)
 − Résistance mécanique > 1 200–1 400 N/mm2

Les matériaux typiques pour le taraudage par déformation sont :
 − Acier
 − Acier inoxydable
 − Alliages de cuivre tendres
 − Alliages d’aluminium de corroyage

Diamètre de préperçage = diamètre nominal – f * × pas de filetage

Formule générale :

*  Tolérance 6H : f = 0,45 ;  
 Tolérance 6G : f = 0,42

Exemple : dimension M10
Diamètre de préperçage ‡ 10,0 mm – 0,45 × 1,5 mm = 9,325 mm = 9,33 mm

Fondements

Applications et limites du taraudage par déformation
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Influence du diamètre d'avant-trou

min*

max*

* tolérance du diamètre du noyau réalisé selon la norme DIN 13-50

Le diamètre d'avant-trou a une influence considérable sur le processus 
de  taraudage par déformation : D’une part, il influe sur le couple nécessaire 
et sur la durée de vie du taraud, d’autre part sur la formation du filetage. 
Cette corrélation est illustrée dans le graphique ci-contre.

Remarque :  
Dépendance entre diamètre de préperçage et diamètre du noyau de 
filetage : 
Si l’avant-trou augmente de 0,04 mm, le diamètre du noyau de filetage (après 
déformation) augmente d’au moins 0,08 mm – donc au minimum d’un facteur 2.

Les filetages par déformation admettent des diamètres de noyau plus importants 
que le taraudage coupant selon la norme DIN 13-50 : Un filetage par déformation 
de la classe de tolérance 6H impose certes un diamètre minimal du noyau de 
filetage de la classe de tolérance 6H, mais le diamètre maximal de noyau de 
filetage est soumis à la classe de tolérance 7H. Ceci est illustré dans un exemple 
dans le diagramme ci-contre.

Conseil pratique :
Il est judicieux d’optimiser le diamètre d'avant-trou en particulier dans la production 
de masse. À ce sujet :
Le diamètre d'avant-trou doit être aussi grand que possible et aussi petit 
que nécessaire !
Plus le diamètre d'avant-trou est grand, plus :

 − la durée de vie de l’outil est élevée
 − le processus de déformation est simple et sûr
 − le couple nécessaire est faible

Il faut aussi veiller à conserver les dimensions prescrites pour le filetage !

Les diamètres d'avant-trous recommandés peuvent être consultés dans  
le tableau à la page B 1151.

(suite)

Exemple de diamètre du noyau autorisé avec la dimension M6-6H

Taraudage Taraudage par déformation

Di
am

èt
re

 d
u 

no
ya

u 
en

 m
m

5,25 5,217
5,2 5,153

5,15

5,1

5,05

5

4,95 4,917 4,917
4,9

4,85

4,8

4,75 Diamètre du 
noyau minimal 

6H

Diamètre du 
noyau maximal 

6H

Diamètre du 
noyau minimal 

6H

Diamètre du 
noyau maximal 

7H

Ø de préperçage : 15,22 mm
–> Ø de noyau : 14,37 mm

Ø de préperçage : 15,3 mm
–> Ø de noyau : 14,51 mm

Ø de préperçage : 15,34 mm
–> Ø de noyau : 14,62 mm

Exemple : M16 × 1.5–6H, 42CrMo4 ; Rm = 1 100 N/mm2

Diamètre de préperçage

Cote nominaleCote minimale Cote maximale

Durée de vie

Couple
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Modifications

Tarauds à refouler

Conséquence Effet secondaire

Entrée forme D Durée de vie plus longue Temps de cycle légèrement plus élevé

Entrée forme E
Filetage presque jusqu’au fond du 
trou et temps de cycle légèrement 
plus court

Baisse de la durée de vie

Sorties radiales de lubrifiant

Nombre de pièces usinées plus  
important grâce à l’amélioration  
des conditions de refroidissement 
et de lubrification (pour les filetages 
profonds et les matériaux exigeants)

Prix d’achat plus élevé

Rainures de lubrification  
sur la queue

Nombre de pièces usinées plus élevé 
grâce à l’amélioration des conditions 
de refroidissement et de lubrification 
(pas aussi efficace que des sorties de 
lubrifiant radiales)

Alternative économique aux sorties  
de lubrifiant radiales

Augmentation de la longueur totale
Usinage possible de points difficiles 
d’accès

–

Revêtements et traitements  
de surface

Augmentation des performances Prix d’achat éventuellement plus élevé
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Le taraudage par déformation est un process extrêmement fiable. Ses avantages 
peuvent notamment être mis à profit lors du filetage de trous borgnes profonds 
dans des matériaux tendres ou tenaces, le taraudage coupant entraînant ici souvent 
des problèmes dus à l’évacuation des copeaux.
Le taraudage par déformation est alors à privilégier. A cela vient s’ajouter que 
les matériaux posant le plus souvent des problèmes d’évacuation des copeaux 
(tels que St52, 16MnCr5, C15) sont justement ceux qui sont particulièrement 
bien formables.

Le taraudage par déformation est également judicieux quand un excellent état de 
surface est nécessaire. Les rugosités des filetages par déformation sont en effet 
généralement beaucoup plus faibles que celles des filetages coupés.

Il convient cependant, malgré les avantages que présente le filetage sans forma-
tion de copeaux, de tenir compte de certains éléments pour assurer une sécurité 
maximale du process :

 − Le diamètre d'avant-trou est soumis à une tolérance plus serrée qu’avec le 
taraudage coupant (ex. pour M6 ±0,05 mm).

 − Il ne doit pas rester de copeaux de perçage dans l’avant-trou  !  
Ceci peut être assuré en utilisant un foret hélicoïdal à lubrification interne, ou un 
taraud à refouler avec sortie axiale de lubrifiant. Dans ce cas, le taraud à refouler 
doit être placé au-dessus de l’avant-trou peu avant l'opération de déformation. 

 − Le couple est en général plus élevé qu’en cas de taraudage coupant. Il est par 
conséquent nécessaire de tenir compte de la puissance de la machine, surtout 
en cas de réalisation de filetages de grande taille.

 − Le couple nécessaire est plus élevé pour le taraudage par déformation que pour 
le taraudage coupant ; il faut alors augmenter la valeur de réglage de mandrin.

 − Le lubrifiant et son alimentation doivent être observés avec plus d’attention  
lors de la déformation ; un fonctionnement à sec, même de courte durée, peut 
entraîner une détérioration des pièces et la casse de l’outil. À cela s’ajoute le fait 
que des pressions de surface plus élevées s’appliquent sur les arêtes de défor-
mation et que les rainures de lubrification pour la déformation ont des sections 
moins importantes que pour le taraudage coupant. Les rainures de lubrification 
étant plus petites, le taraud à refouler est plus stable, ce qui est nécessaire 
puisque le couple est plus élevé. De grandes rainures de lubrification entraîne-
raient une fragilisation des arêtes de déformation à cause des efforts élevés. 

 − Le coéfficient de frottement diminue pour chaque revêtement quand la tempéra-
ture augmente. Cela peut autoriser des vitesses de formage et des durées de vie  
plus élevées.

 − Les constructeurs automobiles réputés exigent souvent le respect d’une capacité 
de résistance à la traction définie pour le filetage, ce qui peut être réalisé en 
ayant recours à des solutions spécifiques – un diamètre d'avant-trou exact est 
cependant décisif (p. ex. : alésage de précision).

Remèdes et solutions

Il est difficile de définir des limites claires pour le taraudage par déformation. Il 
existe en effet toujours des exceptions pour lesquelles les limites ont été dépas-
sées avec succès ou n’ont pas été atteintes.

 − Résistance mécanique 
La zone limite se situe, en fonction du matériau et des conditions de lubrifica-
tion, autour de  1 200 à 1 400 N/mm2. Il existe cependant certains cas où il a été 
possible de former correctement de l’acier inoxydable avec des tarauds HSS-E 
ainsi que de l’Inconel 718, réputé difficile à usiner, avec un taraud à refouler en 
carbure monobloc. Ces deux matériaux ont une résistance mécanique de 
1 450 N/mm2. 

 − Allongement à la rupture 
En général, on suppose une valeur minimale d’allongement à la rupture de 7 %. 
Nous connaissons cependant également des cas dans lesquels par exemple de 
la FGS-70 a été formée avec environ 2 % d’allongement à la rupture. De minus-
cules fissures, que l’utilisateur a acceptées, ont toutefois été constatées sur les 
flancs. Dans de tels cas, il ne faut cependant pas partir du principe que la 
résistance mécanique augmente en raison de la déformation. 

 − Pas et profil du filet 
En cas de pas supérieurs à 3 mm, les limites en matière de résistance méca-
niques mentionnées ci-dessus doivent être abaissées. Les types de filetage 
à flancs abrupts (ex. 30° pour les filetages trapézoïdaux) sont à étudier au cas 
par cas. 

 − Teneur en Si 
Les alliages AlSi peuvent être déformés quand leur teneur en silicium ne dépasse 
pas 12 %. Ici encore, on rencontre des cas où la teneur en Si était supérieure 
à 12 %. Il faut alors pouvoir accepter une baisse de qualité de surface et de 
résistance à l'arrachement du filetage.

 − Plis de déformation 
Les plis inévitables qui se forment sur le sommet des filets peuvent devenir un 
problème quand les vis sont vissées de manière automatique. Les premiers filets 
s’insèrent parfois dans les plis.  
On évite aussi d’utiliser les filetages par déformation pour les composants 
destinés à l’industrie alimentaire et aux techniques médicales car il est impossible 
de supprimer de façon fiable par lavage les impuretés qui se seraient logées 
dans les plis de déformation. 

 Remarque : 
 Walter Prototyp est en mesure de créer des outils spéciaux permettant 

 d’éliminer les plis de déformation dans certaines conditions. Il existe des cas où 
des clients ont accepté le taraudage par déformation malgré leurs réticences 
premières.

Cas limites du taraudage par déformation

Profil de filetage avec taraud standard Profil de filetage avec taraud spécial

 − Industrie aéronautique 
Le taraudage par déformation n’est, en règle générale, pas autorisé dans l’industrie 
aéronautique. Les modifications de structure superficielle qui apparaissent lors du 
filetage par déformation ou le phénomène de collage à froid sont ici à éviter.
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Codes de désignation  
Fraises à fileter

1

Gamme d’outils

H
Fraises à fileter en carbure monobloc

T Fraises à fileter  
à plaquettes amovibles

5

Exécution d’outil

0 Fraise à fileter 
pour filetages extérieurs

1 Fraise à fileter, 
angle d’hélice de 10°

3 Fraise à fileter  
pour matériaux trempés  
≥ 48 HRC

5 Fraise à fileter, 
angle d’hélice de 27° 

6 Fraise à fileter  
pour filetages de type J

7 Fraise à fileter orbitale 2 × DN

8 Fraise à fileter orbitale 3 × DN

7

Modifications

0 Sans lubrification interne

1 Alimentation interne en 
lubrifiant, sortie axiale

3

Type de filet

0 Métrique

1 Métrique à pas fin

2 UNC

3 UNF

4 G

5 NPT

6 NPTF

2

Type d’outil

5 Fraises à fileter

9 Porte-outils / accessoire

8

Traitement de surface

0 Sans

2 NHC

6 TiCN

7 TAX

H 5 0 5 5 1 1 6
1 2 3 4 5 6 7 8

Exemple :

4

Exécution d’outil

3 Fraise à fileter à queue,  
version classique,  
de dimension courte

5 Fraise à fileter à queue

7 Fraise à percer-fileter

8 Fraise à fileter orbitale

6

Exécution de la queue

0 Queue cylindrique  
DIN 6535 HA

1 Queue cylindrique  
DIN 6535 HB
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1

Groupe d’outils

T Threading (filetage)

8

Refroidissement

0 Lubrification externe

1 Lubrification interne, 
axiale

2

Génération

6

Dimension de filetage

3

Type d’outil

6 Fraise à fileter en 
carbure monobloc 

7

Type de queue

W Queue Weldon

4

Type d’outil

10 Universel, 
angle d’hélice 20°,  
1,5 × DN

11 Universel, 
angle d’hélice 20°,  
2,0 × DN

Codes de désignation  
des nuances en carbure monobloc et en HSS

W B 10 RD
Walter 1 2 3

3

Revêtement

RC TiAlN

RD TiAlN (+ ZrN)

1

Substrat

Ca
rb

ur
e 

m
on

ob
lo

c B

J

H
S

S

2

Domaine d’application

Résistance 
à l’usure

05
10
15
20
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95

Ténacité

Exemple :

Exemple :

T C 6 10 – M10 – W 1 – W B 10 RD
1 2 3 4 5 6 7 8 Nuance

5

1. Séparateur

– Métrique
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Walter Select – Fraises à fileter
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page B 1174.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

ETAPE 2

Sélectionnez votre  
cas d’utilisation  
dans le tableau.

Fraisage de filets

Usinage Universel Spécifique

   

Profondeur de filetage 1,5 × DN 2,0 × DN 3,0 × DN – 2,0 × DN 1,5 × DN 2,0 × DN

Page B 1088 B 1088 B 1089 B 1089 B 1089 B 1089 B 1089

Lettres  
 d’identifi-

cation
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages  
de titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
trempée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite
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ETAPE 3

Sélectionnez votre outil dans le tableau  
à partir de la page B 1088 en fonction  
des critères suivants :

– profondeur de filetage
– groupe de matériaux
– type de filet

ETAPE 4

Une fois l’outil sélectionné, retournez  
à la page du catalogue correspondante.

Sur la page du catalogue, vous trouverez 
en bas à droite un renvoi au tableau 
des paramètres de coupe.

ETAPE 5

Sélectionnez les paramètres de 
coupe du type d’outil en question  
à partir de la page B 1120.

Usinage Universel

 

Profondeur de filetage 1,5 × DN 2 × DN

Désignation TC610 Supreme TC611 Supreme TMC TMO TMI
Description Fraise à fileter Fraise à fileter Fraise à fileter avec 

chanfrein
Fraise à fileter orbitale Fraise à fileter 

à plaquettes amovibles

Alimentation en lubrifiant externe / axiale externe / axiale externe / axiale externe / axiale radiale

Revêtement / nuance WJ30RC / WB10RD WJ30RC / WB10RD sans revêtement / TiCN TiCN TiCN

Queue DIN 6535 HB DIN 6535 HB DIN 6535 HA / HB DIN 6535 HA DIN 1835 B

Angle d’hélice 20° 20° 27° 15° 0°

Type de filetage | Page M | B 1090
MF | B 1092
UNC | B 1096
UNF | B 1098
G | B 1102

M | B 1091
UNC | B 1097
UNF | B 1099

M | B 1105 M | B 1108
UNC | B 1111
UNF | B 1113

M | B 1116
MF | B 1116
G | B 1116

P Acier C C C C C C C C C C

M Acier inoxydable C C C C C C C C C C

K Fonte C C C C C C C C C C

N Métaux non ferreux C C C C C C C C C C

S
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

C C C C C C C C C C

Walter Select / Vue d’ensemble de la gamme – Fraises à fileter

 

M
DIN 13

– Fraise à fileter universelle

Fraise à fileter en carbure monobloc
TC610 Supreme

Outil
Désignation

P 
mm

Dc 
mm

Lc 
mm

l1 
mm

l4 
mm

d1 
h6 

mm Z W
B

10
R

D

W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB 
 

d1Dc

Lc
l4

l1

P

TC610-M6-W0- 1 4,5 9 57 21 6 4 b
TC610-M8-W0- 1,25 6 12,5 57 21 6 4 b
TC610-M10-W0- 1,5 7,5 15 63 27 8 4 b
TC610-M12-W0- 1,75 9,5 19,3 72 32 10 4 b
TC610-M14-W0- 2 10 22 72 32 10 4 b
TC610-M16-W0- 2 12 24 83 38 12 5 b
TC610-M20-W0- 2,5 16 30 92 44 16 6 b
TC610-M24-W0- 3 19 36 104 54 20 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC610-M6-W0-WJ30RC

P M K N S H O

WJ30RC C C C C C C C C C C C

WB10RD C C C C C C C C C C C

48HRC

20°

≤
1,5×DN

Paramètres de coupe pour fraises à fileter

E = émulsion
M = micro-pulvérisation
A = air comprimé

vc = vitesse de coupe
fz = avance par dent
f = avance par tour

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = Recommandation de liquide de coupe ***

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 E M A
C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 E M A

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 E M A

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 E M A

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 E M A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 E M A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 E M A
traité 285 960 P8 E M A

traité 380 1280 P9 E M A
traité 430 1480 P10 E M A

Acier fortement allié et 
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 E M A
trempé et revenu 300 1010 P12 E M A
trempé et revenu 380 1280 P13 E M A

A i i d bl
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 E M A
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Usinage Universel

 

Profondeur de filetage 1,5 × DN 2 × DN

Désignation TC610 Supreme TC611 Supreme TMC TMO TMI
Description Fraise à fileter Fraise à fileter Fraise à fileter avec 

chanfrein
Fraise à fileter orbitale Fraise à fileter  

à plaquettes amovibles

Alimentation en lubrifiant externe / axiale externe / axiale externe / axiale externe / axiale radiale

Revêtement / nuance WJ30RC / WB10RD WJ30RC / WB10RD sans revêtement / TiCN TiCN TiCN

Queue DIN 6535 HB DIN 6535 HB DIN 6535 HA / HB DIN 6535 HA DIN 1835 B

Angle d’hélice 20° 20° 27° 15° 0°

Type de filetage | Page M | B 1090
MF | B 1092
UNC | B 1096
UNF | B 1098
G | B 1102

M | B 1091
UNC | B 1097
UNF | B 1099

M | B 1105 M | B 1108
UNC | B 1111
UNF | B 1113

M | B 1116
MF | B 1116
G | B 1116

P Acier C C C C C C C C C C

M Acier inoxydable C C C C C C C C C C

K Fonte C C C C C C C C C C

N Métaux non ferreux C C C C C C C C C C

S
Matériaux réfractaires  
et difficiles à usiner

C C C C C C C C C C

H Matériaux durs

O Autres C C C C C

Les outils pour filetages métriques (M) peuvent aussi être utilisés pour la réalisation de filetages à pas fin (MF)  
à condition que le pas du filetage concorde.

Walter Select / Vue d’ensemble de la gamme – Fraises à fileter

Application principale

Autre application

B 7
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Universel Spécifique

   

3 × DN – 2 × DN 1,5 × DN 2 × DN

TMO TMG TME TMG Ni TMG HRC TMO HRC TMD
Fraise à fileter orbitale Fraise à fileter Fraise à fileter Fraise à fileter  

pour alliages à base Ni
Fraise à fileter  

pour matériaux durs
Fraise à fileter orbitale  

pour matériaux durs
Fraise à percer-fileter

externe / axiale externe externe externe / axiale externe externe radiale

sans revêtement / TiCN TiCN TiCN TiCN TAX TAX TAX / NHC

DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HB DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

15° 10° 20° 27° 10° 15° 27°

M | B 1109
UNC | B 1112
UNF | B 1114

NPT | B 1103
NPTF | B 1104

M / MF | B 1095 MJ | B 1100
UNJF | B 1101

M | B 1093
MF | B 1094

M | B 1110 M | B 1107

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C

C C C C C C

B 7
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B 1083D 1XIIIB 1120

M
DIN 13

– Fraise à fileter universelle

Fraise à fileter en carbure monobloc
TC610 Supreme

Outil
Désignation

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
B

10
R

D

W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

TC610-M6-W0- 1 4,5 9 57 21 6 4 b
TC610-M8-W0- 1,25 6 12,5 57 21 6 4 b
TC610-M10-W0- 1,5 7,5 15 63 27 8 4 b
TC610-M12-W0- 1,75 9,5 19,3 72 32 10 4 b
TC610-M14-W0- 2 10 22 72 32 10 4 b
TC610-M16-W0- 2 12 24 83 38 12 5 b
TC610-M20-W0- 2,5 16 30 92 44 16 6 b
TC610-M24-W0- 3 19 36 104 54 20 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC610-M6-W0-WJ30RC

P M K N S H O

WJ30RC C C C C C C C C C C C

WB10RD C C C C C C C C C C C

48HRC

20°

≤
1,5×DN

Outil
Désignation

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
B

10
R

D

W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

TC610-M6-W1- 1 4,5 9 57 21 6 4 a b
TC610-M8-W1- 1,25 6 12,5 57 21 6 4 a b
TC610-M10-W1- 1,5 7,5 15 63 27 8 4 a b
TC610-M12-W1- 1,75 9,5 19,3 72 32 10 4 a b
TC610-M14-W1- 2 10 22 72 32 10 4 a b
TC610-M16-W1- 2 12 24 83 38 12 5 a b
TC610-M20-W1- 2,5 16 30 92 44 16 6 a b
TC610-M24-W1- 3 19 36 104 54 20 6 a b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC610-M6-W1-WJ30RC
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Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 1083D 1XIIIB 1120

M
DIN 13

– Fraise à fileter universelle

Fraise à fileter en carbure monobloc
TC611 Supreme

Outil
Désignation

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
B

10
R

D

W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

P

d1Dc

Lc
l4

l1

TC611-M6-W0- 1 4,5 12 57 21 6 4 b
TC611-M8-W0- 1,25 6 16,3 57 21 6 4 b
TC611-M10-W0- 1,5 7,5 21 63 27 8 4 b
TC611-M12-W0- 1,75 9,5 24,5 72 32 10 4 b
TC611-M14-W0- 2 10 28 80 40 10 4 b
TC611-M16-W0- 2 12 32 89 44 12 5 b
TC611-M20-W0- 2,5 16 40 105 57 16 6 b
TC611-M24-W0- 3 19 48 118 68 20 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC611-M6-W0-WJ30RC

P M K N S H O

WJ30RC C C C C C C C C C C C

WB10RD C C C C C C C C C C C

48HRC

20°

≤
2×DN

Outil
Désignation

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
B

10
R

D

W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

P

d1Dc

Lc
l4

l1

TC611-M6-W1- 1 4,5 12 57 21 6 4 a b
TC611-M8-W1- 1,25 6 16,3 57 21 6 4 a b
TC611-M10-W1- 1,5 7,5 21 63 27 8 4 a b
TC611-M12-W1- 1,75 9,5 24,5 72 32 10 4 a b
TC611-M14-W1- 2 10 28 80 40 10 4 a b
TC611-M16-W1- 2 12 32 89 44 12 5 a b
TC611-M20-W1- 2,5 16 40 105 57 16 6 a b
TC611-M24-W1- 3 19 48 118 68 20 6 a b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC611-M6-W1-WJ30RC
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B 1083D 1XIIIB 1120

MF
DIN 13

– Fraise à fileter universelle

Fraise à fileter en carbure monobloc
TC610 Supreme

Outil
Désignation

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
B

10
R

D

W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

TC610-M6X0.5-W0- 0,5 4,8 9 57 21 6 5 b
TC610-M8X0.75-W0- 0,75 6 12 57 21 6 5 b
TC610-M8X1-W0- 1 6 12 57 21 6 4 b
TC610-M10X0.5-W0- 0,5 8 15 63 27 8 7 b
TC610-M10X1-W0- 1 8 15 63 27 8 5 b
TC610-M12X1-W0- 1 10 18 72 32 10 6 b
TC610-M12X1.25-W0- 1,25 10 18,8 72 32 10 6 b
TC610-M12X1.5-W0- 1,5 10 18 72 32 10 5 b
TC610-M14X1-W0- 1 12 21 83 38 12 7 b
TC610-M14X1.5-W0- 1,5 12 21 83 38 12 6 b
TC610-M16X1-W0- 1 14 24 83 38 14 7 b
TC610-M16X1.5-W0- 1,5 14 24 83 38 14 6 b
TC610-M18X1-W0- 1 16 27 92 44 16 8 b
TC610-M18X1.5-W0- 1,5 16 27 92 44 16 7 b
TC610-M20X2-W0- 2 16 30 92 44 16 6 b
TC610-M24X2-W0- 2 20 36 104 54 20 7 b
TC610-M28X2-W0- 2 25 42 121 65 25 8 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC610-M6X0.5-W0-WJ30RC

P M K N S H O

WJ30RC C C C C C C C C C C C

WB10RD C C C C C C C C C C C

48HRC

20°

≤
1,5×DN

Outil
Désignation

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
B

10
R

D

W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

TC610-M6X0.5-W1- 0,5 4,8 9 57 21 6 5 b
TC610-M8X0.75-W1- 0,75 6 12 57 21 6 5 a b
TC610-M8X1-W1- 1 6 12 57 21 6 4 a b
TC610-M10X0.5-W1- 0,5 8 15 63 27 8 7 b
TC610-M10X1-W1- 1 8 15 63 27 8 5 a b
TC610-M12X1-W1- 1 10 18 72 32 10 6 a b
TC610-M12X1.25-W1- 1,25 10 18,8 72 32 10 6 b
TC610-M12X1.5-W1- 1,5 10 18 72 32 10 5 a b
TC610-M14X1-W1- 1 12 21 83 38 12 7 a b
TC610-M14X1.5-W1- 1,5 12 21 83 38 12 6 a b
TC610-M16X1-W1- 1 14 24 83 38 14 7 a b
TC610-M16X1.5-W1- 1,5 14 24 83 38 14 6 a b
TC610-M18X1-W1- 1 16 27 92 44 16 8 b
TC610-M18X1.5-W1- 1,5 16 27 92 44 16 7 a b
TC610-M20X2-W1- 2 16 30 92 44 16 6 a b
TC610-M24X2-W1- 2 20 36 104 54 20 7 b
TC610-M28X2-W1- 2 25 42 121 65 25 8 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC610-M6X0.5-W1-WJ30RC



B 1093

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

Application principale

Autre application

B 1083D 1XIIIB 1120

M
DIN 13

– Fraise à fileter spécialement destinée aux matériaux trempés

Fraise à fileter en carbure monobloc
TMG HRC

Outil Désignation  
TAX

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

H5033008-M6 1 4,5 10 57 21 6 4
H5033008-M8 1,25 6 12,5 57 21 6 5
H5033008-M10 1,5 8 16,5 63 27 8 5
H5033008-M12 1,75 9 19,3 72 32 10 5
H5033008-M16 2 12 26 83 38 12 5

P M K N S H O

TAX C C C C C C C C

48HRC

63HRC

10°

≤
1,5×DN



B 1094

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

MF
DIN 13

– Fraise à fileter spécialement destinée aux matériaux trempés

Fraise à fileter en carbure monobloc
TMG HRC

Outil Désignation  
TAX

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

H5133008-M12X1 1 10 20 72 32 10 5
H5133008-M14X1.5 1,5 12 27 83 38 12 6

P M K N S H O

TAX C C C C C C C C

48HRC

63HRC

10°

≤
1,5×DN



B 1095

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

Application principale

Autre application

B 1083D 1XIIIB 1120

M-MF
DIN 13

– Fraise à fileter universelle pour filetages extérieurs

Fraise à fileter en carbure monobloc
TME

Outil Désignation  
TICN

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

Dc

Lc
l4

l1

d1

P

H5150106-M10X1 1 10 16 72 32 10 4
H5150106-M12X1.5 1,5 12 22,5 83 38 12 5
H5150106-M16X1 1 16 30 92 44 16 6
H5150106-M16X1.25 1,25 16 30 92 44 16 6
H5150106-M16X1.5 1,5 16 30 92 44 16 6
H5150106-M16X1.75 1,75 16 29,8 92 44 16 6
H5150106-M16X2 2 16 30 92 44 16 6
H5150106-M20X3 3 20 42 104 54 20 6

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C C C C

48HRC

20°

≤
2×DN



B 1096

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

UNC
ASME B1.1

– Fraise à fileter universelle

Fraise à fileter en carbure monobloc
TC610 Supreme

Outil
Désignation

P 
Filets 

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

TC610-UNC1/4-W0- 20 4,8 10,2 57 21 6 3 b
TC610-UNC5/16-W0- 18 5,5 12,7 57 21 6 4 b
TC610-UNC3/8-W0- 16 7,5 14,3 63 27 8 4 b
TC610-UNC7/16-W0- 14 8 18,1 63 27 8 4 b
TC610-UNC9/16-W0- 12 10 19,5 72 32 10 4 b
TC610-UNC1/2-W0- 13 10 19,5 72 32 10 4 b
TC610-UNC5/8-W0- 11 12 25,4 83 38 12 5 b
TC610-UNC3/4-W0- 10 14 30,5 90 45 14 5 b
TC610-UNC7/8-W0- 9 16 33,9 98 50 16 5 b
TC610-UNC1-W0- 8 18 38,1 104 54 20 5 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC610-UNC1/4-W0-WJ30RC

P M K N S H O

WJ30RC C C C C C C C C C C C

48HRC

20°

≤
1,5×DN

Outil
Désignation

P 
Filets 

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

TC610-UNC1/4-W1- 20 4,8 10,2 57 21 6 3 b
TC610-UNC5/16-W1- 18 5,5 12,7 57 21 6 4 b
TC610-UNC3/8-W1- 16 7,5 14,3 63 27 8 4 b
TC610-UNC7/16-W1- 14 8 18,1 63 27 8 4 b
TC610-UNC9/16-W1- 12 10 19,5 72 32 10 4 b
TC610-UNC1/2-W1- 13 10 19,5 72 32 10 4 b
TC610-UNC5/8-W1- 11 12 25,4 83 38 12 5 b
TC610-UNC3/4-W1- 10 14 30,5 90 45 14 5 b
TC610-UNC7/8-W1- 9 16 33,9 98 50 16 5 b
TC610-UNC1-W1- 8 18 38,1 104 54 20 5 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC610-UNC1/4-W1-WJ30RC



B 1097

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 1083D 1XIIIB 1120

UNC
ASME B1.1

– Fraise à fileter universelle

Fraise à fileter en carbure monobloc
TC611 Supreme

Outil
Désignation

P 
Filets 

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

P

d1Dc

Lc
l4

l1

TC611-UNC1/4-W0- 20 4,8 12,7 57 21 6 3 b
TC611-UNC5/16-W0- 18 5,5 16,9 57 21 6 4 b
TC611-UNC3/8-W0- 16 7,5 19,1 63 27 8 4 b
TC611-UNC7/16-W0- 14 8 23,6 68 32 8 4 b
TC611-UNC9/16-W0- 12 10 29,6 80 40 10 4 b
TC611-UNC1/2-W0- 13 10 25,4 76 36 10 4 b
TC611-UNC5/8-W0- 11 12 32,3 90 45 12 5 b
TC611-UNC3/4-W0- 10 14 38,1 98 53 14 5 b
TC611-UNC7/8-W0- 9 16 45,2 108 60 16 5 b
TC611-UNC1-W0- 8 18 50,8 116 68 20 5 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC611-UNC1/4-W0-WJ30RC

P M K N S H O

WJ30RC C C C C C C C C C C C

48HRC

20°

≤
2×DN

Outil
Désignation

P 
Filets 

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

P

d1Dc

Lc
l4

l1

TC611-UNC1/4-W1- 20 4,8 12,7 57 21 6 3 b
TC611-UNC5/16-W1- 18 5,5 16,9 57 21 6 4 b
TC611-UNC3/8-W1- 16 7,5 19,1 63 27 8 4 b
TC611-UNC7/16-W1- 14 8 23,6 68 32 8 4 b
TC611-UNC9/16-W1- 12 10 29,6 80 40 10 4 b
TC611-UNC1/2-W1- 13 10 25,4 76 36 10 4 b
TC611-UNC5/8-W1- 11 12 32,3 90 45 12 5 b
TC611-UNC3/4-W1- 10 14 38,1 98 53 14 5 b
TC611-UNC7/8-W1- 9 16 45,2 108 60 16 5 b
TC611-UNC1-W1- 8 18 50,8 116 68 20 5 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC611-UNC1/4-W1-WJ30RC



B 1098

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

UNF 
ASME B1.1

– Fraise à fileter universelle

Fraise à fileter en carbure monobloc
TC610 Supreme

Outil
Désignation

P 
Filets  

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

TC610-UNF10-W0- 32 3,6 7,9 57 21 6 3 b
TC610-UNF1/4-W0- 28 4,8 10,0 57 21 6 4 b
TC610-UNF5/16-W0- 24 6 12,7 57 21 6 4 b
TC610-UNF7/16-W0- 20 8 17,8 63 27 8 4 b
TC610-UNF9/16-W0- 18 10 22,6 72 32 10 5 b
TC610-UNF3/4-W0- 16 14 28,6 88 43 14 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC610-UNF10-W0-WJ30RC

P M K N S H O

WJ30RC C C C C C C C C C C C

48HRC

20°

≤
1,5×DN

Outil
Désignation

P 
Filets  

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

TC610-UNF10-W1- 32 3,6 7,9 57 21 6 3 b
TC610-UNF1/4-W1- 28 4,8 10,0 57 21 6 4 b
TC610-UNF5/16-W1- 24 6 12,7 57 21 6 4 b
TC610-UNF7/16-W1- 20 8 17,8 63 27 8 4 b
TC610-UNF9/16-W1- 18 10 22,6 72 32 10 5 b
TC610-UNF3/4-W1- 16 14 28,6 88 43 14 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC610-UNF10-W1-WJ30RC



B 1099

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

B 1083D 1XIIIB 1120

UNF 
ASME B1.1

– Fraise à fileter universelle

Fraise à fileter en carbure monobloc
TC611 Supreme

Outil
Désignation

P 
Filets  

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

P

d1Dc

Lc
l4

l1

TC611-UNF10-W0- 32 3,6 10,3 57 21 6 3 b
TC611-UNF1/4-W0- 28 4,8 12,7 57 21 6 4 b
TC611-UNF5/16-W0- 24 6 15,9 57 21 6 4 b
TC611-UNF7/16-W0- 20 8 22,9 68 32 8 4 b
TC611-UNF9/16-W0- 18 10 29,6 80 40 10 5 b
TC611-UNF3/4-W0- 16 14 38,1 98 53 14 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC611-UNF10-W0-WJ30RC

P M K N S H O

WJ30RC C C C C C C C C C C C

48HRC

20°

≤
2×DN

Outil
Désignation

P 
Filets  

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

P

d1Dc

Lc
l4

l1

TC611-UNF10-W1- 32 3,6 10,3 57 21 6 3 b
TC611-UNF1/4-W1- 28 4,8 12,7 57 21 6 4 b
TC611-UNF5/16-W1- 24 6 15,9 57 21 6 4 b
TC611-UNF7/16-W1- 20 8 22,9 68 32 8 4 b
TC611-UNF9/16-W1- 18 10 29,6 80 40 10 5 b
TC611-UNF3/4-W1- 16 14 38,1 98 53 14 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC611-UNF10-W1-WJ30RC



B 1100

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

MJ
DIN ISO 5855-1

– Fraise à fileter pour alliages à base de nickel

Fraise à fileter en carbure monobloc
TMG Ni

Outil Désignation  
TICN

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

H5036006-MJ4 0,7 3 6,3 54 18 6 3
H5036006-MJ5 0,8 3,9 8 54 18 6 3
H5036006-MJ6 1 4,8 9 54 20 6 3

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C

48HRC

27°

≤
1,5×DN

Outil Désignation  
TICN

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

H5036016-MJ8 1,25 6,3 12,5 58 22 8 4
H5036016-MJ10 1,5 7,5 15 58 22 8 4
H5036016-MJ12 1,75 9,5 19,3 72 26 10 4



B 1101

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

Application principale

Autre application

B 1083D 1XIIIB 1120

UNJF
 ISO 3161

– Fraise à fileter pour alliages à base de nickel

Fraise à fileter en carbure monobloc
TMG Ni

Outil Désignation  
TICN

P 
Filets 

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

H5336006-UNJF10 32 3,6 7,9 54 18 6 3
H5336006-UNJF1/4 28 4,8 10,0 54 18 6 3

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C

48HRC

27°

≤
1,5×DN

Outil Désignation  
TICN

P 
Filets 

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

H5336016-UNJF5/16 24 6,2 12,7 58 22 8 3
H5336016-UNJF3/8 24 8 14,8 58 22 8 3
H5336016-UNJF7/16 20 9,2 17,8 72 26 10 4
H5336016-UNJF1/2 20 10,5 19,1 73 28 12 4



B 1102

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

G
 DIN EN ISO 228

– Fraise à fileter universelle

Fraise à fileter en carbure monobloc
TC610 Supreme

Outil
Désignation

P 
Filets 

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

TC610-G1/8-W0- 28 6 15,4 57 21 6 5 b
TC610-G1/4-W0- 19 10 20,1 72 32 10 5 b
TC610-G3/8-W0- 19 14 25,4 83 38 14 7 b
TC610-G1/2-W0- 14 16 32,7 96 44 16 6 b
TC610-G5/8-W0- 14 20 34,5 104 54 20 8 b
TC610-G1X20-W0- 11 20 50,8 120 75 20 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC610-G1/8-W0-WJ30RC

P M K N S H O

WJ30RC C C C C C C C C C C C

48HRC

20°

≤
1,5×DN

Outil
Désignation

P 
Filets 

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0R
C

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P

TC610-G1/8-W1- 28 6 15,4 57 21 6 5 b
TC610-G1/4-W1- 19 10 20,1 72 32 10 5 b
TC610-G3/8-W1- 19 14 25,4 83 38 14 7 b
TC610-G1/2-W1- 14 16 32,7 96 44 16 6 b
TC610-G5/8-W1- 14 20 34,5 104 54 20 8 b
TC610-G1X20-W1- 11 20 50,8 120 75 20 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30RC : TC610-G1/8-W1-WJ30RC



B 1103

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

Application principale

Autre application

B 1083D 1XIIIB 1120

NPT
ASME B1.20.1

– Fraise à fileter universelle

Fraise à fileter en carbure monobloc
TMG

Outil Désignation  
TICN

P 
Filets 

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

30˚

P

H5551106-NPT1/16 27 5,5 11,50 57 21 6 3
H5551106-NPT1/8 27 7,9 11,50 58 22 8 3
H5551106-NPT1/4-3/8 18 9,9 15,92 66 26 10 3
H5551106-NPT1/2-3/4 14 15,9 20,46 82 34 16 4
H5551106-NPT1-2 11,5 19,9 27,12 92 42 20 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C C C C

48HRC

10°



B 1104

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

NPTF
ASME B1.20.3

– Fraise à fileter universelle

Fraise à fileter en carbure monobloc
TMG

Outil Désignation  
TICN

P 
Filets 

par pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

30˚

P

H5651106-NPTF1/16 27 5,5 11,50 57 21 6 3
H5651106-NPTF1/8 27 7,9 11,50 58 22 8 3
H5651106-NPTF1/4-3/8 18 9,9 15,92 66 26 10 3
H5651106-NPTF1/2-3/4 14 15,9 20,46 82 34 16 4
H5651106-NPTF1-2 11,5 19,9 27,12 92 42 20 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C C C C

48HRC

10°



B 1105

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

– Fraise à fileter universelle avec chanfrein

Fraise à fileter en carbure monobloc
TMC

Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

P

d1Dc

Lc
l4

l1

45˚

H5055006-M3 H505500-M3 0,5 2,3 6 57 21 3

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C C C C C

38HRC

27°

≤
2×DN

Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

P

d1Dc

Lc
l4

l1

45˚

H5055016-M4 H505501-M4 0,7 3,2 8,4 57 21 3
H5055016-M5 H505501-M5 0,8 4,1 10,4 57 21 3
H5055016-M6 H505501-M6 1 4,8 12 63 27 3
H5055016-M8 H505501-M8 1,3 6,5 16,3 72 32 3
H5055016-M10 H505501-M10 1,5 8,2 21 83 38 3
H5055016-M12 H505501-M12 1,8 9,9 24,5 83 38 4
H5055016-M14 H505501-M14 2 11,6 30 92 44 4
H5055016-M16 H505501-M16 2 13,6 32 92 44 4

M
DIN 13



B 1106

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

Application principale

Autre application

B 1083D 1XIIIB 1120

M
DIN 13

– Fraise à fileter universelle avec chanfrein

Fraise à fileter en carbure monobloc
TMC

Désignation  
TICN

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

P

d1Dc

Lc
l4

l1

45˚

H5055106-M3 0,5 2,3 6 57 21 3

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C C C C

38HRC

27°

≤
2×DN

Désignation  
TICN

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

P

d1Dc

Lc
l4

l1

45˚

H5055116-M4 0,7 3,2 8,4 57 21 3
H5055116-M5 0,8 4,1 10,4 57 21 3
H5055116-M6 1 4,8 12 63 27 3
H5055116-M8 1,3 6,5 16,3 72 32 3
H5055116-M10 1,5 8,2 21 83 38 3
H5055116-M12 1,8 9,9 24,5 83 38 4
H5055116-M14 2 11,6 30 92 44 4
H5055116-M16 2 13,6 32 92 44 4



B 1107

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

– Fraise à percer-fileter pour matériaux à copeaux courts
– Perçage, chanfreinage et fraisage de filets en une seule opération

Fraise à percer-fileter en carbure monobloc
TMD

Désignation  
NHC

Désignation  
TAX

P  
mm

Dc  
mm

Da  
mm

Lc  
mm

Lc3  
mm

d4  
mm

Lc1  
mm

Lc2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

P

d1Dc

Da

l4
Lc

Lc1
Lc3

l1

Lc2
d4 45˚

H5075011-M6 H5075018-M6 1 5 4,75 11 14,7 6,3 13,8 1 62 26 8 3
H5075011-M8 H5075018-M8 1,25 6,8 6,42 13,8 18,9 8,3 17,7 1,25 74 34 10 3
H5075011-M10 H5075018-M10 1,5 8,5 8,08 18 23,7 10,3 22,2 1,5 80 35 12 3
H5075011-M12 H5075018-M12 1,75 10,3 9,73 21 27,4 12,3 25,5 1,5 90 45 14 3

H5075018-M16 2 14 13,3 30 37,6 16,3 35,1 1,5 102 54 18 3

P M K N S H O

NHC C C

TAX C C

27°

≤
2×DN

M
DIN 13



B 1108

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

– Fraise à fileter orbitale universelle

Fraise à fileter orbitale en carbure monobloc
TMO

Outil Désignation  
TICN

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

DC d2

Lc
l3

l4
l1

H5087006-M1.6 0,35 1,2 0,53 3,725 0,74 38 10 3 3
H5087006-M2 0,4 1,55 1 4,6 0,98 57 21 6 3
H5087006-M2.5 0,45 1,95 1,13 5,675 1,3 57 21 6 3
H5087006-M3 0,5 2,3 1,25 6,75 1,6 57 21 6 3
H5087006-M4 0,7 3,1 1,75 9,05 2,1 57 21 6 3
H5087006-M5 0,8 4 2 11,2 2,9 57 21 6 3
H5087006-M6 1 4,8 2,5 13,5 3,4 57 21 6 3
H5087006-M8 1,25 6,4 3,13 17,9 4,7 63 27 8 3
H5087006-M10 1,5 8,2 3,75 22,3 6,16 72 32 10 4
H5087006-M12 1,75 9,5 4,38 26,7 7,13 72 27 10 5

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C C C C

48HRC

15°

≤
2×DN

Outil Désignation  
TICN

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

DC d2

Lc
l3

l4
l1

H5087016-M5 0,8 4 2 11,2 2,9 57 21 6 3
H5087016-M6 1 4,8 2,5 13,5 3,4 57 21 6 3
H5087016-M8 1,25 6,4 3,13 17,9 4,7 63 27 8 3
H5087016-M10 1,5 8,2 3,75 22,3 6,16 72 32 10 4
H5087016-M12 1,75 9,5 4,38 26,7 7,13 72 27 10 5

M
DIN 13



B 1109

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

Application principale

Autre application

B 1083D 1XIIIB 1120

M
DIN 13

– Fraise à fileter orbitale universelle

Fraise à fileter orbitale en carbure monobloc
TMO

Outil Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

DC d2

Lc
l3

l4
l1

H5088006-M1.6 H508800-M1.6 0,35 1,2 0,53 5,325 0,74 38 10 3 3
H5088006-M2 H508800-M2 0,4 1,55 1 6,6 0,98 57 21 6 3
H5088006-M2.5 H508800-M2.5 0,45 1,95 1,13 8,175 1,3 57 21 6 3
H5088006-M3 H508800-M3 0,5 2,3 1,25 9,75 1,6 57 21 6 3
H5088006-M4 H508800-M4 0,7 3,1 1,75 13,05 2,1 57 21 6 3
H5088006-M5 H508800-M5 0,8 4 2 16,2 2,9 57 21 6 3
H5088006-M6 H508800-M6 1 4,8 2,5 19,5 3,4 60 24 6 3
H5088006-M8 H508800-M8 1,25 6,4 3,13 25,875 4,7 68 27 8 3

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C C C C C

48HRC

15°

≤
3×DN

Outil Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

DC d2

Lc
l3

l4
l1

H5088016-M5 0,8 4 2 16,2 2,9 57 21 6 3
H5088016-M6 1 4,8 2,5 19,5 3,4 60 24 6 3
H5088016-M8 1,25 6,4 3,13 25,875 4,7 68 27 8 3



B 1110

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

M
DIN 13

– Fraise à fileter orbitale spécialement destinée aux matériaux trempés

Fraise à fileter orbitale en carbure monobloc
TMO HRC

Outil Désignation  
TAX

P  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

DC d2

Lc
l3

l4
l1

H5083008-M2 0,4 1,55 0,6 4,6 0,98 57 21 6 3
H5083008-M2.5 0,45 1,95 0,68 5,675 1,3 57 21 6 3
H5083008-M3 0,5 2,3 0,75 6,75 1,6 57 21 6 3
H5083008-M4 0,7 3,1 1,05 9,05 2,1 57 21 6 3
H5083008-M5 0,8 4 1,2 11,2 2,9 57 21 6 4
H5083008-M6 1 4,8 1,5 13,5 3,4 57 21 6 4

P M K N S H O

TAX C C C C C C C C

48HRC

63HRC

15°

≤
2×DN



B 1111

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

Application principale

Autre application

B 1083D 1XIIIB 1120

UNC
ASME B1.1

– Fraise à fileter orbitale universelle

Fraise à fileter orbitale en carbure monobloc
TMO

Outil Désignation  
TICN

Filets 
par 

pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

DC d2

Lc
l3

l4
l1

H5287006-UNC4 40 2,1 1,59 21 1,21 57 21 6 3
H5287006-UNC6 32 2,6 1,99 21 1,5 57 21 6 3
H5287006-UNC10 24 3,55 2,65 21 2,1 57 21 6 3

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C C C C

48HRC

15°

≤
2×DN

Outil Désignation  
TICN

Filets 
par 

pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

DC d2

Lc
l3

l4
l1

H5287016-UNC1/4 20 4,85 3,18 21 3,11 57 21 6 3
H5287016-UNC5/16 18 6,2 3,53 27 4,28 63 27 8 3



B 1112

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

UNC
ASME B1.1

– Fraise à fileter orbitale universelle

Fraise à fileter orbitale en carbure monobloc
TMO

Outil Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement

Filets 
par 

pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

DC d2

Lc
l3

l4
l1

H5288006-UNC2 H528800-UNC2 56 1,6 0,68 21 0,95 57 21 6 3
H5288006-UNC4 H528800-UNC4 40 2,1 1,59 21 1,21 57 21 6 3
H5288006-UNC6 H528800-UNC6 32 2,6 1,99 21 1,5 57 21 6 3
H5288006-UNC8 H528800-UNC8 32 3,25 1,98 21 2,15 57 21 6 3
H5288006-UNC10 H528800-UNC10 24 3,55 2,65 21 2,1 57 21 6 3
H5288006-UNC1/4 H528800-UNC1/4 20 4,85 3,18 21 3,11 57 21 6 3
H5288006-UNC5/16 H528800-UNC5/16 18 6,2 3,53 27 4,28 63 27 8 3

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C C C C C

48HRC

15°

≤
3×DN



B 1113

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

Application principale

Autre application

B 1083D 1XIIIB 1120

UNF 
ASME B1.1

– Fraise à fileter orbitale universelle

Fraise à fileter orbitale en carbure monobloc
TMO

Outil Désignation  
TICN

Filets 
par 

pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

DC d2

Lc
l3

l4
l1

H5387006-UNF10 32 3,85 2,38 21 2,75 57 21 6 3

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C C C C

48HRC

15°

≤
2×DN

Outil Désignation  
TICN

Filets 
par 

pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

DC d2

Lc
l3

l4
l1

H5387016-UNF1/4 28 5,25 2,72 21 4 57 21 6 3
H5387016-UNF5/16 24 6,55 3,18 27 5,1 63 27 8 3
H5387016-UNF3/8 24 7,85 3,18 27 6,4 63 27 8 4



B 1114

Fraisage de filets

Fraises à fileter

B 7

B 1083D 1XIIIB 1120

UNF 
ASME B1.1

– Fraise à fileter orbitale universelle

Fraise à fileter orbitale en carbure monobloc
TMO

Outil Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement

Filets 
par 

pouce
Dc  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

DC d2

Lc
l3

l4
l1

H538800-UNF4 48 2,15 1,59 21 1,36 57 21 6 3
H5388006-UNF6 H538800-UNF6 40 2,75 1,91 21 1,86 57 21 6 3
H5388006-UNF10 H538800-UNF10 32 3,85 2,38 21 2,75 57 21 6 3
H5388006-UNF1/4 H538800-UNF1/4 28 5,25 2,72 21 4 57 21 6 3
H5388006-UNF5/16 H538800-UNF5/16 24 6,55 3,18 27 5,1 63 27 8 3

P M K N S H O

TICN C C C C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C C C C C C

48HRC

15°

≤
3×DN



B 1115



Fraisage de filets

B 1116 Fraises à fileter

B 7

Accessoires

Taille de la plaquette 3 4 5

Clé drapeau 
Désignation

FS 1050 – –

Tournevis 
Désignation

– FS 228 FS 2167

Taille de clé Torx 10 Torx 20 Torx 25

Pièces détachées

Taille de la plaquette 3 3 4 5

Spécification 3 3M* 4 5

Vis de serrage pour  
plaquette amovible

T9111030-3XT10  
(Torx 10)

T9111010-3MXT10  
(Torx 10)

T9111040-4XT20  
(Torx 20)

T9111050-5XT25  
(Torx 25)

Couple de serrage 1,5 / 2,0 Nm 1,5 / 2,0 Nm 5,0 Nm 6,0 Nm

* Pour filets métriques, porte-outil T9131000-16X3

Outil
Désignation

DC
mm

d1
mm

d2
mm

l1
mm

l3
mm

Nb. de 
plaquettes

Taille de  
la plaquette

Queue cylindrique avec méplat 
conforme à la norme DIN 1835 B

T9131000-16X3 15,5 16 12,2 91 20,5 1 3

T9131000-25X4 18 25 13,4 88 30 1 4

Dc

l3
l1

d1

d2 T9131000-25X5 25 25 19 98 40 1 5

T9111000-16X3 17 16 13,6 90 22 1 3

T9111000-20X3 20 20 16,6 95 43 1 3

T9111000-25X5 30 25 24 110 52 1 5

T9111000-32X5 37 32 31 120 58 1 5

T9141000-25X3 22 25 18,6 125 25 1 3

T9141000-32X5 37 32 31 160 98 1 5

Dc

l3
l1

d1

d2 T9161000-25X3 26 25 22,5 100 43 2 3

Porte-outil pour plaquettes amovibles

P M K N S H O

T91 . . C C C C C C C C C C C

≤
2×DN

B 1083D 1



Fraisage de filets

B 1117B 1117Fraises à fileter

B 7

M-MF
DIN 13

Désignation Type de filet

Nombre  
d’arêtes  
de coupe

P
mm

l2  
mm

l1  
mm N

Taille de  
la plaquette

T0192106-2.5X3 M 1 2,5 12,5 16 5 3

T0192106-3.0X4 M 1 3 18 22 6 4

T1192206-3.5X5 M-MF 2 3,5 24,5 27 7 5

T1192206-4.0X5 M-MF 2 4 24 27 6 5

T1192206-4.5X5 M-MF 2 4,5 22,5 27 5 5

T1192206-5.0X5 M-MF 2 5 20 27 4 5

T1291206-1.0X3 MF 2 1 15 16 15 3

T1291206-1.5X3 MF 2 1,5 15 16 10 3

T1291206-1.5X5 MF 2 1,5 25,5 27 17 5

T1291206-2.0X3 MF 2 2 14 16 7 3

T1291206-2.0X5 MF 2 2 24 27 12 5

T1291206-3.0X5 MF 2 3 24 27 8 5

T4691206-11X3 G, Rp 2 11 13,85 16 6 3

T4691206-11X5 G, Rp 2 11 23,09 27 10 5

T4691206-14X3 G, Rp 2 14 14,51 16 8 3

P M K N S H O

TiCN C C C C C C C C C C C

(l1)

P
l2=NxP

Plaquette de filetage

G
 DIN EN ISO 228

B 1083D 1



Fraisage de filets

B 1118 Fraises à fileter

B 7

Tableau de sélection – 
Fraises à fileter avec plaquettes de coupe amovibles

Métrique

P Ø min.
Profondeur de  
filetage max. l3 Porte-outil Plaquette Taille de la plaquette

1,0 

18,0 20,5 T9131000-16x3

T1291206-1.0x3

3

19,0 22,0 T9111000-16x3

22,0 43,0 T9111000-20x3

24,0 25,0 T9141000-25x3

28,0 43,0 T9161000-25x3

1,5 

18,5 20,5 T9131000-16x3

T1291206-1,5x3

20,5 22,0 T9111000-16x3

23,5 43,0 T9111000-20x3

23,5 25,0 T9141000-25x3

29,5 43,0 T9161000-25x3

28,5 40,0 T9131000-25x5

T1291206-1,5x5 5
33,5 52,0 T9111000-25x5

41,5 58,0 T9111000-32x5

41,5 98,0 T9141000-32x5

2,0 

20,0 20,5 T9131000-16x3

T1291206-2.0x3 3

21,0 22,0 T9111000-16x3

24,0 43,0 T9111000-20x3

26,0 25,0 T9141000-25x3

31,0 43,0 T9161000-25x3

20,0 20,5 T9131000-25x5

T1291206-2,0x5 5
35,0 52,0 T9111000-25x5

42,0 58,0 T9111000-32x5

42,0 98,0 T9141000-32x5

2,5 17,5 20,5 T9111000-16x3 T0192106-2,5x3

3,0 21,0 30,0 T9131000-25x4 T0192106-3.0x4 4

3,5 26,5 40,0 T9131000-25x5 T1192206-3,5x5

5
4,0 32,0 

52,0 T9111000-25x5

T1192206-4,0x5

4,5 37,5 T1192206-4,5x5

5,0 43,0 T1192206-5,0x5



Fraisage de filets

B 1119B 1119Fraises à fileter

B 7

Tableau de sélection – 
Fraises à fileter avec plaquettes de coupe amovibles

Filetage Whitworth gaz

P Ø min.
Profondeur de  
filetage max. l3 Porte-outil Plaquette Taille de la plaquette

14

18,5 20,5 T9131000-16x3 T4691206-14x3

3

21,0 22,0 T9111000-16x3

T4691206-11x3

24,5 43,0 T9111000-20x3

28,3 25,0 T9141000-25x3

11 30,3

20,5 T9131000-16x3

22,0 T9111000-16x3

43,0 T9111000-20x3

25,0 T9111000-25x3

25,0 T9141000-25x3

43,0 T9161000-25x3

40,0 T9131000-25x5 T4691206-11x5

552,0 T9111000-25x5

58,0 T9111000-32x5



B 1120 Annexe technique

Fraisage de filets

B 7

Paramètres de coupe pour fraises à fileter

E = émulsion
M = micro-pulvérisation
A = air comprimé

vc = vitesse de coupe
fz = avance par dent
f = avance par tour

G
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e 
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at
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ux

 = Recommandation de liquide de coupe ***
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Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 E M A
C > 0,25… ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 E M A

C > 0,25… ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 E M A

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 E M A

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 E M A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 E M A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 E M A
traité 285 960 P8 E M A

traité 380 1280 P9 E M A
traité 430 1480 P10 E M A

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 E M A
trempé et revenu 300 1010 P12 E M A
trempé et revenu 380 1280 P13 E M A

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 E M A
martensitique, traité 330 1110 P15 E M A

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 680 M1 E
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 E
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 E

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 E M A
perlitique 260 700 K2 E M A

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 E M A
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 E M A

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 E M A
perlitique 265 700 K6 E M A

FGV (CGI) 230 400 K7 E M A

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 E M A
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 E M A

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 E M A
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 E M A
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 E M A

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 A

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 E M A
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 E M A

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 E M A
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 E M A

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 E
trempés 280 940 S2 E

Base Ni ou Co

recuits 250 840 S3 E

trempés 350 1180 S4 E
moulés 320 1080 S5 E

Alliages à base de titane

Titane pur 200 680 S6 E
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 E
Alliages β 410 1400 S8 E

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 E

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 E

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 M A
trempé et revenu 55 HRC – H2 M A
trempé et revenu 60 HRC – H3 M A

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 M A

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 E M A
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 E M A

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3 E M A

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4 E M A

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5 E M A
Graphite (technique) 80 Shore O6 E M A

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page B 1174.

* Avances par dent valables pour la profondeur de filetage 1 × DN. En cas de filetages plus profonds, il peut être nécessaire d’augmenter le nombre de coupes radiales.
** Les avances par dent pour outils 3 × DN avec Dc < 1,6 mm doivent être réduites de 30 à 50 %.
*** Les fraises à percer-fileter doivent toujours être utilisées sous émulsion.
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Fraises à fileter* Fraises à fileter orbitales Fraises à percer-fileter*

vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]** vc [m/min] Dc ≤ 5 mm Dc > 5 et ≤ 10 mm Dc > 10 mm
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115 0,015 0,045 0,070 0,1 85 0,025 0,040 0,100

155 0,012 0,045 0,070 0,1 115 0,020 0,040 0,100

130 0,02 (2) 0,045 0,070 0,1 100 0,020 0,040 0,100

130 0,02 (2) 0,045 0,070 0,1 100 0,015 0,040 0,100

95 0,02 (2) 0,045 0,070 0,1 70 0,015 0,040 0,100

130 0,012 0,045 0,070 0,1 100 0,020 0,040 0,100

130 0,012 0,045 0,070 0,1 100 0,020 0,040 0,100

80 0,02 (2) 0,040 0,070 0,1 60 0,010 0,040 0,100

75 0,02 (2) 0,040 0,070 0,1 55 0,010 0,040 0,100

65 0,02 (2) 0,040 0,070 0,1 45 0,010 0,040 0,100

150 0,025 (3) 0,065 (2) 0,070 0,1 100 0,007 0,040 0,100

110 0,03 (3 0,065 (2) 0,070 0,1 70 0,004 0,040 0,100

90 0,03 (3) 0,065 (2) 0,070 0,1 55 0,004 0,040 0,100

55 0,02 (2) 0,065 (2) 0,070 0,1 30 0,009 0,040 0,100

45 0,03 (3) 0,075 (3) 0,095 (2) 0,1 (2) 25 0,004 0,040 0,100

55 0,015 (2) 0,030 0,050 0,1 35 0,008 0,030 0,095

40 0,02 (4) 0,04 (2) 0,050 0,1 (2) 20 0,004 0,030 0,095

45 0,013 (2) 0,030 0,050 0,1 30 0,007 0,030 0,095

45 105 0,020 0,050 0,075 0,1 40 70 0,030 0,050 0,100 85 0,040 0,120 0,060 0,200 0,095 0,300

45 100 0,025 (2) 0,050 0,075 0,1 40 70 0,015 0,050 0,100 85 0,040 0,120 0,060 0,200 0,095 0,300

60 130 0,020 0,050 0,075 0,1 50 90 0,030 0,050 0,100 105 0,040 0,120 0,060 0,200 0,095 0,300

45 110 0,025 (2) 0,050 0,075 0,1 40 75 0,020 0,050 0,100 90 0,040 0,120 0,060 0,200 0,095 0,300

45 105 0,020 0,050 0,075 0,1 40 70 0,030 0,050 0,100 85 0,040 0,120 0,060 0,200 0,095 0,300

45 100 0,02 (2) 0,040 0,075 0,1 40 65 0,010 0,050 0,100 85 0,040 0,120 0,060 0,200 0,095 0,300

40 85 0,025 (2) 0,050 0,075 0,1 30 60 0,015 0,050 0,100 75 0,040 0,120 0,060 0,200 0,095 0,300

400 0,030 0,075 0,100 0,1 400 0,050 0,065 0,100 400 0,070 0,200 0,120 0,300 0,170 0,400

400 0,030 0,075 0,100 0,1 400 0,050 0,065 0,100 400 0,070 0,200 0,120 0,300 0,170 0,400

400 0,030 0,075 0,100 0,1 360 0,050 0,065 0,100 400 0,070 0,200 0,120 0,300 0,170 0,400

400 0,030 0,075 0,100 0,1 360 0,050 0,065 0,100 400 0,070 0,200 0,120 0,300 0,170 0,400

170 0,030 0,075 0,100 0,1 95 130 0,050 0,065 0,100 195 0,070 0,200 0,120 0,300 0,170 0,400

400 0,030 0,075 0,100 0,1 360 0,050 0,065 0,100 480 0,070 0,200 0,120 0,300 0,170 0,400

360 0,030 0,075 0,100 0,1 205 0,050 0,065 0,100

360 0,030 0,075 0,100 0,1 205 0,045 0,065 0,100

360 0,030 0,075 0,100 0,1 205 0,050 0,065 0,100

50 0,030 0,075 0,100 0,1 30 0,050 0,065 0,100

35 0,015 (2) 0,030 0,050 0,1 20 0,011 0,030 0,095

25 0,015 (2) 0,05 (2) 0,050 0,085 15 0,009 0,030 0,095

40 0,015 (2) 0,05 (2) 0,050 0,09 20 0,010 0,030 0,095

25 0,02 (3) 0,05 (2) 0,050 0,1 (2) 15 0,007 0,030 0,095

25 0,013 (2) 0,05 (2) 0,050 0,1 (2) 15 0,007 0,030 0,095

40 0,011 0,035 0,050 0,1 20 0,020 0,030 0,095

40 0,015 (2) 0,035 0,050 0,1 25 0,008 0,030 0,095

20 0,015 (2) 0,035 0,050 0,1 10 0,008 0,030 0,095

50 0,015 (2) 0,030 0,050 0,09 30 0,011 0,030 0,095

60 0,015 (2) 0,05 (2) 0,050 0,09 30 0,009 0,030 0,095

55 0,02 (3) 0,065 (2) 0,070 0,1 40 0,005 0,040 0,075

35 0,011 0,045 0,070 0,1 30 – 0,040 0,075

30 0,011 0,060 (3) 0,08 (3) 0,1 (3) 25 – 0,006 0,060

60 0,011 0,065 (2) 0,070 0,1 45 – 0,040 0,075

290 0,011 0,035 0,050 0,1 155 0,020 0,030 0,090

90 145 0,011 0,035 0,050 0,1 70 105 0,020 0,030 0,090

30 65 0,011 0,035 0,050 0,1 25 40 0,020 0,030 0,090

30 65 0,035 0,050 0,1 25 40 0,020 0,030 0,090

30 65 0,035 0,050 0,1 25 40 0,020 0,030 0,090

175 215 0,035 0,050 0,1 150 155 0,020 0,030 0,090 175 0,025 0,1 0,045 0,15 0,06 0,2

Les valeurs de coupe mentionnées sont des valeurs indicatives moyennes. Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
Les valeurs entre parenthèses correspondent au nombre de coupes radiales. Si aucune valeur entre parenthèses n’est indiquée, une coupe radiale est conseillée.
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Description des types

Fraises à fileter

Description des types Usinage

Matériaux

Angle 
d’hélice

Profondeur 
de filetage Page
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TC610  – Fraise à fileter universelle

C C C C C C C C C C C 20° 1,5 × DN B 1090

TC611  – Fraise à fileter universelle

C C C C C C C C C C C 20° 2,0 × DN B 1091

TMC  – Fraise à fileter universelle  
avec chanfrein

C C C C C C C C C C C 27° 2,0 × DN B 1105

TME  – Fraise à fileter universelle  
pour filetages extérieurs

C C C C C C C C C C C 20° 2,0 × DN B 1095

TMO  – Fraise à fileter orbitale 
 universelle

C C C C C C C C C C C 15°
2,0 × DN
3,0 × DN

B 1108

TMI  – Fraise à fileter universelle  
à plaquettes amovibles 

C C C C C C C C C C C 0°
1,0 × DN
1,5 × DN

B 1116

TMG HRC  – Fraise à fileter  
pour matériaux trempés avec 
une dureté de 48 à 63 HRC C C C C C C C C 10° 1,5 × DN B 1093

TMO HRC  – Fraise à fileter orbitale  
pour matériaux trempés avec 
une dureté de 48 à 63 HRC C C C C C C C C 15° 2,0 × DN B 1110

TMG Ni  – Fraise à fileter  
pour alliages à base de nickel

C C C C C C C C 27° 1,5 × DN B 1100

TMD  – Fraise à percer-fileter  
pour matériaux à base d’alu-
minium et de fonte grise à 
copeaux courts

C C C C 27° 2,0 × DN B 1107

C C Application principale
C Autre application
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Fraises à fileter

TC610 / TC611 Fraise à fileter universelle

TMC Fraise à fileter universelle avec chanfrein

TMD Fraise à percer-fileter

TME Fraise à fileter universelle pour filetages extérieurs

TMG HRC Fraise à fileter pour matériaux trempés avec une dureté de 48 à 63 HRC

TMG Ni Fraise à fileter pour alliages à base de nickel

TMI Fraise à fileter universelle à plaquettes amovibles

TMO Fraise à fileter orbitale universelle

TMO HRC Fraise à fileter orbitale pour matériaux trempés avec une dureté de 48 à 63 HRC

Gammes de produits
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Description des nuances

Description  
de nuance  
Walter

Désignation 
normalisée

Matériaux Domaine d’application
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revêtement Exemple d’outil
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05 15 25 35 45

WB10RD HC – 10 C C C C C C C C C C C PVD TiAlN + ZrN

WJ30RC HC – 30 C C C C C C C C C C C PVD TiALN

HC = carbure revêtu C C Application principale 
C Autre application
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 − Une machine-outil à commande 3D CNC est nécessaire (est largement devenu 
un standard de nos jours)

 − Le fraisage de filets traditionnel est rentable jusqu’à env. 2 × DN, le fraisage de 
filets orbital est à privilégier en cas de profondeurs de filetage plus importantes

 − En cas de dimensions de filetage plus importantes, le fraisage de filets est en 
général plus rapide que le taraudage coupant ou par déformation

Contrairement au taraudage coupant et au taraudage par déformation, le pas est 
créé par la commande CNC dans le cas du fraisage de filets.

En théorie, une fraise à fileter pour filetage femelle peut aussi être utilisée pour 
un filetage mâle. Le filetage ainsi réalisé ne répond toutefois pas à la norme, car 
le filetage extérieur est arrondi pour minimiser les entailles dans le noyau et le 
diamètre extérieur est alors trop petit.
Comme la bague de contrôle véifie le filetage sur le diamètre de flancs, les dimen-
sions prescrites sont respectées.

En raison des lois de la physique, les fraises à fileter sont moins déportées du côté 
de la queue qu’au niveau de l’arête de coupe avant. Comme le démontre la formule 
de flexion ci-contre, ceci conduit, dans le cas de fraises à fileter conventionnelles, 
à des filetages coniques. 
Pour contrer cette loi physique, la géométrie des fraises à fileter est déjà d’une 
forme légèrement conique. En présence de conditions d’usinage plus difficiles 
(p. ex. filetages profonds), il est possible d’y remédier à l’aide des mesures suivantes :

 − Répartition radiale (multiple) de coupes

 − Réaliser toutes les coupes radiales en opposition

 − Effectuer un cycle à vide sans augmenter la profondeur de passe à la fin du 
process (une répartition de coupe radiale est à privilégier pour éviter une usure 
prématurée induite par une passe à vide)

Remarque :
Les fraises à filter orbitales (TMO) qui permettent de réaliser des filetages cylin-
driques jusqu’au fond du trou constituent une bonne alternative. La longueur en 
porte-à-faux de laquelle dépend la flexion reste inchangée sur toute la longueur 
du filetage dans le cas des fraises à fileter orbitales, étant donnée qu’une seule 
rangée d’arêtes de coupe est toujours en prise. La flexion reste par conséquent 
constante.

Les mesures indiquées ci-dessus augmentent le temps de cycle, mais elles sont 
parfois indispensables s’il est impossible de garantir autrement la conformité du 
filetage. Il est souvent nécessaire de prendre des mesures pour réduire la conicité 
dans le cas de filetages au tolérances serrées ainsi que dans celui des matériaux 
difficiles à usiner (tels que l’Inconel).

Principes opérationnels de base

Principaux aspects du fraisage de filets

P = pas du filetage P T = division = pas du filetage P

Taraudage : Le pas du filetage P est  
créé par le taraud coupant/à refouler.

Fraisage de filets : Le pas du filetage P est 
créé par la commande CNC (programme 
d'interpolation circulaire).

Vis Ecrou

Taraudage

Co
up

le

Taille de filet

Fraisage de filets

F

l3

f =   
F × l33

3 × E × I

f

Contour théorique

Contour réel

f = Flexion
F = Efforts de coupe
l3 = Longueur en porte-à-faux

E = Module d’élasticité
I = Moment quadratique
Lc = Longueur d’arête de coupe

Il est même possible de réaliser des filetages de grande taille sur des machines 
de faible puissance étant donné que, dans le cas du fraisage de filets, le couple 
nécessaire n’augmente que faiblement lorsque la taille du filetage augmente, 
contrairement au taraudage coupant et par déformation.

Le fraisage de filets est un processus d’usinage extrêmement sûr. L’évacuation 
des copeaux ne pose en règle générale aucun problème, étant donné que les 
copeaux générés sont courts. Le fraisage de filets ne requiert en outre pas de 
mandrin de serrage spécial ; pratiquement tous les mandrins de fraisage courants 
peuvent être utilisés pour le fraisage de filets.
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Processus de fraisage de filets

Il faut distinguer deux principaux processus de fraisage de filets : 

Fraisage en opposition Fraisage en avalant

Le fraisage en opposition est préféré pour l’usinage de 
matériaux trempés pour éviter la formation de filetages 
coniques.
(pour un filetage à droite de haut en bas)

Le fraisage en avalant augmente la durée de vie de 
la fraise et prévient les marques de broutage, mais il 
favorise la conicité des filetages.
(pour un filetage à droite de haut en bas)

Remarque : 
Walter GPS détermine automatiquement le bon process en fonction de la 
situation d’usinage et prend en compte les détails spécifiques à l’outil et au 
process lui-même.

Répartition des passes

Pour réduire les forces agissant sur l’outil, il est possible de répartir les passes :

Répartition de coupe axiale Répartition radiale de coupes

Remarque : 
En cas de répartition de 
passe axiale, tenir compte 
du fait que la fraise à 
fileter est toujours décalée 
d’un multiple du pas.

3/4

4/4

1ère passes 2ème passes 1ère passe 2ème passe

Avantages :
 − Réalisation possible de plus grandes profondeurs  
de filetage
 − Réduction du risque de casse de l’outil
 − Fraisage de filets possible même avec un bridage  
relativement instable
 − Prévention des filetages coniques 

Inconvénients :
 − Usure d’outil plus élevée
 − Temps de fabrication plus long
 − Une bavure peut être générée dans la zone de transition 
en cas de répartition de coupe axiale

Stratégies d’usinage

2ème passe 
Fraisage en 
avalant

1ère passe 
Fraisage en 
opposition
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Fraisage de filets

	 
 � �  �

Positionnement  
de l’outil  
au-dessus de 
l’avant-trou

Plongée Boucle d’entrée Réalisation du  
filetage par inter-
polation hélicoïdale 
de 360°

Boucle de sortie Retrait de l’outil  
et retour à la 
position initiale

Fraisage de filets avec chanfrein

	 
 � �  � �

Positionnement  
de l’outil  
au-dessus de 
l’avant-trou

Engagement et 
chanfreinage

Dégagement Boucle d’entrée Réalisation du 
filetage par inter-
polation hélicoïdale 
de 360°

Boucle de sortie Retrait de l’outil  
et retour à la 
position initiale

Position initiale
Mouvement de sortie
Mouvement d’entrée
Déplacement selon les axes x et y

Stratégies d’usinage
Stratégies principales 
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Fraisage de filets extérieurs

	 
 � �

Positionnement Approche à  
l’angle du pas

Fraisage du filet 
par interpolation 
hélicoïdale  
de 360°

Retrait à l’angle 
du pas

Perçage-filetage

	 
 � �  � �

Positionnement  
de l’outil  
au-dessus de 
l’avant-trou

Perçage, lamage  
de l’avant-trou  
et évacuation  
des copeaux

Plongée Boucle d’entrée Réalisation du filetage 
par avance tangen-
tielle et interpolation 
hélicoïdale de 360°

Boucle de sortie Retrait de l’outil  
et retour à la 
position initiale

Position initiale
Mouvement de sortie
Mouvement d’entrée
Déplacement selon les axes x et y

Stratégies d’usinage
Stratégies principales (suite)
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Fraisage de filets avec une fraise à fileter à plaquettes amovibles

	 
 � �  �

Positionnement 
 de l’outil 
au-dessus de 
l’avant-trou

Plongée Boucle d’entrée Réalisation du 
filetage par  
interpolation héli-
coïdale de 360°

Boucle de sortie Retrait de l’outil 
et retour à la 
position initiale

Répétition des étapes 2 à 5 jusqu’à obtention de la profondeur de filetage.

Filetage avec fraise à fileter orbitale

	 
 � �  � � � �

Positionnement 
de l’outil 
au-dessus de 
l’avant-trou

Plongée Boucle d’engage-
ment + interpo-
lation hélicoïdale 
de 360°

Boucle de sortie Plongée Boucle d’entrée Réalisation du 
filetage par 
interpolation 
hélicoïdale

Boucle de sortie Retrait de 
l’outil et 
retour à la po-
sition initiale

Position initiale
Mouvement de sortie
Mouvement d’entrée
Déplacement selon les axes x et y
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Filetage avec fraise à fileter orbitale dans des matériaux trempés

	 
 � � 

Positionnement  
de l’outil  
au-dessus de 
l’avant-trou

Boucle  
d’entrée

Réalisation du 
file tage par avance 
tangentielle et inter-
polation hélicoïdale

Boucle  
de sortie

Retrait de l’outil  
et retour à la 
position initiale

Position initiale
Mouvement de sortie
Mouvement d’entrée
Déplacement selon les axes x et y

Stratégies d’usinage
Stratégies principales (suite)
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Il est généralement recommandé de créer le programme CNC pour le fraisage  
de filets avec Walter GPS. Contrairement aux cycles de machines prédéfinis, 
Walter GPS tient compte de la stabilité de l’outil ainsi que du matériau à usiner. 
Les paramètres de coupe optimaux sont automatiquement sélectionnés sur la 
base de ces informations et des répartitions de coupe radiales sont prévues dans 
l’exécution du programme, si nécessaire. Il est possible de créer des programmes 
CNC pour toutes les commandes courantes en standard. Chaque ligne du pro-
gramme est dotée de commentaires, de façon à ce que le déroulement du pro-
gramme soit compréhensible et que les valeurs puissent être adaptées individuel-
lement, ce qui n’est pas le cas avec les cycles machine. L’utilisation de Walter GPS 
permet en outre d’obtenir la tolérance de filetage souhaitée dès le premier filet – 
une approche progressive fastidieuse des valeurs de correction appropriées devient 
superflue.

Chaque fraise à fileter est mesurée lors de la production et le rayon de programma-
tion («Rprg.») est inscrit sur la fraise. Le rayon de programmation est calculé sur  
la base du diamètre sur flancs effectif mesuré. Etant donné que les filets sont 
mesurés avec un calibre au niveau du diamètre sur flancs, il est indispensable  
de prendre celui-ci en compte lors de la programmation. Tous les utilisateurs ne 
sont pas en mesure de mesurer le diamètre sur flancs d’une fraise à fileter et de 
déterminer le Rprg. L’inscription de série du rayon de programmation sur l’outil 
offre par conséquent de grands avantages pour un déroulement optimal du pro-
cess. Il suffit en effet de consulter l’inscription sur la queue de l’outil et de saisir le 
Rprg. directement dans la mémoire de la machine machine-outil. Si le Rprg. est 
saisi sans correction, la fraise à fileter se déplace sur la trajectoire du diamètre sur 
flancs le plus petit autorisé.

Une correction est ensuite nécessaire, en fonction de la tolérance choisie, étant 
donné que seule la cote minimale du diamètre sur flancs admissible est atteinte 
en cas d’utilisation du Rprg.. La ligne supérieure du programme CNC créé par 
Walter GPS peut être utilisée à cet effet. Si le Rprg. est diminué de la valeur de 
correction indiquée (dans l’exemple ci-contre 0,038 mm), on obtient une séquence 
de mouvements permettant de réaliser un filetage dont le diamètre sur flancs 
correspond à la tolérance moyenne.

Si l’outil s’use au cours de l’usinage, la déflexion augmente et le diamètre sur flancs 
diminue. Cela peut être compensé en corrigeant le Rprg. Des pas de correction 
à hauteur de 0,01 mm sont recommandés. 

Remarque : Il suffit de multiplier par deux le Rprg. avant la saisie si la mémoire de 
la machine-outil utilise des diamètres au lieu de rayons. Sinon l’outil risque d’entrer 
en collision avec la pièce et de casser.

   

Diamètre sur flancs maximal autorisé

Tolérance moyenne 
(est atteinte en cas d’utilisation de la valeur  
de correction calculée par Walter GPS.)

Diamètre sur flancs minimal autorisé 
(est atteint si le Rprg. est saisi sans correction.)

Programmation CNC

TC610-M6-W1-WB10RD

P1      INT   Rprg. 2,5

××
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Fraises à fileter

Modification Effet

Lamage et chanfreinage Lamage et chanfreinage à l'aide d'un seul outil

Rainures de lubrification sur la queue
Refroidissement ciblé sans baisse de section  
de l’outil dans la zone de coupe

Sorties radiales de lubrifiant
Refroidissement ciblé pour les filetages 
 débouchants

Filets retirés

Efforts de coupe réduits étant donné que moins 
de dents sont en prise en même temps. Durée 
d’usinage plus longue, étant donné que le nombre 
de tours à effectuer est supérieur. 

Coupe d’ébavurage
Élimination du filet incomplet sur l’entrée  
de filetage sans opération supplémentaire

Premier profil de filet rallongé sur la face avant Chanfreinage de l’avant-trou

Rectification du corps
Permet une répartition axiale de coupe  
(utile pour les filetages profonds)

Modifications
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Problèmes possibles lors du fraisage de filets

Marques  
de broutage

Faible durée  
de vie

Ecaillage  
des arêtes  
de coupe

Filetages 
coniques*

Casse d’outil Manque  
de précision

Va
le

ur
s 

de
 c

ou
pe

/s
tr

at
ég

ie
/r

ég
la

ge
s fz en [mm/dent] + + B - -

vc en [m/min] - - B B

Programmation B B B

Usinage en avalant A A

Usinage en opposition A A

Répartition de coupe A A A A A

Rayon de programmation [Rprg.] B

Refroidissement + +

Pi
èc

e 
à 

us
in

er Bridage B + + B B B

Diamètre d'avant trou B + B B B +

Évacuation des copeaux + + B B

O
ut

il

Stabilité/Géométrie B + + B B +

Longueur de porte-à-faux - - - - - -

Revêtement B

Précision de concentricité B B B B B

B à contrôler A à privilégier - à réduire + à améliorer/augmenter *  L’utilisation d’outils de la gamme TMO est une très 
bonne alternative technique pour réaliser des filetages 
cylindriques.

TMO – Spécialiste des tâches exigeantes :
Les outils de la famille TMO permettent souvent de résoudre des  
problèmes lorsque

 − des filetages profonds doivent être réalisés

 − des matériaux trempés doivent être usinés

 − des fraises à fileter conventionnelles produisent des filetages coniques

Refroidissement et lubrification :
Pour toute information concernant les problèmes liés au refroidissement  
et à la lubrification et les remèdes correspondants, consulter le chapitre  
« Refroidissement et lubrification ».

Usinage de matériaux durs :

 − Utiliser uniquement des outils spécialement conçus pour l’usinage  
de matériaux durs (TMO HRC ou TMG HRC)

 − Usiner en opposition dans la mesure du possible  
(voir la recommandation Walter GPS)

 − Choisir le plus grand diamètre d'avant-trou autorisé

 − En cas de problème de cylindricité, effectuer plusieurs coupes  
radiales ou utiliser des outils de la gamme TMO HRC

 − Ne pas utiliser de lubrifiant réfrigérant. Evacuer les copeaux  
durs présents dans l'alésage par soufflage d’air ou micro-pulvérisation

Remèdes et solutions
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Dimensions de queue selon la norme DIN 6535

Queue cylindrique
DIN 6535 HA

Forme HA
pour d1 = 2 à 32 mm

l1

d 1

d1  
h6  

[mm]
 2  6 10 12 16 20 25 32

l1  
+2  

[mm]
28 36 40 45 48 50 56 60

Queue cylindrique
DIN 6535 HB

Forme HB
avec un méplat d’entraînement pour d1 = 6 à 20 mm

d1  
h6  

[mm]

b1  
+0,05  
[mm]

e1  
–1  

[mm]

h1  
h11  

[mm]

l1  
+2  

[mm]

l2  
+1  

[mm]

 6 4,2 18 5,1 36 –

 8 5,5 18 6,9 36 –

10 7 20 8,5 40 –

12 8 22,5 10,4 45 –

14 8 22,5 12,7 45 –
Forme HB
avec deux méplats d’entraînement pour d1 = 25 et 32 mm 16 10 24 14,2 48 –

l1

e1

h 1

d1

l2b1

d 1

45°+
1°
0 45°+

1°
0

18 10 24 16,2 48 –

20 11 25 18,2 50 –

25 12 32 23,0 56 17

32 14 38 30,0 60 19

b1

l1

e1

h 1

d1

d 1

45°+
1°
0

Queue cylindrique
DIN 6535 HE

Forme HE
pour d1 = 6 à 20 mm

d1  
h6  

[mm]

(b2)  
≈  

[mm]

(b3)  
  

[mm]

h2  
h11  

[mm]

(h3)  
  

[mm]

l1  
+2  

[mm]

l4  
–1  

[mm]

l5  
Cote nominale  

[mm]

r2  
min.  

[mm]

47°−2°
43°+2°

6+1

2°
30

’

l1

h 2

d1

(b2)

d 1

r 2

l4
l5  6 4,3 – 5,1 – 36 25 18 1,2

 8 5,5 – 6,9 – 36 25 18 1,2

10 7,1 – 8,5 – 40 28 20 1,2

12 8,2 – 10,4 – 45 33 22,5 1,2

14 8,1 – 12,7 – 45 33 22,5 1,2

16 10,1 – 14,2 – 48 36 24 1,6

18 10,8 – 16,2 – 48 36 24 1,6
Forme HE
pour d1 = 25 à 32 mm 20 11,4 – 18,2 – 50 38 25 1,6

l1

(h
3)

d1

(b3)

d 1

l4
l5

47°−2°

2°
-3

0‘

25 13,6 9,3 23,0 24,1 56 44 32 1,6

32 15,5 9,9 30,0 31,2 60 48 35 1,6
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M
DIN 13

6g

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Filières en HSS
Protocut®

EN 22568 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

D  
f10  
mm

l1  
mm N

D

DN

l1

N

60000-M1 M 1 0,25 16 5 3
60000-M1.2 M 1.2 0,25 16 5 3
60000-M1.4 M 1.4 0,3 16 5 3
60000-M1.6 M 1.6 0,35 16 5 3
60000-M2 M 2 0,4 16 5 3
60000-M2.5 M 2.5 0,45 16 5 3
60000-M3 M 3 0,5 20 5 3
60000-M4 M 4 0,7 20 5 3
60000-M5 M 5 0,8 20 7 4
60000-M6 M 6 1 20 7 4
60000-M8 M 8 1,25 25 9 4
60000-M10 M 10 1,5 30 11 4
60000-M12 M 12 1,75 38 14 4
60000-M14 M 14 2 38 14 5
60000-M16 M 16 2 45 18 5
60000-M20 M 20 2,5 45 18 5
60000-M24 M 24 3 55 22 5
60000-M30 M 30 3,5 65 25 6

≤ M 1,4 : 6h, ≥ M 1,6 : 6g

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRC~1,75xP
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Application principale

Autre application

M
DIN 13

6g

– Pour matériaux à copeaux longs

Filières en HSS-E
Protocut® Inox

EN 22568 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

D  
f10  
mm

l1  
mm N

D

l1 DN

N

60003-M2 M 2 0,4 16 5 4
60003-M2.5 M 2.5 0,45 16 5 4
60003-M3 M 3 0,5 20 5 4
60003-M3.5 M 3.5 0,6 20 5 4
60003-M4 M 4 0,7 20 5 4
60003-M5 M 5 0,8 20 7 4
60003-M6 M 6 1 20 7 4
60003-M7 M 7 1 25 9 4
60003-M8 M 8 1,25 25 9 5
60003-M10 M 10 1,5 30 11 5
60003-M12 M 12 1,75 38 14 5
60003-M14 M 14 2 38 14 5
60003-M16 M 16 2 45 18 5
60003-M18 M 18 2,5 45 18 5
60003-M20 M 20 2,5 45 18 5

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1200
–400

N/mm²

36HRC~2,25xP
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MF
DIN 13

6g

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Filières en HSS
Protocut®

EN 22568 Désignation 
sans revêtement DN

P  
mm

D  
f10  
mm

l1  
mm N

D

DN

l1

N

61000-M5X0.5 M 5 0,5 20 5 4
61000-M6X0.5 M 6 0,5 20 5 4
61000-M6X0.75 M 6 0,75 20 7 4
61000-M8X0.75 M 8 0,75 25 9 5
61000-M8X1 M 8 1 25 9 5
61000-M10X1 M 10 1 30 11 5
61000-M12X1 M 12 1 38 10 5
61000-M14X1 M 14 1 38 10 5
61000-M16X1 M 16 1 45 14 5
61000-M18X1 M 18 1 45 14 5
61000-M20X1 M 20 1 45 14 6
61000-M10X1.25 M 10 1,25 30 11 5
61000-M12X1.25 M 12 1,25 38 10 5
61000-M12X1.5 M 12 1,5 38 10 4
61000-M14X1.5 M 14 1,5 38 10 5
61000-M16X1.5 M 16 1,5 45 14 5
61000-M18X1.5 M 18 1,5 45 14 5
61000-M20X1.5 M 20 1,5 45 14 6
61000-M22X1.5 M 22 1,5 55 16 5
61000-M24X1.5 M 24 1,5 55 16 6
61000-M30X1.5 M 30 1,5 65 18 6

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRC~1,75xP
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UNC
ASME B1.1

2A

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Filières en HSS
Protocut®

EN 22568 Désignation 
sans revêtement

DN-P 
Nom

DN  
mm

D  
f10  
mm

l1  
mm N

D

DN

l1

N

62000-UNC2 UNC 2-56 2,184 16 5 4
62000-UNC4 UNC 4-40 2,845 16 5 4
62000-UNC6 UNC 6-32 3,505 20 7 4
62000-UNC8 UNC 8-32 4,166 20 7 4
62000-UNC1/4 UNC 1/4-20 6,35 20 7 4
62000-UNC5/16 UNC 5/16-18 7,938 25 9 4
62000-UNC3/8 UNC 3/8-16 9,525 30 11 4
62000-UNC7/16 UNC 7/16-14 11,113 30 11 4
62000-UNC1/2 UNC 1/2-13 12,7 38 14 4
62000-UNC9/16 UNC 9/16-12 14,288 38 14 4
62000-UNC5/8 UNC 5/8-11 15,875 45 18 4
62000-UNC3/4 UNC 3/4-10 19,05 45 18 5
62000-UNC1X8 UNC 1“-8 25,4 55 22 5

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRC~1,75xP



B 1140

Filières

Filières en HSS

B 8

UNF 
ASME B1.1

2A

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Filières en HSS
Protocut®

EN 22568 Désignation 
sans revêtement

DN-P  
Nom

DN  
mm

D  
f10  
mm

l1  
mm N

D

DN

l1

N

63000-UNF10 UNF 10-32 4,826 20 7 4
63000-UNF1/4 UNF 1/4-28 6,35 20 7 4
63000-UNF5/16 UNF 5/16-24 7,938 25 9 4
63000-UNF3/8 UNF 3/8-24 9,525 30 11 4
63000-UNF7/16 UNF 7/16-20 11,113 30 11 5
63000-UNF1/2 UNF 1/2-20 12,7 38 10 5
63000-UNF9/16 UNF 9/16-18 14,288 38 10 5
63000-UNF5/8 UNF 5/8-18 15,875 45 14 5
63000-UNF3/4 UNF 3/4-16 19,05 45 14 6
63000-UNF7/8 UNF 7/8-14 22,225 55 16 5

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRC~1,75xP
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G
 DIN EN ISO 228

Class A

– Pour matériaux à copeaux longs et courts

Filières en HSS
Protocut®

EN 24231 Désignation 
sans revêtement

DN  
Nom

DN  
mm

Filets 
par pouce

D  
f10  
mm

l1  
mm N

D

DN

l1

N

64000-G1/8 G 1/8-28 9,728 28 30 11 5
64000-G1/4 G 1/4-19 13,157 19 38 10 5
64000-G3/8 G 3/8-19 16,662 19 45 14 5
64000-G1/2 G 1/2-14 20,955 14 45 14 6
64000-G3/4 G 3/4-14 26,441 14 55 16 6
64000-G1 G 1“-11 33,249 11 65 18 7

P M K N S H O

sans revêtement C C C C

1200
–200

N/mm²

36HRC~1,75xP
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Taraudage coupant / taraudage par déformation

Traitement de  
surface / revêtement Domaines d’utilisation Propriétés Exemple d’outil

sans revêtement  − Trous borgnes très profonds dans  
les aciers tendres
 − Utilisation en cas de problème  
d’évacuation des copeaux

 − Rapport vc / durée de vie moindre par rapport  
aux outils avec revêtement
 − Copeaux resserrés

NIT  − Matériaux FG (GJL)
 − Alliages AlSi avec une teneur de 6 à 18 %
 − Ampco

 − Résistance à l’usure accrue grâce à une grande 
dureté de surface
 − Ténacité réduite

VAP  − Essentiellement pour les matériaux  
inoxydables
 − Dans les matériaux tendres, tenaces  
et tendant à former des arêtes rapportées
 − Pour des filetages borgnes très profonds

 − Adhérence du lubrifiant améliorée, par consé-
quent formation d’arêtes rapportées réduite
 − Rapport vc / durée de vie réduit par rapport  
aux outils avec revêtement
 − Amélioration de l’évacuation des copeaux

NID (NIT + VAP)  − Trou débouchant : acier jusqu’à 1 200 N/mm2, 
fonte et aluminium

 − Trou borgne : matériaux à copeaux courts 
uniquement (FG (GJL), alliages AlSi > 7 % Si, 
C70) ; aciers à forte teneur en perlite 

 − Ne convient pas pour les matériaux inoxy-
dables, ayant tendance au rétreint

 − Durée de vie plus longue grâce à une surface  
plus dure
 − Ténacité réduite
 − Nidamisé signifie nitruré et vaporisé

TiN   − Aciers faiblement alliés 
 − Matériaux inoxydables 
 − Convient pour les alliages Ni

 − Revêtement universel
 − Convient à de nombreux matériaux
 − Ne convient pas aux alliages Ti

TiN / VAP  − Trous borgnes très profonds
 − Aciers en général

 − Formation des copeaux améliorée par rapport 
aux outils complètement revêtus TiN

Revêtements et traitements de surface

Traitements de surface et revêtements extra-durs  
permettant d’augmenter les performances

Le revêtement de surface est une technologie éprouvée permettant d’augmenter 
les performances des outils d’usinage. Contrairement au traitement de surface,  
la surface de l’outil n’est pas modifiée chimiquement, mais recouverte d’une 
couche mince.

Dans le cas des outils Walter Prototyp en acier rapide et en carbure, le revêtement 
se fait par procédés PVD à des températures de process inférieures à 600 °C qui 
n’entraînent aucune modification du substrat. Ce revêtement extra-dur présente 
une dureté et une résistance à l’usure supérieures à celles du substrat lui-même.

De plus …
–  il forme une couche de séparation entre le substrat et le matériau à usiner
–  il agit en tant qu’isolant thermique

Remarque :
Ceci se traduit, pour les outils revêtus, par un allongement des durées de vie – 
même en cas d’augmentation des vitesses de coupe.
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Fraisage de 
filets

Traitement de  
surface / revêtement Domaines d’utilisation Propriétés Exemple d’outil

sans revêtement  − Utilisation dans les alliages Al et Ti  − Arêtes de coupe tranchantes

TiCN  − Utilisation universelle jusqu’à 48 HRC  − Bonnes performances dans de nombreux 
de matériaux

TAX  − Pour matériaux trempés et abrasifs  − Résistance thermique supérieure au TiCN

NHC  
 
 

 − Matériaux ISO N  − Résistance à la chaleur élevée 
 − Faible tendance à l’adhésion
 − Résistant aux matériaux abrasifs
 − Dureté élevée de la couche de revêtement
 − Arêtes de coupe tranchantes

Taraudage coupant / taraudage par déformation

Traitement de 
surface / revêtement Domaines d’utilisation Propriétés Exemple d’outil

TiCN  
 
 

 − Aciers alliés et non alliés 
 − Matériaux abrasifs comme fonte grise, 
alliages AlSi (> 5 % Si), Cu et bronze.
 − Convient pour les alliages Ni 

 − Résistant au matériaux abrasifs 
 − Bien adapté aux outils en carbure monobloc
 − Ne convient pas aux alliages Ti

THL  
 

 − Aciers en général, et surtout  
aciers inoxydables
 − Trous borgnes profonds
 − Usinage sous micro-pulvérisation

 − Meilleure formation des copeaux  
que le TiN et le TiCN
 − Tendance à la formation d’arêtes rapportées 
dans les matériaux contenant du manganèse

CrN  
 

 − Taraudage coupant d’alliages Al et Cu
 − Taraudage par déformation d’alliages Ti
 − Usinage d’aciers ayant tendance  
au collage à froid

 − Réduit la formation d’arêtes rapportées

TAFT  − Aciers inoxydables
 − Matériaux ISO K

 − Bonne formation des copeaux
 − Réduit la formation d’arêtes rapportées

ACN   − Alliages Ti
 − Alliages Ni

 − Pas d’interaction 
 − avec les alliages de titane,  
car couche sans titane
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Refroidissement et lubrification

Dans ce contexte, on parle bien sûr de « liquide de refroidissement », bien que pour 
le taraudage, et particulièrement le taraudage par déformation, la lubrification soit 
beaucoup plus importante que le refroidissement.  
On distingue les méthodes suivantes :

 − Alimentation en lubrifiant extérieure
 − Alimentation en lubrifiant extérieure par des sorties parallèles sur le mandrin
 − Alimentation en lubrifiant « interne » via des goujures sur la queue
 − Lubrification interne (Innere Kühlmittelzufuhr = IK) avec lubrification  
à sortie axiale (Kühlmittelaustritt axial = KA)
 − Lubrification interne avec lubrification à sortie radiale  
(Kühlmittelaustritt radial = KR)

La lubrification externe est la méthode la plus répandue. Elle convient dans la 
plupart des cas. Lors de l’usinage vertical de filetages borgnes, l’avant-trou se 
remplit de liquide de refroidissement (sauf dans le cas des très petits diamètres 
de perçage), ce qui est un avantage pour l’usinage de filetages.

Dans le cas des filetages débouchants, l’avant-trou ne peut certes pas se remplir, 
mais étant donné que les copeaux sont évacués dans le sens de l’avance pour le 
taraudage coupant ou sont inexistants en cas de taraudage par déformation, le 
lubrifiant peut avancer jusqu’à l’entrée, même dans le cas de filetages profonds.  
Le jet de liquide doit être autant que possible parallèle à l’axe de l’outil.

La lubrification externe devient problématique lors de l’usinage de filetages profonds 
avec une broche horizontale. Le lubrifiant ne peut en effet pas toujours parvenir 
jusqu’à l’arête de coupe. Dans le cas du taraudage coupant de trous borgnes, 
l’alimentation en lubrifiant est en outre entravée par l’évacuation des copeaux.

L’alimentation parallèle à l’axe de l’outil par le biais de rainures de lubrification sur 
la queue présente des avantages considérables. Indépendamment de la longueur 
de l’outil, le lubrifiant est toujours amené de manière fiable jusqu’à l’arête de 
coupe. Il ne faut cependant pas oublier qu’avec l’augmentation de la fréquence de 
rotation, le lubrifiant est projeté radialement quand sa pression est trop faible.

La lubrification interne assure un acheminement continu fiable du lubrifiant 
jusqu’à l’arête de coupe et la lubrification et le refroidissement optimal de l’arête 
de coupe sont ainsi toujours garantis. Le cas échéant, l’évacuation des copeaux 
est également favorisée.

G
ro

up
es

 d
e 

m
at

ér
ia

ux

Matériau Taraudage coupant Taraudage par déformation Fraisage de filets

P

Acier Emulsion 5 % Emulsion 5 à 10 % Emulsion/micro-pulvérisation /  
soufflage d’air

Acier 850 à 1200 N/mm2 Emulsion 5 à 10 % Emulsion 10 %  
ou huile (Protofluid)

Emulsion/micro-pulvérisation /  
soufflage d’air

Acier 1200 à 1400 N/mm2 Emulsion 10 %  
ou huile (Protofluid)

Emulsion 10 % ou huile  
(Protofluid ou Hardcut 525)

Emulsion/micro-pulvérisation /  
soufflage d’air

Acier 1400 à 1600 N/mm2

correspond à 44 à 49 HRC Huile (Protofluid ou Hardcut 525) Le taraudage par déformation n’est en 
principe pas possible

Emulsion/micro-pulvérisation /  
soufflage d’air

M Acier inoxydable Émulsion 5 à 10 % ou huile (Protofluid)

Huile (Protofluid)
[Emulsion de 5 à 10 % uniquement  
possible avec des outils spéciaux,  
p. ex. Protodyn® S Eco Inox]

Emulsion 

K

Fonte grise GJL (FG) Emulsion 5 % Le taraudage par déformation est impossible Emulsion/micro-pulvérisation /  
soufflage d’air

Fonte grise nodulaire GJS (FGS) Emulsion 5 % Emulsion 10 % Emulsion/micro-pulvérisation /  
soufflage d’air

N

Aluminium jusqu’à 12 % Si max. Emulsion 5 à 10 % Emulsion 5 à 15 % Emulsion/micro-pulvérisation /  
soufflage d’air

Aluminium au-dessus de 12 % Si Emulsion 5 à 10 %
Emulsion 5 à 10 %  
Formage judicieux uniquement dans 
des cas exceptionnels

Emulsion/micro-pulvérisation /  
soufflage d’air

Magnésium Huile (Protofluid) Le taraudage par déformation à température  
ambiante n’est pas possible A sec

Cuivre Emulsion 5 à 10 % Emulsion 5 à 10 % Emulsion/micro-pulvérisation /  
soufflage d’air

S

Alliages à base de titane Emulsion 10 % ou huile  
(Protofluid ou Hardcut 525) Huile (Hardcut 525) Emulsion

Alliages de nickel Emulsion 10 % ou huile  
(Protofluid ou Hardcut 525) Huile (Protofluid ou Hardcut 525) Emulsion

H Acier > 49 HRC Huile (Hardcut 525) 
uniquement possible avec des outils  au carbure Le taraudage par déformation est impossible A sec / micro-pulvérisation

O Matières plastiques Emulsion 5 % Le taraudage par déformation ne donne pas 
de filetages conformes aux tolérances Emulsion / micro-pulvérisation
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Taraudage coupant

Copeaux courts Copeaux longs (impossibilité de casser les copeaux))

On obtient les meilleurs résultats en 
termes de performances et de sécurité 
du process, lorsque les copeaux peuvent 
être coupés courts. Ces copeaux courts 
peuvent alors être évacués du filetage 
sans difficulté par le lubrifiant. Les 
tarauds à goujures droites sont ceux qui 
permettent le mieux d’obtenir une coupe 
courte des copeaux (ex. Paradur® HT).  
La lubrification interne avec sortie axiale 
est recommandée pour le taraudage de 
trous borgnes.

Remarque : 
Lors de l’usinage de filetages borgnes 
dans des matériaux à copeaux courts 
sans lubrification interne, les copeaux 
s’accumulent au fond du trou. Si l’écart de 
sécurité défini est trop faible, l’outil passe 
sur les copeaux et peut casser.

Pour les aciers de moins de 1 000 N/
mm2 ou pour les aciers inoxydables et 
autres matériaux très tenaces, il n'est 
généralement pas possible de casser 
les copeaux de façon à ce qu’ils soient 
courts. Dans ces situations, les copeaux 
doivent être évacués par des outils 
hélicoïdaux. Si une lubrification interne 
est présente, le lubrifiant facilite le 
transport des copeaux. Dans certains 
cas, il est possible de travailler avec 
des tarauds moins hélicoïdaux, ce qui 
augmente la durée de vie. 
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Taraudage par déformation

Le refroidissement, et surtout la lubrification, sont très important pour le taraudage 
par déformation.  
Une lubrification insuffisante abaisse considérablement la qualité de surface du 
filetage, comme le montrent ces clichés :

Pour le choix de l’outil, il faut distinguer quatre situations :

Usinage vertical  
de trous borgnes
Rainures de lubrification et alimen-
tation en lubrifiant interne ne sont 
pas obligatoires ; une alimentation 
externe en lubrifiant suffit (une 
lubrification interne est recomman-
dée pour les filetages très profonds, 
une sortie axiale du lubrifiant est 
suffisante).

collage sur la surface due à une lubrification 

insuffisante ; Mesure corrective : rainures  

de lubrification

Surface lisse et plus brillante grâce à une 

excellente  lubrification

On distingue deux principaux types d’outils : les tarauds à refouler avec rainures 
de lubrification et les tarauds à refouler sans rainures de lubrification.  
Les différents domaines d’application sont détaillés ci-dessous.

Usinage vertical  
de trous débouchants (> 1,5 × DN)
Rainures de lubrification indispensa-
bles ; une lubrification interne n’est 
pas nécessaire. Les rainures de 
lubrification permettent au lubrifiant 
provenant d’une alimentation externe 
d’arriver aux arêtes de déformation 
(lubrification interne avec sortie 
axiale recommandée pour les file-
tages très profonds).

Sans rainures de lubrification Avec rainures de lubrification

Usinage horizontal  
de trous borgnes
Rainures de lubrification et alimenta-
tion en lubrifiant interne nécessaires.  
Sortie axiale du lubrifiant suffisante.

Le domaine d’utilisation des outils sans 
rainures de lubrification se limite à :

 − Filetage par déformation de tôles
 − Filetages débouchants jusqu’à 
1,5 × DN (car le lubrifiant ne peut pas 
s’accumuler dans l’avant-trou)
 − Filetages borgnes en usinage vertical 
(lubrification interne recommandée 
en cas de filetages borgnes très 
profonds)

Les rainures de lubrification assurent 
une lubrification homogène même  
dans la partie basse des filetages 
profonds. C’est pourquoi les tarauds  
à refouler dotés de rainures de 
lubri fication peu vent être utilisés 
partout.  
Les filetages débouchants verticaux 
jusqu’à 3,5 × DN sont également 
réalisables avec des rainures de 
lubri fication et sans lubrification interne.

Usinage horizontal  
de trous débouchants
Rainures de lubrification nécessaires. 
Alimentation interne en lubrifiant 
avec sortie radiale recommandée.

Refroidissement et lubrification 
(suite)
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Usinage A sec Externe KA 1 KR 2 A sec Externe KA 1 KR 2

Recomman-
dation

– C C C C C C C C – C C

Affichage

Justification Les copeaux 
restent dans le 
trou et peuvent 
causer des écail-
lages

Les copeaux 
restent en partie 
dans le trou

Les copeaux sont 
évacués de façon 
optimale

Les copeaux sont 
en partie évacués

Les copeaux 
quittent le trou 
par le bas

Les copeaux sont 
évacués vers 
le bas

Pas d’effet de 
refroidissement

Les copeaux sont 
évacués

C C Application principale
C  Autre application

1 Lubrification interne avec sortie axiale
2 Lubrification interne avec sorties radiales

Fraisage de filets

En général, l’usinage sous lubrifiant est à privilégier lors du fraisage de filets. 
Ceci doit être mis en application que si un refroidissement homogène est assuré. 
Sinon, des chocs thermiques risquent de se produire. Ceux-ci favorisent la for-
mation de micro-fissures qui peuvent entraîner des écaillages et donc diminuer la 
durée de vie de l’outil. 

Il est en général recommandé d’utiliser un outil avec sortie axiale de lubrifiant pour 
l’usinage de trous borgnes. L’utilisation d’une émulsion est alors optimale. Comme 
l’outil baigne entièrement dans le lubrifiant, il n’y a pas de choc thermique. En 
outre, le jet de lubrifiant contribue à l’évacuation des copeaux et donc à la sécurité 
du process. Il est aussi possible ici d’utiliser l’air comprimé ou la micro-pulvérisa-
tion avec une alimentation interne, mais cela s’accompagne d’une réduction de la 
durée de vie de l’outil.  
La réalisation de filetages borgnes avec une alimentation externe en émulsion 
n’est pas conseillée. Les copeaux s’accumulent alors dans l’avant-trou, ce qui a 
une influence néfaste sur la durée de vie de l’outil. De plus, l’alimentation externe 
en lubrifiant accroît le risque de choc thermique.

Pour usiner des filetages débouchants, il est recommandé d’avoir recours à une 
alimentation externe en émulsion ou à la micro-pulvérisation. Il est également 
possible d’utiliser de l’air comprimé.  
L’usinage sous lubrifiant peut éventuellement poser des problèmes car une ali-
mentation externe en lubrifiant ne peut pas toujours garantir un refroidissement 
homogène de l’outil. Notamment dans le cas de filetages de petite taille, le lubri-
fiant amené par lubrification externe peut ne pas pénétrer complètement dans 
le trou étroit. Un refroidissement homogène de l’outil n’est alors pas assuré, ce 
qui augmente le risque de choc thermique.

Remarque :
Un manque de refroidissement pose moins de problèmes pour le fraisage de 
filets qu’un refroidissement sporadique.
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Remarques concernant l’avant-trou et le diamètre de pré-perçage

Profondeur de perçage ≥ profondeur de filetage utile (+ longueur de l’entrée) + distance de sécurité

Diamètre de perçage = diamètre nominal – pas

Diamètre de perçage = diamètre nominal – f * × pas

Formule  
générale :

Formule  
générale :

*  Tolérance 6H : f = 0,45 ;   
Tolérance 6G : f = 0,42

Remarque : La pointe éventuellement présente de l’outil de filetage doit être prise 
en compte lors du calcul de la profondeur voulue pour l’avant-trou. Il faut faire la 
distinction entre pointe pleine et demie pointe.

Contrairement aux tarauds coupants et à refouler, les fraises à fileter ne disposent 
ni d’une zone d’entrée ni d’une pointe – la longueur de perçage peut être exploitée 
de façon optimale. C’est la raison pour laquelle la distance de sécurité axiale 
nécessaire n’est que très faible.

Exemple : dimension M10
Diamètre de perçage ‡ 10,0 mm – 1,5 mm = 8,5 mm

Exemple : dimension M10
Diamètre de perçage ‡ 10,0 mm – 0,45 × 1,5 mm = 9,325 mm = 9,33 mm

Remarque :
La gamme de produits de Walter Titex se base sur le diamètre d'avant-trou  
pour le taraudage coupant et le taraudage par déformation.

Remarque :
Le diamètre d'avant-trou recommandé est inscrit sur la queue des tarauds  
à refouler Walter Prototyp.

Lors du choix de l’outil de perçage, il faut aussi prendre en compte les tolérances 
admises du diamètre d'avant-trou indiquées dans le tableau ci-contre, afin de 
garantir un process sûr et une bonne durée de vie.

En raison de ces tolérances, plus strictes que celles appliquées au taraudage 
coupant, le taraudage par déformation n’est pas toujours plus économique que  
le taraudage coupant.

Le diamètre du noyau du filetage est généré pendant le processus de déformation 
dans le cas du taraudage par déformation. Il dépend par conséquent de la capacité 
de déformation du matériau. À l’inverse, le diamètre du noyau pour le taraudage 
coupant et le fraisage est déjà déterminé par l’avant-trou. Un contrôle de 
l’exactitude du diamètre du noyau du filetage est donc indispensable après la 
déformation. 

Distance de 
sécurité  

(env. 0,2 mm)

Profondeur de 
filetage

Boucle d’entrée ou de sortie 
(1/4 ou 1/8 × pas du filet)

Taraudage coupant, 
taraudage par déformation Fraisage de filets

Profondeur  
de perçage

Profondeur  
de filetage

Entrée

Distance de sécurité  
(≈ 2 filets)

Tolérances du diamètre de préperçage.

Pas Tolérance de diamètre de l'avant-trou

≤ 0,3 mm ±0,01 mm

> 0,3 mm à < 0,5 mm ±0,02 mm

≥ 0,5 mm à < 1 mm ±0,03 mm

≥ 1 mm ±0,05 mm

Profondeur de l’avant-trou pour le taraudage coupant, le taraudage par déformation et le fraisage de filets

Remarques particulières concernant les avant-trous du taraudage par déformation

Diamètre de l’avant-trou pour le taraudage coupant et le fraisage

Diamètre de préperçage en cas de taraudage par déformation
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Diamètres de perçage des avant-trous pour le filetage
Taraudage coupant  /  fraisage de filets

Filetage métrique ISO

MF Filetage métrique ISO à pas fin
DIN 13 et DIN ISO 965-1

D D1

 
Ø mmØ × P

min. mm max. mm
6H

M2 × 0.25 1,729 1,785 1,75

M2.2 × 0.25 1,929 1,985 1,95

M2.3 × 0.25 2,029 2,085 2,05

M2.5 × 0.35 2,121 2,221 2,15

M3 × 0.25 2,729 2,785 2,75

M3 × 0.35 2,621 2,721 2,65

M3.5 × 0.35 3,121 3,221 3,15

M4 × 0.35 3,621 3,721 3,65

M4 × 0.5 3,459 3,599 3,50

M4.5 × 0.5 3,959 4,099 4,00

M5 × 0.35 4,621 4,721 4,65

M5 × 0.5 4,459 4,599 4,50

M5 × 0.75 4,188 4,378 4,20

M6 × 0.5 5,459 5,599 5,50

M6 × 0.75 5,188 5,378 5,25

M7 × 0.5 6,459 6,599 6,50

M7 × 0.75 6,188 6,378 6,25

M8 × 0.5 7,459 7,599 7,50

M8 × 0.75 7,188 7,378 7,25

M8 × 1 6,917 7,153 7,00

M9 × 0.75 8,188 8,378 8,25

M9 × 1 7,917 8,153 8,00

M10 × 0.5 9,459 9,599 9,50

M10 × 0.75 9,188 9,378 9,25

M10 × 1 8,917 9,153 9,00

M10 × 1.25 8,647 8,912 8,75

M11 × 1 9,917 10,153 10,00

M12 × 0.5 11,459 11,599 11,50

M12 × 1 10,917 11,153 11,00

M12 × 1.25 10,647 10,912 10,75

M12 × 1.5 10,376 10,676 10,50

M13 × 1 11,917 12,153 12,00

M14 × 0.75 13,188 13,378 13,20

M14 × 1 12,917 13,153 13,00

M14 × 1.25 12,647 12,912 12,75

M14 × 1.5 12,376 12,676 12,50

M15 × 1 13,917 14,153 14,00

M15 × 1.5 13,376 13,676 13,50

M16 × 0.75 15,188 15,378 15,20

M16 × 1 14,917 15,153 15,00

M16 × 1.25 14,647 14,912 14,80

M16 × 1.5 14,376 14,676 14,50

M17 × 1 15,917 16,153 16,00

M18 × 1 16,917 17,153 17,00

M18 × 1.5 16,376 16,676 16,50

M18 × 2 15,835 16,210 16,00

M20 × 1 18,917 19,153 19,00

M20 × 1.5 18,376 18,676 18,50

M20 × 2 17,835 18,210 18,00

M22 × 1 20,917 21,153 21,00

M22 × 1.5 20,376 20,676 20,50

M22 × 2 19,835 20,210 20,00

M Filetage métrique ISO à pas standard
DIN 13 et DIN ISO 965-1

D D1

 
Ø mmØ

P  
mm

min. mm max. mm
5H/6H

M1* 0,25 0,729 0,785 0,75

M1.1* 0,25 0,829 0,885 0,85

M1.2* 0,25 0,929 0,985 0,95

M1.4* 0,30 1,075 1,142 1,10

M1.6 0,35 1,221 1,321 1,25

M1.7 0,35 1,321 1,421 1,35

M1.8 0,35 1,421 1,521 1,45

M2 0,40 1,567 1,679 1,60

M2.2 0,45 1,713 1,838 1,75

M2.3 0,40 1,813 1,938 1,85

M2.5 0,45 2,013 2,138 2,05

M2.6 0,45 2,113 2,238 2,15

M3 0,50 2,459 2,599 2,50

M3.5 0,60 2,850 3,010 2,90

M4 0,70 3,242 3,422 3,30

M4.5 0,75 3,688 3,878 3,70

M5 0,80 4,134 4,334 4,20

M6 1,00 4,917 5,153 5,00

M7 1,00 5,917 6,153 6,00

M8 1,25 6,647 6,912 6,80

M9 1,25 7,647 7,912 7,80

M10 1,50 8,376 8,676 8,50

M11 1,50 9,376 9,676 9,50

M12 1,75 10,106 10,441 10,20

M14 2,00 11,835 12,210 12,00

M16 2,00 13,835 14,210 14,00

M18 2,50 15,294 15,744 15,50

M20 2,50 17,294 17,744 17,50

M22 2,50 19,294 19,744 19,50

M24 3,00 20,752 21,252 21,00

M27 3,00 23,752 24,252 24,00

M30 3,50 26,211 26,771 26,50

M33 3,50 29,211 29,771 29,50

M36 4,00 31,670 32,270 32,00

M39 4,00 34,670 35,270 35,00

M42 4,50 37,129 37,799 37,50

M45 4,50 40,129 40,799 40,50

M48 5,00 42,587 43,297 43,00

M52 5,00 46,587 47,297 47,00

M56 5,50 50,046 50,796 50,50

M60 5,50 54,046 54,796 54,50

M64 6,00 57,505 58,305 58,00

M68 6,00 62,505 62,305 62,00

*5H max.
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Diamètres de perçage des avant-trous pour le filetage
Taraudage coupant  /  fraisage de filets (suite)

Filetage métrique ISO

MF Filetage métrique ISO à pas fin
DIN 13 et DIN ISO 965-1

D D1

 
Ø mmØ × P

min. mm max. mm
6H

M24 × 1.5 22,376 22,676 22,50

M24 × 2 21,835 22,210 22,00

M25 × 1 22,917 23,153 23,00

M25 × 1.5 23,376 23,676 23,50

M26 × 1.5 24,376 24,676 24,50

M27 × 1 25,917 26,153 26,00

M27 × 1.5 25,376 25,676 25,50

M27 × 2 24,835 25,210 25,00

M28 × 1.5 26,376 26,676 26,50

M28 × 2 25,835 26,210 26,00

M30 × 1 28,917 29,153 29,00

M30 × 1.5 28,376 28,676 28,50

M30 × 2 27,835 28,210 28,00

M32 × 1.5 30,376 30,676 30,50

M32 × 2 29,835 30,210 30,00

M33 × 1.5 31,376 31,676 31,50

M33 × 2 30,835 31,210 31,00

M34 × 1.5 32,376 32,676 32,50

M35 × 1.5 33,376 33,676 33,50

M36 × 1.5 34,376 34,676 34,50

M36 × 2 33,835 34,210 34,00

M36 × 3 32,752 33,252 33,00

M38 × 1.5 36,376 36,676 36,50

M39 × 1.5 37,376 37,676 37,50

M39 × 2 36,835 37,210 37,00

M39 × 3 35,752 36,252 36,00

M40 × 1.5 38,376 38,676 38,50

M40 × 2 37,835 38,210 38,00

M40 × 3 36,752 37,252 37,00

M42 × 1.5 40,376 40,676 40,50

M42 × 2 39,835 40,210 40,00

M42 × 3 38,752 39,252 39,00

M45 × 1.5 43,376 43,676 43,50

M45 × 2 42,835 43,210 43,00

M45 × 3 41,752 42,252 42,00

M48 × 1.5 46,376 46,676 46,50

M48 × 2 45,835 46,210 46,00

M48 × 3 44,752 45,252 45,00

M50 × 1.5 48,376 48,676 48,50

M50 × 2 47,835 48,210 48,00

M50 × 3 46,752 47,252 47,00

M52 × 1.5 50,376 50,676 50,50

M52 × 2 49,835 50,210 50,00

M52 × 3 46,587 47,087 49,00

M56 × 1.5 54,376 54,676 54,50

M56 × 2 53,835 54,210 54,00

M56 × 3 52,752 53,252 53,00

M58 × 1.5 56,376 56,676 56,50

M60 × 1.5 58,376 58,676 58,50

M60 × 2 57,835 58,210 58,00

M60 × 3 56,752 57,252 57,00
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UNC Filetage grossier  
selon ASME B1.1

D D1

 
Ø mmØ P Gg/1“

min. mm
2B/3B

max. mm
2B

1–64 UNC 1,425 1,582 1,55

2–56 UNC 1,694 1,872 1,85

3–48 UNC 1,941 2,146 2,10

4–40 UNC 2,156 2,385 2,35

5–40 UNC 2,487 2,697 2,65

6–32 UNC 2,642 2,896 2,85

8–32 UNC 3,302 3,531 3,50

10–24 UNC 3,683 3,962 3,90

12–24 UNC 4,343 4,597 4,50

1/4–20 UNC 4,976 5,268 5,10

5/16–18 UNC 6,411 6,734 6,60

3/8–16 UNC 7,805 8,164 8,00

7/16–14 UNC 9,149 9,550 9,40

1/2–13 UNC 10,584 11,013 10,80

9/16–12 UNC 11,996 12,456 12,20

5/8–11 UNC 13,376 13,868 13,50

3/4–10 UNC 16,299 16,833 16,50

7/8–9 UNC 19,169 19,748 19,50

1–8 UNC 21,963 22,598 22,25

1 1/8–7 UNC 24,648 25,348 25,00

1 1/4–7 UNC 27,823 28,524 28,00

1 1/2–6 UNC 33,518 34,295 34,00

1 3/4–5 UNC 38,951 39,814 39,50

2–4,5 UNC 44,689 45,598 45,00

60°

DD1
P

60°

DD1
P

Filetages américains

UNF Filetage à pas fin  
selon ASME B1.1

D D1

 
Ø mmØ P Gg/1“

min. mm
2B/3B

max. mm
2B

0–80 UNF 1,181 1,306 1,25

1–72 UNF 1,473 1,613 1,55

2–64 UNF 1,755 1,913 1,85

3–56 UNF 2,024 2,197 2,15

4–48 UNF 2,271 2,459 2,40

5–44 UNF 2,550 2,741 2,70

6–40 UNF 2,819 3,023 2,95

8–36 UNF 3,404 3,607 3,50

10–32 UNF 3,962 4,166 4,10

12–28 UNF 4,496 4,724 4,60

1/4–28 UNF 5,367 5,580 5,50

5/16–24 UNF 6,792 7,038 6,90

3/8–24 UNF 8,379 8,626 8,50

7/16–20 UNF 9,738 10,030 9,90

1/2–20 UNF 11,326 11,618 11,50

9/16–18 UNF 12,761 13,084 12,90

5/8–18 UNF 14,348 14,671 14,50

3/4–16 UNF 17,330 17,689 17,50

7/8–14 UNF 20,262 20,663 20,40

1–12 UNF 23,109 23,569 23,25

1 1/8–12 UNF 26,284 26,744 26,50

1 1/4–12 UNF 29,459 29,919 29,50

1 3/8–12 UNF 32,634 33,094 33,00

1 1/2–12 UNF 35,809 36,269 36,10

UN Série 8 filets 
selon ASME B1.1

D D1

 
Ø mmØ P Gg/1“

min. mm
2B/3B

max. mm
2B

1 1/8–8 UN 25,138 25,962 25,40

1 1/4–8 UN 28,313 29,126 28,50

1 3/8–8 UN 31,488 32,123 32,00

1 1/2–8 UN 34,663 35,456 35,00

1 5/8–8 UN 37,838 38,623 38,10

1 3/4–8 UN 41,013 41,790 41,50

1 7/8–8 UN 44,188 44,957 44,45

2–8 UN 47,363 48,125 48,00

2 1/4–8 UN 53,713 54,462 54,00
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Diamètres de perçage des avant-trous pour le filetage
Taraudage coupant  /  fraisage de filets (suite)

55°

DD1
P

55°

DD1
P

Filetage Whitworth gaz

G Filetage pour tubes  
selon DIN EN ISO 228

D D1

Ø mm DIN 336 / 
ISO 2306Ø P Gg/1“

min.  
mm

max.  
mm

G 1/16–28 6,561 6,843 6,80

G 1/8–28 8,566 8,848 8,80

G 1/4–19 11,445 11,890 11,80

G 3/8–19 14,950 15,395 15,25

G 1/2–14 18,632 19,173 19,00

G 5/8–14 20,588 21,129 21,00

G 3/4–14 24,118 24,659 24,50

G 7/8–14 27,878 28,419 28,25

G 1–11 30,292 30,932 30,75

G 1 1/8–11 34,940 35,580 35,50

G 1 1/4–11 38,953 39,593 39,50

G 1 3/8–11 41,366 42,006 41,90

G 1 1/2–11 44,846 45,486 45,25

G 1 3/4–11 50,789 51,429 51,00

G 2–11 56,657 57,297 57,00

G 2 1/4–11 62,753 63,393 63,00

G 2 1/2–11 72,227 72,867 72,60

G 3–11 84,927 85,567 85,00

Rp Filetage Whitworth pour tubes  
selon DIN EN 10226-1

D D1

Ø mm DIN 336 / 
ISO 2306Ø P Gg/1“

min.  
mm

max.  
mm

Rp 1/16–28 6,490 6,632 6,55

Rp 1/8–28 8,495 8,637 8,60

Rp 1/4–19 11,341 11,549 11,50

Rp 3/8–19 14,846 15,054 15,00

Rp 1/2–14 18,490 18,774 18,50

Rp 5/8–14 20,446 20,730 20,50

Rp 3/4–14 23,976 24,260 24,00

Rp 1–11 30,112 30,472 30,25

Rp 1 1/4–11 38,773 39,133 39,00

Rp 1 1/2–11 44,629 45,063 45,00

Rp 2–11 56,440 56,874 56,50

Rp 2 1/2–11 72,010 72,444 72,20

Rp 3–11 84,710 85,144 85,00

Filetage Whitworth
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D1

ET BT

d1

Filetage Whitworth

Rc Filetage conique pour tubes,  
cône 1:16 selon DIN EN 10226-2

Ø 
P Gg/1“

d1  
mm

D1  
mm

ET 
mm

BT min.  
mm

Rc 1/16–28 6,3 6,49 8,31 10,0

Rc 1/8–28 8,3 8,50 8,31 10,1

Rc 1/4–19 11,0 11,35 12,37 15,0

Rc 3/8–19 14,5 14,85 12,77 15,4

Rc 1/2–14 18,1 18,49 16,83 20,5

Rc 3/4–14 23,5 23,98 18,13 21,8

Rc 1–11 29,6 30,11 21,42 26,0

Rc 1 1/4–11 38,1 38,78 23,72 28,3

Rc 1 1/2–11 44,0 44,67 23,72 28,3

Rc 2–11 55,6 56,48 28,02 32,6

Rc 2 1/2–11 71,1 72,00 31,32 37,1

Rc 3–11 83,6 84,71 34,42 40,2

D1

t1 min.

D3

D2

Filetage NPT américain 

NPT Filetage standard américain pour tubes  
selon ASME B1.20.1, cône 1:16

Ø
P Gg/1“

D1  
mm

D2  
mm

D3  
mm

t1  
mm

1/16–27 NPT 6,15 5,95 6,39 10,7

1/8–27 NPT 8,40 8,31 8,74 10,8

1/4–18 NPT 11,10 10,73 11,36 15,6

3/8–18 NPT 14,30 14,15 14,80 16,0

1/2–14 NPT 17,90 17,47 18,32 20,8

3/4–14 NPT 23,30 22,79 23,67 21,3

1–11,5 NPT 29,00 28,64 29,69 25,6

1 1/4–11,5 NPT 37,70 37,37 38,45 26,1

1 1/2–11,5 NPT 43,70 43,44 44,52 26,1

2–11,5 NPT 55,60 55,45 56,56 26,5

2 1/2–8 NPT 66,30 66,14 67,62 36,3

3–8 NPT 82,30 81,90 83,52 38,5

NPTF Filetage standard américain pour tubes  
selon ASME B1.20.3, cône 1:16

Ø 
P Gg/1“

D1  
mm

D2  
mm

D3  
mm

t1  
mm

1/16–27 NPTF 6,1 5,97 6,41 10,3

1/8–27 NPTF 8,4 8,33 8,77 10,3

1/4–18 NPTF 11,0 10,77 11,40 15,0

3/8–18 NPTF 14,5 14,19 14,84 15,3

1/2–14 NPTF 17,5 17,48 18,33 19,9

3/4–14 NPTF 23,0 22,84 23,72 20,4

1–11 1/2 NPTF 29,0 28,62 29,76 24,5

1 1/4–11,5 NPTF 37,5 37,44 38,52 25,0

1 1/2–11,5 NPTF 43,5 43,50 44,59 25,0

2–11,5 NPTF 56,0 55,51 56,62 25,4

2 1/2–8 NPTF 66,0 66,03 67,71 38,0

3–8 NPTF 82,0 81,80 83,62 40,0
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60°

DD1
P

60°

DD1
P

60°

DD1
P

60°

DD1
P

Filetage pour insert

EG M Filetage métrique ISO à pas standard  
selon DIN 8140

D D1

 
Ø mmØ

P  
mm

min.  
mm

max.  
mm

EG M2,5 0,45 2,597 2,697 2,65

EG M3 0,50 3,109 3,221 3,15

EG M3,5 0,60 3,630 3,755 3,70

EG M4 0,70 4,152 4,292 4,20

EG M5 0,80 5,174 5,334 5,25

EG M6 1,00 6,217 6,407 6.30

EG M8 1,25 8,217 8,483 8,40

EG M10 1,50 10,324 10,560 10,50

EG M12 1,75 12,380 12,645 12,50

EG M14 2,00 14,433 14,733 14,50

EG M16 2,00 16,433 16,733 16,50

EG M18 2,50 18,542 18,897 18,80

EG M20 2,50 20,542 20,897 20,80

EG M22 2,50 22,542 22,897 22,80

EG M24 3,00 24,649 25,049 24,75

EG MF Filetage métrique ISO à pas fin
selon DIN 8140

D D1

 
Ø mmØ × P

min.  
mm

max.  
mm

EG M8 × 1 8,217 8,407 8,3

EG M10 × 1 10,217 10,407 10,3

EG M10 × 1.25 10,217 10,438 10,4

EG M12 × 1.25 12,217 12,438 12,4

EG M12 × 1.5 12,324 12,560 12,5

EG M14 × 1.5 14,324 14,560 14,5

EG M16 × 1.5 16,324 16,560 16,5

EG M18 × 1.5 18,324 18,560 18,5

EG M18 × 2 18,433 18,733 18,5

EG M20 × 1.5 20,324 20,560 20,5

EG UNC Filetage grossier unifié  
pour inserts filetés en fil d'acier

D D1

 
Ø mmØ

min.  
mm

max.  
mm

EG Nr. 2–56 2,282 2,441 2,35

EG Nr. 3–48 2,630 2,804 2,70

EG Nr. 4–40 2,982 3,180 3,05

EG Nr. 5–40 3,312 3,487 3,40

EG Nr. 6–32 3,677 3,879 3,70

EG Nr. 8–32 4,338 4,524 4,40

EG Nr. 10–24 5,055 5,283 5,10

EG Nr. 12–24 5,715 5,944 5,80

EG 1/4–20 6,625 6,868 6,70

EG 5/16–18 8,244 8,489 8,40

EG 3/8–16 9,869 10,127 10,00

EG 7/16–14 11,505 11,783 11,70

EG 1/2–13 13,123 13,393 13,30

EG 9/16–12 14,747 15,031 15,00

EG 5/8–11 16,376 16,673 16,50

EG 3/4–10 19,598 19,908 19,75

EG UNF Filetage à pas fin unifié  
pour inserts filetés en fil d'acier

Ø

D1

 
Ø mm

min.  
mm

max.  
mm

EG Nr. 2–64 2,270 2,405 2,30

EG Nr. 3–56 2,614 2,758 2,65

EG Nr. 4–48 2,962 3,122 3,00

EG Nr. 5–44 3,300 3,467 3,30

EG Nr. 6–40 3,644 3,818 3,70

EG Nr. 8–36 4,321 4,498 4,40

EG Nr. 10–32 4,999 5,184 5,10

EG 1/4–28 6,545 6,721 6,60

EG 5/16–24 8,166 8,351 8,20

EG 3/8–24 9,754 9,931 9,80

EG 7/16–20 11,387 11,585 11,40

EG 1/2–20 12,970 13,172 13,00

Diamètres de perçage des avant-trous pour le filetage
Taraudage coupant  /  fraisage de filets (suite)
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60°

DD1
P

60°

DD1
P

Filetage américainFiletage métrique ISO

UNJF Filetage à pas fin  
selon ASME B1.15 et ISO 3161

D D1

 
Ø mmØ P Gg/1“

min. mm
3B

max. mm
3B

0–80 UNJF 1,215 1,297 1,25

1–72 UNJF 1,510 1,602 1,55

2–64 UNJF 1,797 1,900 1,85

3–56 UNJF 2,073 2,191 2,10

4–48 UNJF 2,329 2,467 2,40

5–44 UNJF 2,613 2,763 2,70

6–40 UNJF 2,886 3,051 2,95

8–36 UNJF 3,479 3,662 3,60

10–32 UNJF 4,053 4,253 4,15

12–28 UNJF 4,602 4,815 4,70

1/4–28 UNJF 5,466 5,662 5,60

5/16–24 UNJF 6,907 7,110 7,00

3/8–24 UNJF 8,494 8,680 8,60

7/16–20 UNJF 9,875 10,083 10,00

1/2–20 UNJF 11,463 11,660 11,50

9/16–18 UNJF 12,913 13,123 13,00

5/8–18 UNJF 14,500 14,702 14,50

UNJC Filetage grossier  
selon ASME B1.15 et ISO 3161

D D1

 
Ø mmØ P Gg/1“

min. mm 
3B

max. mm
3B

1–64 UNJC 1,467 1,570  1,50 

2–56 UNJC 1,742 1,860  1,80 

3–48 UNJC 1,999 2,137  2,05 

4–40 UNJC 2,226 2,391  2,30 

5–40 UNJC 2,556 2,721  2,65 

6–32 UNJC 2,732 2,938  2,80 

8–32 UNJC 3,393 3,599  3,50 

10–24 UNJC 3,795 4,064  3,90 

12–24 UNJC 4,455 4,704  4,60 

1/4–20 UNJC 5,113 5,387  5,20 

5/16–18 UNJC 6,563 6,833  6,70 

3/8–16 UNJC 7,978 8,255  8,10 

7/16–14 UNJC 9,344 9,637  9,50 

1/2–13 UNJC 10,796 11,093  10,90 

9/16–12 UNJC 12,226 12,480  12,30 

5/8–11 UNJC 13,625 13,902  13,70 

3/4–10 UNJC 16,575 16,880  16,75 

60°

DD1
P

MJ Filetage à pas standard  
selon DIN ISO 5855

D D1

 
Ø mmØ × P

min.  
mm

max.  
mm

MJ3 × 0.5 2,513 2,653  2,60 

MJ4 × 0.7 3,318 3,498  3,40 

MJ5 × 0.8 4,221 4,421  4,30 

MJ6 × 1 5,026 5,215  5,10 

MJ8 × 1.25 6,782 6,994  6,90 

MJ10 × 1.5 8,539 8,779  8,70 

MJ12 × 1.75 10,295 10,563  10,50 

MJ16 × 2 14,051 14,351  14,30 



80°

DD1P

30°

DD1
P
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Autres

Pg Filetage pour tube blindé  
selon DIN 40 430

D D1

 
Ø mmØ P Gg/1“

min.  
mm

max.  
mm

Pg 7 × 20 11,29 11,43 11,40

Pg 9 × 18 13,85 14,01 14,00

Pg 11 × 18 17,25 17,41 17,25

Pg 13,5 × 18 19,05 19,21 19,00

Pg 16 × 18 21,15 21,31 21,25

Pg 21 × 16 26,79 27,03 27,00

Pg 29 × 16 35,49 35,73 35,50

Pg 36 × 16 45,49 45,73 45,50

Pg 42 × 16 52,49 52,73 52,50

Pg 48 × 16 57,79 58,03 58,00

Tr Filetage métrique  
ISO trapézoïdal

D D1

 
Ø mmØ × P

min.  
mm

max.  
mm

8 × 1.5 6,5 6,69 6,60

9 × 2 7,0 7,236 7,20

10 × 2 8,0 8,236 8,20

11 × 3 8,0 8,315 8,25

12 × 3 9,0 9,315 9,25

14 × 3 11,0 11,315 11,25

16 × 4 12,0 12,375 12,25

18 × 4 14,0 14,375 14,25

20 × 4 16,0 16,375 16,25

22 × 5 17,0 17,45 17,25

24 × 5 19,0 19,45 19,25

26 × 5 21,0 21,45 21,25

28 × 5 23,0 23,45 23,25

30 × 6 24,0 24,5 24,25

32 × 6 26,0 26,5 26,25

34 × 6 28,0 28,5 28,25

36 × 6 30,0 30,5 30,25

38 × 7 31,0 31,56 31,50

40 × 7 33,0 33,56 33,50

42 × 7 35,0 35,56 35,50

44 × 7 37,0 37,56 37,50

46 × 8 38,0 38,63 38,50

48 × 8 40,0 40,63 40,50

50 × 8 42,0 42,63 42,50

52 × 8 44,0 44,63 44,50

Diamètres de perçage des avant-trous pour le filetage
Taraudage coupant  /  fraisage de filets (suite)

55°

DD1
P

Filetage Whitworth

BSW Filetage Whitworth  
selon BS 84

D D1

Ø mm
Ø P Gg/1“

Medium 
min. mm

Classe 
max. mm

1/16–60 1,045 1,231 1,20

3/32–48 1,703 1,911 1,90

1/8–40 2,362 2,590 2,50

5/32–32 2,952 3,213 3,10

3/16–24 3,407 3,745 3,60

7/32–24 4,201 4,539 4,50

1/4–20 4,724 5,155 5,00

5/16–18 6,131 6,591 6,50

3/8–16 7,493 7,988 7,90

7/16–14 8,790 9,330 9,20

1/2–12 9,989 10,590 10,50

9/16–12 11,577 12,178 12,00

5/8–11 12,919 13,558 13,40

3/4–10 15,798 16,484 16,40

7/8–9 18,612 19,354 19,25

1–8 21,335 22,148 22,00

1 1/8–7 23,929 24,833 24,75

1 1/4–7 27,104 28,008 27,50

1 3/8–6 29,505 30,529 30,00

1 1/2–6 32,680 33,704 33,50

1 5/8–5 34,771 35,965 35,50

1 3/4–5 37,946 39,140 39,00

1 7/8–4,5 40,398 41,705 41,50

2–4 1/2 43,573 44,880 44,50

2 1/4–4 49,020 50,468 50,00

2 1/2–4 55,370 56,818 56,00
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M Filetage métrique ISO à pas standard
DIN 13 et DIN ISO 965-1

  
Ø

P  
mm

  
Ø mm

M1 0,25 0,88

M1.1 0,25 0,98

M1.2 0,25 1,08

M1.4 0,30 1,26

M1.6 0,35 1,45

M1.7 0,35 1,55

M1.8 0,35 1,65

M2 0,40 1,82

M2.2 0,45 2,00

M2.3 0,40 2,10

M2.5 0,45 2,30

M2.6 0,45 2,40

M3 0,50 2,80

M3.5 0,60 3,25

M4 0,70 3,70

M5 0,80 4,65

M6 1,00 5,55

M8 1,25 7,40

M10 1,50 9,30

M12 1,75 11,20

M14 2,00 13,10

M16 2,00 15,10

M18 2,50 16,90

M20 2,50 18,90

M22 2,50 20,90

M24 3,00 22,70

MF Filetage métrique ISO à pas fin 
DIN 13 et DIN ISO 965-1

  
Ø × P

  
Ø mm

M4 × 0.5 3,80

M5 × 0.5 4,80

M6 × 0.5 5,80

M6 × 0.75 5,65

M7 × 0.75 6,65

M8 × 0.75 7,65

M8 × 1 7,55

M10 × 0.75 9,65

M10 × 1 9,55

M10 × 1.25 9,40

M12 × 1 11,55

M12 × 1.25 11,40

M12 × 1.5 11,30

M14 × 1 13,55

M14 × 1.5 13,30

M16 × 1 15,55

M16 × 1.5 15,30

M18 × 1 17,55

M18 × 1.5 17,30

M20 × 1.5 19,30

M20 × 2 19,10

M22 × 1.5 21,30

UNC Filetage grossier  
selon ASME B1.1

  
Ø P Gg/1“

  
Ø mm

2–56 UNC 1,97

3–48 UNC 2,26

4–40 UNC 2,55

5–40 UNC 2,87

6–32 UNC 3,15

8–32 UNC 3,80

10–24 UNC 4,30

12–24 UNC 5,00

1/4–20 UNC 5,75

5/16–18 UNC 7,25

3/8–16 UNC 8,75

7/16–14 UNC 10,30

1/2–13 UNC 11,80

9/16–12 UNC 13,30

5/8–11 UNC 14,80

3/4–10 UNC 17,90

UNF Filetage à pas fin  
selon ASME B1.1

  
Ø P Gg/1”

  
Ø mm

2–64 UNF 2,00

3–56 UNF 2,30

4–48 UNF 2,60

5–44 UNF 2,90

6–40 UNF 3,20

8–36 UNF 3,85

10–32 UNF 4,45

12–28 UNF 5,05

1/4–28 UNF 5,90

5/16–24 UNF 7,45

3/8–24 UNF 9,00

7/16–20 UNF 10,50

1/2–20 UNF 12,10

9/16–18 UNF 13,70

5/8–18 UNF 15,25

3/4–16 UNF 18,40

7/8–14 UNF 21,40

1–12 UNF 24,45

Diamètres de perçage des avant-trous pour le filetage
Taraudage par déformation
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EG M Filetage métrique ISO à pas standard  
selon DIN 8140

  
Ø 

P  
mm

  
Ø mm

EG M3 0,50 3,40

EG M4 0,70 4,60

EG M5 0,80 5,65

EG M6 1,00 6,85

EG M8 1,25 9,05

EG M10 1,50 11,30

EG M12 1,75 13,50

BSW Filetage Whitworth  
selon BS 84

  
Ø P Gg/1”

  
Ø mm

3/32–48 2,10

1/8–40 2,85

5/32–32 3,55

3/16–24 4,20

1/4–20 5,70

5/16–18 7,20

3/8–16 8,70

7/16–14 10,20

1/2–12 11,60

9/16–12 13,20

5/8–11 14,70

11/16–11 16,25

3/4–10 17,70

7/8–9 20,75

1–8 23,75

G Filetage pour tubes  
selon DIN EN ISO 228

  
Ø P Gg/1”

  
Ø mm

G 1/16 7,25

G 1/8–28 9,25

G 1/4–28 12,50

G 3/8–19 16,00

G 1/2–19 20,00

G 5/8–14 22,00

G 3/4–14 25,50

G 7/8–14 29,25

G 1–11 32,00

UNEF Filetage à pas extra fin 
selon ASME B1.1

  
Ø P Gg/1”

  
Ø mm

1/4–32 UNEF 6,00

5/16–32 UNEF 7,60

3/8–32 UNEF 9,10

7/16–28 UNEF 10,70

1/2–28 UNEF 12,30

9/16–24 UNEF 13,80

5/8–24 UNEF 15,40

3/4–20 UNEF 18,50

7/8–20 UNEF 21,60

1–20 UNEF 24,80

Diamètres de perçage des avant-trous pour le filetage
Taraudage par déformation (suite)
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Types de filetage

Types de filetages selon la DIN (extrait de la norme DIN 202)

Profil (croquis) Désignation

Lettre  
de dési-
gnation

Désignation 
abrégée 1

Exemples
Grandeur 
nominale Selon normes Application

60˚
Filetage ISO à pas métrique  
(à filet simple et multiple)

M M0,8 0,3–0,9 mm DIN 14-1 –  
DIN 14-4

Horlogerie et mécanique  
de précision

M0,8 2 1–68 mm DIN 13-1 Générale (filetage à pas 
standard)

M24 × 4 P 2 DIN 13-52

M6 × 0,75 2

M8 × 1 – LH 2

1–1 000 mm DIN 13-2 –  
DIN 13-11

Générale, lorsque le pas du 
filetage à pas standard est trop 
important (filetage à pas fin)

M24 × 4 P 2 DIN 13-52

M64 × 4 64 mm et  
76 mm

DIN 6630 Filetages extérieurs pour 
fermeture vissée de bonde

M30 × 2 – 4H5H 1,4–355 mm LN 9163-1 –  
LN 9163-7
LN 9163-10 et 
LN 9163-11 

Aéronautique et aérospatiale

Filetage ISO à pas métrique avec 
plage de tolérances à recouvre-
ment (antérieurement : filetage à 
ajustement serré) 

M10 Sn 4
M10 Sk 6

3–150 mm DIN 13-51 Extrémité filetée 
de goujons 
filetés

non 
 recouvrant

M10 Sn 4 
étanche

recouvrant

Filetage à pas métrique avec  
jeu important

M36 12–180 mm DIN 2510-2 Assemblages vissés avec  
tige extensible

Filetage ISO à pas métrique,  
filetage pour insert fileté

EG M EG M20 2–52 mm DIN 8140-2 Filetage (filetage à pas stan-
dard et à pas fin) pour inserts 
en fil d’acier

Filetage à pas ISO  
à ajustement serré

MFS MFS 12 × 1,5 5–16 mm DIN 8141-1 Ajustement serré dans les 
 alliages d’aluminium de 
 fonderie (filetages à pas fin  
et standard)

60˚

1:16

Filetage extérieur conique  
à pas métrique 

M M30 × 2 côn. 6–16 mm DIN 158-1 Vis d’obturation et graisseurs

M30 × 2  
côn. court

105˚

7˚ 30‘

Filetage extérieur conique 
 autotaraudant 

S S8 × 1 6–10 mm DIN 71412 Graisseurs à tête conique ;  
filetage similaire à DIN 158-1,  
cependant angle de profil  
de 105°

1 Les désignations complètes se trouvent dans les normes correspondantes.
2 Désignation selon DIN ISO 965-1
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Types de filetages selon la DIN (extrait de la norme DIN 202)

Profil (croquis) Désignation

Lettre  
de dési-
gnation

Désignation 
abrégée 1

Exemples
Grandeur 
nominale Selon normes Application

30˚

Filetage trapézoïdal ISO à pas 
 métrique (à filet simple et 
multiple)

TR Tr40 × 7 8–300 mm DIN 103-1 –  
DIN 103-8

Générale

Tr40 × 14 P7

Filetage trapézoïdal ISO plat 
à pas métrique (à filet simple  
et multiple)

Tr40 × 7 DIN 380-1  
et  
DIN 380-2

Tr40 × 14 P7

30˚

Filetage trapézoïdal (à filet 
simple et multiple) avec jeu

TR Tr48 × 12 48 mm DIN 263-1  
et 
DIN 263-2

Véhicules sur rails

Tr40 × 16 P8 40 mm

Tr32 × 1,5 10–56 mm DIN 6341-2 Pinces de serrage ferroviaires

30˚

Filetage trapézoïdal arrondi TR Tr40 × 5 26–80 mm DIN 30295-1  
et  
DIN 30295-2

Véhicules sur rails

20˚

Filetage trapézoïdal KT KT22 10–50 mm DIN 6063-2 Récipients en plastique

1 Les désignations complètes se trouvent dans les normes correspondantes.
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Types de filetage
(suite)

Types de filetages selon la DIN (extrait de la norme DIN 202)

Profil (croquis) Désignation

Lettre  
de dési-
gnation

Désignation 
abrégée 1

Exemples
Grandeur 
nominale Selon normes Application

30˚3˚ Filetage en dents de scie 
 métrique (à filet simple  
et multiple)

S S 48 × 8 10–640 mm DIN 513-1 – 
DIN 513-3

Absorption d’efforts agissant 
dans un seule direction

S 40 × 14 P 7

45˚ Filetage en dents de scie 45˚ S S 630 × 20 100–1 250 mm DIN 2781 Presses hydrauliques

3˚30˚
Filetage en dents de scie S S 25 × 1,5 6–40 mm DIN 20401-1  

et  
DIN 20401-2

Industrie minière

30˚

30˚ S 22 10–50 mm DIN 55525 Récipients en plastique et  
en verre dans le domaine  
du conditionnement

GS GS 22

KS KS 22

40˚10˚

KS 22 10–50 mm DIN 6063-1 Récipients en plastique dans le 
domaine du conditionnement

1 Les désignations complètes se trouvent dans les normes correspondantes.
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Types de filetages selon la DIN (extrait de la norme DIN 202)

Profil (croquis) Désignation

Lettre  
de dési-
gnation

Désignation 
abrégée 1

Exemples
Grandeur 
nominale Selon normes Application

30˚

Filetage rond cylindrique  
(à filet simple et multiple)

Rd Rd 40 × 1/6

Rd 40 × 1/3 P 1/6

8–200 mm DIN 405-1 et  
DIN 405-2

Générale

Filetage rond cylindrique Rd 40 × 5 10–300 mm DIN 20400 Avec profondeur utile impor-
tante, dans l’industrie minière

Rd 80 × 10 50–320 mm DIN 15403 Crochets de levage

Rd 70 20–100 mm DIN 7273-1 Pièces en tôle et raccords 
vissés correspondants

15˚56‘
Filetage rond cylindrique  
avec jeu

Rd Rd 59 × 7 34–79 mm DIN 262-1  
et  
DIN 262-2

Véhicules sur rails

Rd 59 × 7  
à gauche

30˚

Rd 50 × 7 50 mm DIN 264-1  
et  
DIN 264-2

Véhicules sur rails

Rd 50 × 7  
à gauche

Filetage rond cylindrique Rd Rd 40 × 1/7 40 mm,
80 mm  
et  
110 mm

DIN 3182-1 Appareils de protection 
respiratoire

60˚

30˚
GL GL 25 × 3 8–40 mm DIN 168-1 Récipients en verre

Filetage de matériel électrique E E27 14 mm
16 mm
18 mm
27 mm
33 mm

DIN 40400 Fusibles de type D ;  
E14 et E27, également pour 
douilles et culots d’ampoules

E5 5 mm DIN EN 60061-1 Culots d’ampoule

E10 10 mm

E40 40 mm

– 28 × 2 28 mm  
et  
40 mm

DIN EN 60399 Filetage extérieur pour douilles 
d’ampoule et filetage intérieur 
pour bague support d’abat-jour

1 Les désignations complètes se trouvent dans les normes correspondantes.
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Types de filetage
(suite)

Types de filetages selon la DIN (extrait de la norme DIN 202)

Profil (croquis) Désignation

Lettre  
de dési-
gnation

Désignation 
abrégée 1

Exemples
Grandeur 
nominale Selon normes Application

55˚
Filetage Whitworth cylindrique W W 3/16 3/16 DIN 49301 Bagues de calibrage à visser 

type D ; DII et DIII en électro-
technique

35˚

50˚

Filetage en verre Glasg Glasg 74,5 74,5 mm
84,5 mm
99 mm
123,5 mm
158 mm
188 mm

DIN 40450 Electrotechnique, pour verres 
de protection et couvercles

80˚

Filetage pour tube blindé Pg 2 Pg 21 7–48 mm DIN 40430 Electrotechnique

60˚

Filetage de vis à tôle ST ST 3,5 1,5–9,5 mm DIN EN ISO 1478 Vis à tôle

Filetage de vis à bois – 4 1,6–20 mm DIN 7998 Vis à bois

60˚

Filetage pour bicyclette FG FG 9,5 2–34,8 mm DIN 79012 Bicyclettes et vélomoteurs

– 1,375–24 6H/6g 1,375 mm DIN EN ISO 6698 Assemblage de pignons libres 
et de moyeux

1 Les désignations complètes se trouvent dans les normes correspondantes.
2  D’après l’information DIN 04/99, les normes DIN relatives aux raccords vissés au moyen de filetages de tube blindés  

en acier ont été retirées et remplacées par des presse-étoupes métriques selon DIN EN 50262.
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Types de filetages selon les normes étrangères

Profil (croquis) Désignation
Lettre  
de désignation

Désignation  
abrégée
Exemples Selon normes Application

60˚
Filet de vis unifié UNC

UNF
UNEF

Nr. 6 (0.138)–  
32 UNC-2A

ASME B1.1 Etats-Unis
Royaume-Uni

UN
UNC
UNF
UNEF
UNS

1/4–20 UNC-2A  
ou  
0.250–20 UNC-2A

ASME B1.1
BS 1580

Etats-Unis
Royaume-Uni

UNR
UNRC
UNRF
UNREF
UNRS

7/16–20 UNRF-2A  
ou  
0.4375–20 UNRF-2A

ASME B1.1 Etats-Unis

UNJ
UNJC
UNJF
UNJEF

0.250–28 UNJF-3A ASME B1.15
BS 4084

Etats-Unis
Royaume-Uni

55˚ Filetage Whitworth BSW
BSF

1/4 in.–20 BSW BS 84 Royaume-Uni

Filetage B.A. B.A. 11 B.A. BS 93

1 Pour les diamètres de filetage inférieurs à 1/4 pouce
2 Filetage extérieur avec fond de filet arrondi

1

2
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Types de filetage
(suite)

Types de filetages selon les normes étrangères

Profil (croquis) Désignation
Lettre de 
 désignation

Désignation 
 abrégée
Exemples Selon normes Application

60˚

Filetage pour tubes cylindriques NPSC 1/8–27 NPSC ANSI / ASME B1.20.1 Etats-Unis

60˚
NPSM
NPSL

NPSH
NH

1/2–14 NPSH
3/4–11.5 NH

ASME B1.20.7

60˚
Dryseal
NPSF
Dryseal
NPSI

1/8–28 NPSF ASME B1.20.3

55˚
G  BSP  PF G 11/4 DIN EN ISO 228-1

BS 2779
Royaume-Uni

55˚ Rp  BSPP  PF Rp ¼ DIN EN 10226-1
BS 21
ISO 7/1

60˚

1:16

 2 Filetage pour tubes coniques NPT
NPTR

3/8–18 NPT ASME B1.20.1 Etats-Unis

Dryseal
NPTF
Dryseal
PTF-SAE-  
SHORT

1/8–27 NPTF-1 3 ANSI B1.20.3

55˚

1:16

 2

R 1 R ½ DIN EN 10226-1
BS 21
ISO 7/1

Royaume-Uni

55˚

1:16

 2

Rc  BSPT  PT Rc 1/2

1 Filetage extérieur
2 Position du profil perpendiculaire à l’axe !
3  –1 ou –2 correspond à la classe de filetage NPTF ; –1 signifie système de calibres sans contrôle du plat au sommet ou au fond de filet.  

–2 signifie système de calibres avec contrôle du plat au sommet ou au fond de filet (= nouveau système de calibres selon ANSI B1.20.5).
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Types de filetages selon les normes étrangères

Profil (croquis) Désignation
Lettre  
de désignation

Désignation 
 abrégée
Exemples Selon normes Application

60˚

Filetage pour inserts en fil d’acier UNC-STI
UNF-STI

1/4–20 UNC-2B-STI  
ou  
0.125–20 UNC-2B-STI

ASME B18.29.1 Etats-Unis

29˚

Filetage trapézoïdal ACME 13/4–4 ACME-2G ASME B1.5 Etats-Unis

BS 1104 Royaume-Uni

29˚

Stub-ACME 0.500–20 STUB ACME ANSI B1.8 Etats-Unis
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Unités de tolérance

Filetage intérieur 4H … 8H

4H
3B

t

0,1 t

0,3 t

ISO 1/4H
3B

ISO 2/6H
2B

ISO 3/6G

7G
1B

0,5 t

0,7 t

0,2 t

5H

6H
2B

7H
1B

8H

Taraud travaillant par déformation 6HX

Taraud 6H

D 2

El = 0

Classes de tolérance

Classe de tolérance de l’outil Classes de tolérance réalisables Application technique

ISO DIN ASME Norme d’usine

ISO 1 4H 4BX ISO 1/4H 5H Assemblage vissé avec peu de jeu

ISO 2 6H 6HX 4G 5G ISO 2/6H
Position H : assemblage vissé normal
Position G : pour revêtements galvaniques

ISO 3 6G 6GX ISO 3/6G 7H 8H
Position H : assemblage vissé avec beaucoup de jeu
Position G : pour revêtements galvaniques

7G 7GX 7G 8G
En prévention d’une déformation en cas de traite-
ment à chaud, pour revêtements galvaniques

3B 3BX 3B 2B Assemblage vissé avec peu de jeu

2B 2BX 2B Assemblage vissé normal

Exemple – Taraud à refouler 6HX :
En termes de diamètre sur flancs, le taraud à refouler  
se situe nettement au dessus du taraud coupant.  
Il est identifié dans la plage X.
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Remarque : 
Toutes les positions de tolérance peuvent être réalisées avec la  
même fraise à fileter. Vous trouverez de plus amples informations  
à ce sujet au chapitre „Fraisage de filets – Programmation CNC“. 

4G

5G

6G

7G

8G

0,1 t

4HX
3B

4HX
3BX

6HX
2BX

6GX

0,3 t

0,5 t

0,2 t

1,15 t

0,9 t

0,7 t

0,5 t

0,6 t

0,4 t

7GX

6HX
2B

6GX 0,2 t

0,2 t

Filetage intérieur 4G … 8G

D 2

El Position de tolérance G

Exemple – Taraud coupant 6H :
Le diamètre moyen sur flancs pour le taraud se situe environ  
dans le tiers inférieur de la tolérance du filet femelle.

 Taraud coupant 
 Taraud coupant avec surcote  
 Taraud à refouler  

  
D2 = diamètre sur flancs du profil de base 
t = unité de tolérance selon la norme DIN 13 partie 15 ANSI / ASME B1.1
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Formules de calcul taraudage coupant et par déformation

Vitesse de rotation

Vitesse de coupe

Effort de coupe spécifique

Couple du taraud coupant

Couple du taraud par déformation

Puissance au niveau du taraud

Diamètre de l’outil Dc [mm]
Diamètre nominal du filetage DN [mm]
Vitesse de coupe  vc [m/min]
Avance au centre vf [mm/min]
Avance périphérique vfe [mm/min]
Fréquence de rotation n [tr/min]
Pas du filetage P [mm]
Nombre de goujures z
Profondeur de filetage Lc [mm]
Longueur d’entrée Lf [mm]
Angle de coupe γ
Epaisseur du copeau hm [mm]
Facteur de correction  (0.55 sur 0.25)
Effort de coupe spécifique  kc [N/mm2]
Effort de coupe  Fc [N]
Couple  Md [Nm]
Puissance au niveau du taraud P [kW]
Puissance absorbée Pmot [kW]
Rendement machine (<1) η 

* mc et kc1.1, voir le tableau à la page B 1173
Ne s’applique pas aux tarauds à plusieurs filets, aux tarauds trapézoïdaux  
ni aux tarauds coniques

Vitesse de rotation

Vitesse de coupe

Avance de contour

vfe

Avance point central filetage intérieur

vfevf

Avance point central filetage extérieur

vfevf

Formules de calcul – Fraisage de filets

Lf

Avance périphérique (vfe)

Avance au centre (vf)

Dc

D N

Fraisage de filets

Taraud coupant et taraud par déformation (à refouler)

Formules de calcul – Taraudage coupant et par déformation :

[tr/min]

[tr/min]
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Efforts de coupe des groupes d’usinage Walter

Description

Résistance mécanique Effort de 
coupe spéc.

Facteur  
de pente

Groupe d’usinage 
Waltermin max

Rm kc1.1 mc

[N/mm²] [N/mm²]

Aciers non alliés et faiblement alliés, C > 0,25 %, 
de résistance mécanique faible à moyenne

350 750 1500 0,21 P1, P6

Aciers non alliés et faiblement alliés, C > 0,55 %, non traités 400 900 1700 0,25 P2, P3, P4, P7, P14

Aciers peu et fortement alliés, faible niveau de traitement 750 1100 2000 0,25 P5, P8, P11, P12

Aciers inoxydables ferritiques / martensitiques traités 800 1400 2200 0,25 P15

Aciers peu et fortement alliés, niveau de traitement moyen 1100 1400 2500 0,25 P9

Aciers peu et fortement alliés, niveau de traitement élevé 1200 1600 3000 0,25 P10, P13

Aciers inoxydables austénitiques 400 900 1800 0,21 M1

Aciers inoxydables austénitiques / ferritiques + duplex 600 1000 2000 0,21 M3

Aciers inoxydables austénitiques, durcis par précipitation (aciers PH) 700 1500 2400 0,21 M2

Fonte grise + CGI + fonte malléable, faible résistance mécanique 200 400 800 0,28 K1, K3, K7

Fonte grise nodulaire de faible résistance mécanique  
+ fonte malléable de résistance supérieure

400 600 950 0,28  K2, K5

Fonte grise de résistance mécanique supérieure 300 400 1200 0,28 K4, 

Fonte grise nodulaire de résistance mécanique élevée  
+ ADI de résistance élevée, non alliés + alliés

600 800 1400 0,28 K6

Alliages d’aluminium de corroyage, non trempés 350 0,25 N1

Alliages d’aluminium de corroyage, trempés 600 0,25 N2

Alliages d’aluminium de fonderie < 12 % Si, non trempé 600 0,25 N3

Alliages d’aluminium de fonderie < 12 % Si, trempé,  
alliages d’aluminium de fonderie ≥ 12 %

700 0,25 N4, N5

Cuivre pur, alliages de cuivre (laiton, bronze) de faible résistance mécanique 550 0,25 N7, N8, N9

Alliages de cuivre à haute résistance, bronze à haute résistance mécanique 1000 0,25 N10

Alliages réfractaires, à base de fer, recuits 2400 0,25 S1

Alliages réfractaires, à base de fer, trempés 2500 0,25 S2

Titane pur 1300 0,25 S6

Alliages de titane, alliages alpha, alpha / beta et beta 1500 0,25 S7, S8

Alliages réfractaires, à base de cobalt et de nickel, recuits 2800 0,25 S3

Alliages réfractaires, à base de cobalt et de nickel, trempés 2900 0,25 S4

Alliages réfractaires, à base de cobalt et de nickel, moulés 3000 0,25 S5

Aciers trempés 46 – 52 HRC 3000 0,25 H1

Aciers trempés 52 – 58 HRC 3700 0,25 H2

Aciers trempés 58 – 62 HRC 4300 0,25 H3

Fontes trempées 50 – 60 HRC 3500 0,25 H4

Matériaux thermoplastiques et thermodurcissables, sans charges abrasives 150 0,2 O1, O2

matières plastiques renforcées par des fibres 300 0,3 O3, O4, O5

Graphite 400 0,25 O6

Remarques :
Les valeurs indiquées sont des valeurs indicatives et se rapportent à une géométrie de coupe neutre.
L’état du matériau et de la géométrie de coupe influencent considérablement les efforts de coupe.
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Allemagne

N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers de construction

P

P1 1.0401 C 15 C15

P1 1.0402 C 22 C22

P2 1.0501 C 35 C35

P2 1.0503 C 45 C45

P4 1.0535 C 55 C55

P4 / P5 1.0601 C 60 C60

P6 1.0715 9 SMn 28 11SMn30

P6 1.0718 9 SMnPb 28 11SMnPb30

P6 1.0722 10 SPb 20 10SPb20

P6 1.0726 35 S 20 35S20

P6 1.0736 9 SMn 36 11SMn37

P6 1.0737 9 SMnPb 36 11SMnPb37 Ledloy

P7 / P10 1.0904 55Si7

P7 / P10 1.0961 60 SiCr 7
S340MGC,

60SiCr7

P1 1.1141 Ck 15 C15E

P7 / H2 1.1157 40 Mn 4 40Mn4

P1 / P3 1.1158 Ck 25 C25E

P7 1.1167 36 Mn 5 36Mn5

P7 1.1170 28 Mn 6 28Mn6

P2 1.1183 Cf 35 C35G

P2 1.1191 Ck 45 C45E

P4 / P5 1.1203 Ck 55 C55E

Tableau de comparaison des matériaux
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Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

080M15,  
144917CS,

040A15,  
080A15

C18RR,
XC18

C15,
C16,
1C15

1350 F.111
S 15 C,

JIS S 15C
J 409 Grade 1015

040 A 15,  
055 M 15,

En 2, 22 CS,
22 HS, C 22,

070 M 20

2D,
2

AF42C20,
XC25,
1C22

C20,
C21

1450
1C22,
F112

S 20 C,
S22C,

JIS S 20C
1020

080A32, 080A35,
080M36, 1449.40CS

C35, 1C35,
AF55C35

C35,
1C35

1572,
155

F.113 S 35 C 1035

060A47, 080M46,
1449.50HS, 1449.50CS

1C45,
AF 65 C 45

C45,
1C45

1650 F.114 JIS S 45C 1045

070M55,  
5770-50

9
C54,

1C55,
AF 70 C 55

C55,
1C55

1655 F.115 S 55 C 1055

060A62, 5770-60,
1449 60HS.CS

C60, 1C60,
AF70C55

C60,
1C60

F.115 S 58 C 1060

230M07 S250 CF9Mn28 1912
F.2111 - 
11SMn28

JIS SUM22 1213

S250Pb CF9SMnPb28 1914
F.2112 -

11SMnPb28

SUM22L,
SUM23L,
SUM24L

12L13,
12L14,

J 403 Grade 12L14,
J 1397 Grade 12L14

212M36 35MF6 1957 F.210G J 403 Grade 1141

240M07 1B S300 CF9SMn36
F.2113 -  

12 SMn 35
SUM 25

J 403 Grade 1213,
J 403 Grade 1215,
J 1392 Grade 1213

S300Pb CF9SMnPb36 1926
F.2114 -  

12 SMnPb 35
J 403 Grade 12L14,
J 1397 Grade 12L14

250A53 45 55S7 2085 F.1440 - 56 Si 7 9255

250A61 60SC7 F.1442 - 60 SiCr 8 9262

040A15,
080M15,

S14,
CS17

32C 1370
F.1511 - C 16 k,
F.1110 - C 15 k

S 15,
S 15 CK,

JIS S 15 C
1015

150M36 15 35M5
1035,
1041

070M26 2C25
F.1120 - C 25 k,
C25K (F1120)

S 25 C,
S 28 C

1025

150M36 15 B 40M5 2120 F.1203 - 36 Mn5
SMn 438 (H),

SCMn 3
1335

150M28,
150M19,

S92

14A,
14B

20M5 C28Mn 28Mn6 SCMn1 1027

060A35,
080A35

XC38H1TS
C36,
C38

S 35 C 1035

080M46,
060A47

C45RR,  
XC42H1,

XC45, 2C45,
XC48, XC48H1

1672
F1140-C45k,
F1142-C48k

S 45 C,
S 48 C

1045

060A57 9
XC55H1,

2C55,  
XC54

1655 F.1150 - C 55 k S 55 C 1055
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers de construction (suite)

P

P2 / P3 1.1213 Cf 53 C53G

P4 / P5 1.1221 Ck 60 C60E

P4 / H1 1.1274 Ck 101
C101E,
C100S

P11 1.3401 X 120 Mn 12 X120Mn12

P7 / H2 1.3505 100 Cr 6 100Cr6

P7 1.5415 15 Mo 3 16Mo3

P3 1.5423 16 Mo 5 16Mo5

P7 1.5622 14 Ni 6 14Ni6

P11 1.5662 X 8 Ni 9 X8Ni9

P11 1.5680 12 Ni 19
X12Ni5,
12Ni19

P9 1.5710 36 NiCr 6 36NiCr6

P7 1.5732 14 NiCr 10 14NiCr10

P7 1.5752 14 NiCr 14 15NiCr13

P7 / P9 1.6511 36 CrNiMo 4 36CrNiMo4

P7 1.6523 20NiCrMo2-2 21NiCrMo2

P9 1.6546 40 NiCrMo 22
40NiCrMo2-2,
40NiCrMo2KD

P7 / P9 1.6582 34 CrNiMo 6 34CrNiMo6

P7 1.6587
17 CrNiMo 8,
17 CrNiMo 6,

17 CrNiMo 6 BG

17CrNiMo6,
18CrNiMo7-6

P7 1.6657 14 NiCrMo 134 14NiCrMo13-4

P7 1.7015 15 Cr 3 15Cr2KD

Tableau de comparaison des matériaux
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Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI /
SAE

060A52,
070M55

XC48H1TS S 50 C
1050,
1055

060A62,
070M60,

CS60

C60RR,
XC60,
2C60

1665,
168

F.511,
F.512

S 58 C 1060

060A96,
5770-95,

CS95

C100RR,
C100,

XC100,
E 100

1870 SUP4 1095

Z120M12,
Z120Mn12

2183
F.82551-AM-X 120 

Mn 12
SCMnH1,
SCMnH11

BL3,
534A99,
535A99,
2S135,
S135

Y100C6,
100C6,
100Cr6

100Cr6 2258
F.5230 100 Cr6,
F.1310-100 Cr 6,

F.131

SUJ 2,
SUJ 4

L3,
52100

1501-240,
1503-243B,
3606-243,
3059-243

15D3,
15Mo3

16Mo3 (KG KW) 2912 F.2601-16 Mo 3
ASTM A20,

GR

1503-245-420
16Mo5KG,
16Mo5KW

F.2602-16Mo5
SB 450 M,
SB 480 M

4520

16N6,
15N6,
15Ni6

14Ni6KG,
14Ni6KT

F.2641-15Ni6
ASTM A350

LF5

1501-509;510,
3603-509LT,

1502-502-650,
509-690,

1503-509-690

Z8N9,
9Ni490

X10Ni9,
X12Ni09

F.2645-X8 Ni09 SL9N53(60) ASTM A353

Z18N5,
5Ni390

2515,
2517

640A35 35NC6 SNC 236 3135

14NC11 16NiCr11 F.1540-15NiCr11 SNC 415 (H) 3415

655M13,
655A12,
655H13

36A,
36B

14NC11,
12NC15,
14NC12,
13NiCr14

SNC 815 (H),
SNC22,

JIS SNC 815

3310,
3415,
9314

816M40 110
40NCD3,

36CrNiMo4,
35NCD5

38NiCrMo7 (KB) F.1280-35NiCrMo4 9840

805H20,
805M20,
806M20

362
20NCD2,
22NCD2

20NiCrMo2 2506
F1552-20NiCrMo2,
F1534-20NiCrMo3

SNCM 220 (H)
J 1268 Grade 8620H,

8620

311-Type7 40NCD2 40NiCrMo2 (KB)
F1204-40NiCrMo2,

F1205-40NiCrMo2DF
SNCM 240 8740

816M40,
817M40

24
35NCD6,

34CrNiMo6,
34CrNiMo8

35NiCrMo6KB 2541
F1272-40NiCrMo7,

34CrNiMo6
SNCM 447,

JIS SNc M447
4340

820A16 18NCD6 18NiCrMo7
F.1560-14 NiCrMo13,

F.156

832H13,
832M13,

S157
36C 16NCD13 15NiCrMo13

F1560-14NiCrMo13,
F.1569-14NiCrMo131

523M15 206
12C3,
15Cr2,
18C3

SCr 415 (H) 5132
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers de construction (suite)

P

P7 / P8 1.7033 34 Cr 4 34Cr4

P7 / P9 1.7035 41 Cr 4 41Cr4

P9 1.7045 42 Cr 4 42Cr4

P7 1.7131 16 MnCr 5 16MnCr5

P7 / P9 1.7176 55 Cr 3 55Cr3

P8 1.7218 25 CrMo 4 25CrMo4

P7 / P9 1.7220 34 CrMo 4 34CrMo4

P7 / P9 1.7223 41 CrMo 4 41CrMo4

P7 / P9 1.7225 42 CrMo 4 42CrMo4

P7 1.7262 15 CrMo 5 15CrMo5

P7 1.7335 13 CrMo 4 4 13CrMo4-5

P7 / P10 1.7361 32 CrMo 12 32CrMo12

P7 1.7380 10 CrMo 9 10 10CrMo9-10

P7 1.7715 14 MoV 6 3 14MoV6-3

P7 / P9 1.8159 50 CrV 4 51CrV4

P7 1.8509 41 CrAlMo 7 41CrAlMo7 Nitralloy 135

P7 / P10 1.8523 39 CrMoV 13 9 40CrMoV13-9

Tableau de comparaison des matériaux
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Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

530A32,
530H32,
530M32

32C4,
34Cr4

34Cr4(KB)
F.8221-35 Cr 4,

F.224
SCr 435 (H) 5132

530M40,
530A40,
530H40

18
42C4,
41Cr4

41Cr4,
41Cr4KB

38Cr4,
38Cr41,
42Cr4,

F.1202-42Cr4

SCR4,
SCr 440 (H)

5140

530A40 18
42C4,

42C4TS
41Cr4 2245

F1201,
F1202,
F1206,

F.1202-42Cr4

SCR4,
SCr 440 (H),

SCr 440

5140,
5140H

527M17,
590H17,
590M17

16MC5,
16MC4,

16MnCr5
16MnCr5

2511,
2173

F.1515-16 MnCr5,
F.151

J 1268 Grade 4118H,
C5115

525A58,
525A60,
525H60

48
55Cr3,
55C3

55Cr3 2253
F.1431-55 Cr3,

F.143
SUP 9 (A) 5155

1717CDS110,
708A25

25CD4,
25CrMo4

25CrMo4 (KB) 2225

F8372-AM26CrMo4,
F8330-AM25CrMo4,
F1256-30CrMo4-1,

F.222

SCM420,
SCM430,
SCCrM1

4130

708A37 19B

35CD4,
34CrMo4,
35CD4 /
34CrMo5

34CrMo4KB,
35CrMo4,
35CrMo4F

2234

F8331-AM34CrMo4,
F8231-34CrMo4,
F1250-35CrMo4,

F1254-35CrMo4DF,
F.125

SCM 432,
SCCrM 3,

SCM 435 H

4135,
4137,

J 1268 Grade 4135H

708M40,
3111-5.1

42CD4TS 41CrMo4
F8332-AM42CrMo4,

F8232-42CrMo4,
F1252-40CrMo4

SCm 440,
JIS SCM 440

4140

708A42,
708M40,
709M40

19A
42CD4,

42CrMo4

38CrMo4KB,
42CrMo4,
G40CrMo4

2244
F8332-AM42CrMo4,

F8232-42CrMo4,
F1252-40CrMo4

SCM 440 (H),
SNB 7,

JIS SCM 440
4140

12CD4 F.1551-12CrMo4 SCM 415 (H)

620-440,
1503-620-440,

1502,
620-470,

3606-620,
620-540,

3604-620-440

15CD3.05,
15CD4.05

14CrMo3,
16CrMo3

2216 F.2631-14CrMo45 SFVA F 12
A387 Grade 12Cl2,

ASTM A182

722M24 40B 30CD12 32CrMo12 2240 F.124.A

3059-622-490,
3606-622,
1502-622,
3604-622,
622Gr.31,
622Gr.45

12CD9.10,
10CrMo9-10,
10CrMo9-11

12CrMo9 (KW KG),
G14CrMo9,

10
2218 TU.H

SFVAF22A,
BSCMV4,

SCPH32-CF

A387 Grade 22,
A387 Grade 22Cl2,

ASTM A182

1503-660-460,
3604-660

F.2621-13 MoCrV6

735A50, 735A51,
735H51, 735M50

47
50CV4,
51CrV4,
50CrV4

50CrV4 2230 F.1430-51CrV4 SUP 10 6150

905M39 41B 40CAD6.12 41CrAlMo7 2940 F.1740-41CrAlMo7
SACM 645,

JIS SACM 645
Nitralloy 135

897M39 40C
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers inoxydables et réfractaires

P

P14 / P15 1.4000 X 7 Cr 13 X6Cr13

P14 1.4001 X 7 Cr 14 X7Cr14

P14 / P15 1.4006
X 10 Cr 13,
X 12 Cr 13

X12Cr13,
X10Cr13

P14 1.4016 X 6 Cr 17 X6Cr17

P15 1.4027 G-X 20 Cr 14 GX20Cr14

P15 1.4034 X 46 Cr 13 X46Cr13

P15 1.4057 X 20 CrNi 17 2
X19CrNi17-2,
X17CrNi16-2

P14 / P15 1.4104 X 12 CrMoS 17 X14CrMoS17

P14 1.4113 X 6 CrMo 17 1 X6CrMo17-1

P15 1.4313 X 4 CrNi 13 4 X3CrNiMo13-4

P15 1.4718 X 45 CrSi 9 3 X45CrSi9-3-1

P14 1.4724
X 10 CrAl 13,

X 10 CrAlSi 13
X10CrAlSi13,
X10CrAl13

P14 1.4742
X 10 CrAl 18,

X 10 CrAlSi 18
X10CrAl18,

X10CrAlSi18

P15 1.4747 X 80 CrNiSi 20 X80CrNiSi20 Sil XB

P14 1.4762
X 10 CrAl 24,

X 10 CrAlSi 25
X10CrAl24,

X10CrAlSi25

Aciers à outils

P4 1.1545 C 105 W 1 C105U

P4 1.1663 C 125 W
C125W,
C125U

P7 / H2 1.2067 100 Cr 6
99Cr6,
102Cr6

P11 / H3 1.2080 X 210 Cr 12 X210Cr12

P11 / H1 1.2344 X 40 CrMoV 5 1 X40CrMoV5-1

P11 / H3 1.2363 X 100 CrMoV 5 1 X100CrMoV5-1

P7 / H2 1.2419 105 WCr 6
107WCr5,
105WCr6,
100WCr6

Tableau de comparaison des matériaux
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B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

403S17
Z6013,
Z6Cr13,
Z8C12

X6Cr13 2301 F.3110-X6 Cr13
SUS403,

SUS410S,
SUS429

403,
13/6

403S17
Z3014,

Z8C13FF
X6Cr13 F.8401-AM-X12 Cr13

SUS403,
SUS410S,
SUS429

403,
410S,
429

410S21,
410C21,
ANC1A

Z12C13,
Z12Cr13,
Z10C13

X12Cr13,
X10Cr13

2302 F.3401-X12 Cr13
SUS 410,

JIS SUS 410
410

430S15,
430S17,
430S18

60
Z8C17,
Z6Cr17

X8Cr17 2320 F.3113-X8 Cr17 SUS 430 430

ANC1B,
ANC1C,
420C24,
420C29

Z20C13M SCS 2

420S45

Z40C14,
Z40Cr14,
Z38C13M,

Z44C14

X40Cr14 F.3405-X46 Cr13 420

431S29,
6S80,
S80

57 Z15CN16.02 X16CrNi16 2321
F.3427-X15 CrNi16,

F.313,
F3427-X19CrNi172

SUS 431,
JIS SUS 431

431

Z10CF17 X10CrS17 2383
F3117-X10CrS17,

F3413-X14CrMoS17
SUS 431,
SUS430F

430F,
J 405 Grade 51435

434S17 Z8CD17.01 X8CrMo17 2325 F3116-X6CrMo171 SUS 434 434

425C11,
425C12

Z5CN13.4,
Z4CND13.4M,

Z6CN13-4,
Z8CD17-01

GX6CrNi13 04 2385
SCS 5,
SCS 6

CA6.
13/4

401S45 52 Z45CS9 X45CrSi8 F.3220-X 4 ScrSi 09-03 SUH 1 HNV3

403S17
Z10C13,
Z13C13

X10CrAl12 F.13152-X 10 CrAl13 405

430S15 60
Z10CAS18,
Z12CAS18

X8Cr17 F.3153-X 10 CrAl 18 SUH 21 430

443S65 59 Z80CSN20.02 F.3222-X 80CrSiNi20-02 SUH 4 HNV6

Z10CAS24,
Z12CAS25

X16Cr26 2322 F.3154-X 10 CrAl24 SUH 446 446

C105E2U,
Y1105

C100KU 1880
F515,
F516

SK 3 (TC105) W110

Y2120 F.5123 C120 W112

BL3,
534A99

100Cr6RR,
100C6,
Y100C6

2258
F.5230 100 Cr6,

F.1310 - 100 Cr6,
F.131

SUJ 2,
SUJ 4

L3,
52100,

L1

BD3
X200Cr12,
Z200C12

X205Cr12KU F.5212 X210 Cr12
SKD 1,

SKS
D3

BH13
X40CrMoV5,

Z40CDV5
X40CrMoV511KU 2242 F.5318 X40 CrMoV5 SKD 61

H13,
P20

BA2
X100CrMoV5,

Z100CDV5
X100CrMoV51KU 2260 F.5227 X100 CrMoV5

SKD 12,
JIS SKD 12

A2,
D2

105WC13 107WCr5KU 2140
F.5233 105 WCr5,

F.523

SKS 2,
SKS 3,
SKS 31
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers à outils (suite)

P

P14 / H3 1.2436 X 210 CrW 12
X210CrW12-1,

X210CrW12

P7 / H2 1.2542 45 WCrV 7
45WCrV8,
45WCrV7

P11 / P13 1.2581 X 30 WCrV 9 3 X30WCrV9-3

P14 / H3 1.2601 X 165 CrMoV 12 X165CrMoV12

P7 / P10 /  
H1

1.2713 55 NiCrMoV 6 55NiCrMoV6

P7 / H3 1.2833 100 V 1 100V1

P11 / H3 1.3243 S 6-5-2-5 HS6-5-2-5

P11 / H3 1.3255 S 18-1-2-5 HS18-1-2-5

P11 / H3 1.3343 S 6-5-2 HS6-5-2

P11 / H3 1.3348 S 2-9-2 HS2-9-2

P11 / H3 1.3355 S 18-0-1 HS18-0-1

Aciers inoxydables et réfractaires

M

M1 1.4301 X 5 CrNi 18 10 X5CrNi18-10

M1 1.4305 X 10 CrNiS 18 9 X8CrNiS18-9

M1 1.4306 X 2 CrNi 19 11 X2CrNi19-11

M1 1.4308 G-X 6 CrNi 18 9 GX5CrNi19-10

M2 1.4310 X 12 CrNi 17 7
X9CrNi18-8,
X10CrNi18-8

M1 1.4311 X 2 CrNiN 18 10 X2CrNiN18-10

M1 1.4401 X 5 CrNiMo 17 12 2
X5CrNiMo17-12-2,
X4CrNiMo17-12-2,

X5CrNiMo18-10

Tableau de comparaison des matériaux
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X210CrW12-1,
Z210CW12-01,
Z 210 CW 12

X215CrW121KU 2312
F.5213 X210 CrW12,

F.521
D6

BS1
45WCrV8,
45WCrV20

45WCrV8KU 2710
F.5241 45 WCrSi 8,

F.524,
F524145WCrSi 8

S1

BH21
X30WCrV9,
Z30WCV9

X30WCrV93KU F.5323 X30 WCrV9 SKD 5 O1, H21

X165CrMoW12KU 2310 F.5211 X160 CrMoV12

BH224
F.528,
F520S

L6

BW2
C105E2UV1,

Y1105V,
100V2

102V2KU SKS 43 W210

BM35

Z85WDKCV06-
05-05-04-02,
Z90WDKCV06-
05-05-04-02

HS6-5-2-5 2723 F.5613 6-5-2-5 SKH 55 S7, M35

BT4
Z80WKCV18-

05-04-01
HS18-1-1-5 F.5530 18-1-1-5 SKH 3 T4

BM2
Z85WDCV06-

05-04-02
HS6-5-2-5 2722 F.5603 6-5-2 SKH 51 M2

Z100DCWV09-
04-02-02

HS2-9-2 2782 F.5607 2-9-2 M7

BT1 Z80WCV18-04-01 HS18-0-1 F.5520 18-0-1 SKH 2 T1

304S15, 304S16,
304S31, 304S11,
304S17, LW21,

LWCF21

58E

Z4CN19-10FF,
Z5CN17-08,
Z6CN18-09,
Z7CN18-09

X5CrNi18 10
2332,
233

F.3451-X5 CrNi18-10,
F.314,

F.3504-X6CrNi19 10,
F3504-X5CrNi1810

SUS 304
304,
304H

303S21,
303S22,
303S31

58M
Z10CNF18.09,
Z8CNF18-09

X10CrNiS18 09 2346 F.3508-X10CrNiS18-09
SUS 303,

JIS SUS 303
J 405 Grade 30303,

303

304S11,
LW20,

LWCF20,
S536,
T74,

304C12 (LT196),
305S11

Z1CN18-12,
Z2CN18-10,

Z3CN19.10M,
Z3CN18-10,
Z3CN19-11,

Z3CN19-11FF

X3CrNi18 11,
X2CrNi18 11,
GX2CrNi19 10

2352
F.3503-X 2CrNi19-10,
F3503-X 2CrNi18-10

JIS SCS 19,
JIS SUS 304L

304L

304C15,
304C15 (LT196)

Z6CN18.10M SCS 13

301S21,
301S22,
302S26

Z12CN17.07,
Z12CN18.07,
Z11CN17-08,
Z11CN18-08,
Z12CN18-09

X12CrNi17 07 2331 F.3517-X12CrNi17 07 SUS 301 301

304S62
Z3CN18-07Az,
Z3CN18-10AZ

X2CrNiN18 11 2371 F3541-X2CrNiN1810 SUS 304 LN 304LN

316S13, 316S17,
316S19, 316S31,
316S33, 316S16

Z6CND17.11,
Z3CD17-11-01,
Z6CND17-11,

Z6CND17-11-02FF,
Z7CND17-11-02,
Z7CND17-12-02

X5CrNiMo17 12 2347

F.3543-X5CrNiMo17-12,
F.3543-X6 CrNiMo17- 

12-03,
F3543-X5CrNiMo17-122

SUS 316 316
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers inoxydables et réfractaires (suite)

M

M1 1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 GX5CrNiMo19-11-2

M1 1.4429 X 2 CrNiMoN 17 13 3 X2CrNiMoN17-13-3

M1 1.4435
X 2 CrNiMo 18 14 3,
X 2 CrNiMo 18 12

X2CrNiMo18-14-3

M1 1.4438 X 2 CrNiMo 18 16 4 X2CrNiMo18-15-4

M1 1.4460 X 4 CrNiMoN 27 5 2 X3CrNiMoN27-5-2

M1 1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 X6CrNiTi18-10

M1 1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 X6CrNiNb18-10

M1 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2 X6CrNiMoTi17-12-2

M1
DIN 1.4565,

1.4581
G-X 5 CrNiMiNb 18 10 GX5CrNiMoNb19-11-2

M1 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12 X10CrNiMoNb18-12

M1 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12 X15CrNiSi20-12

M2 1.4871 X 53 CrMnNiN 21 9 X53CrMnNiN21-9

M1 1.4878 X 12 CrNiTi 18 9
X12CrNiTi18-9,
X10CrNiTi18-10

Alliages réfractaires base Fe

M1 1.4558 X 2 NiCrAlTi 32 20 X2NiCrAlTi32-20

M1 1.4563 X 1 NiCrMoCu 31 27 4 X1NiCrMoCu31-27-4

M1 1.4864 X 12 NiCrSi 36 16
X12NiCrSi36-16,
X12NiCrSi35-16

Incoloy DS

M1 1.4958 X 5 NiCrAlTi31-20 X5NiCrAlTi31-20

M1 1.4977 X 40 CoCrNi 20 20

Tableau de comparaison des matériaux
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B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI/
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316C16,
316C16 (LT196),

ANC4B

F.8414-AM-X7 
CrNiMo20 10

SCS 14

316S62,
316S63

Z2CND17.13Az X2CrNiMoN17 13 2375
F3543-

X2CrNiMoN17133
SUS 316 LN 316LN

316S11, 316S13,
316S14, 316S31,
LW22, LWCF22,

316S12

Z2CND17.13,
Z3CND17-12-03,
Z3CND18-14-03

X2CrNiMo17 13 2353

F.3533-X2 CrNiMo 17-
12-03,

F.3534-X6 CrNiMo 17-
12-03

316L

317S12
Z2CND19.15,

Z2CND19-15-04,
Z3CND19-15-04

X2CrNiMo18 16 2367 F3539-X2CrNiMo18164 SUS 317 L 317L

Z3CND25-07Az,
Z5CND27-05Az

2324
F3309-X8CrNiMo27-05,

F3552-X8CrNiMo266
SUS 329 J1 329

 321S12, 321S31,
321S51 (1010, 1105) 

LW24,
LWCF24

58B,
58C

Z6CNT18.10 X6CrNiTi18 11 2337

F.3553-X7 CrNiTi  
18-11,

F.3523-X 6 CrNiTi 
18-11,

09 Ch 18N10T,
F3523-X6CrNiTi1810

SUS 321,
JIS SUS 321

321,
15/5 PH,
17/4 PH

347S20, 347S31,
347S51, ANC3B

58F,
58G

Z6CNNb18.10
X6CrNiNb18 11,
X8CrNiNb18 11

2338

F.3552-X 7 CrNiNb 
18-11,

F.3524-X 67 CrNiNb 
18-11,

F3524-X6CrNiNb1810

SUS 347
347,

13/8 MO

320S31,
320S17,
320S18

58J Z6CNDT17.12 X6CrNiMoTi17 12 2350

F.3552-X 6 
CrNiMoTi17-12-03,

F3535-
X6CrNiMoTi17122

SUS 316 Ti
316Ti,
326Ti

318C17,
ANC4C

Z4CNDNb18.12M GX6crNiMoNb20 11 SCS 22 Nitronic 50.60

X6CrNiMoNb17 13

309S24
Z15CNS20.12,
Z17CNS20-12,

Z9CN24-13
X16CrNi23 14 F3312-X15CrNiSi20-12 SUH 309 309

349S54
Z52CMN21.09,

Z53CMNS21-09Az,
Z53CMN21-09Az

X53CrMnNiN21 9
F.3217-X53 CrMnNiN 

21-09
SUH 35,
SUH 36

EV8,
2205 Duplex

321S20,
321S51

58B,
58C

T6CNT18.12 (B),
Z6CNT18-10

2337 F.3523-X 6CrNiTi 18 11 SUS 321 321

N08800 Incoloy 800

N08028 Alloy 28

NA17
Z12NCS37.18,
Z12NCS35.16,
Z20NCS33-16

F.3313-X12 CrNi 36-16 SUH 330 N08830 Alloy 330

Z 42 CNKDWNb
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Fonte grise

K

K3 0.6010 EN-JL1010
GG-10,
GG 10

EN-GJL-100

K3 0.6015 EN-JL1020
GG-15,
GG 15

EN-GJL-150

K3 0.6020 EN-JL1030
GG-20,
GG 20

EN-GJL-200

K3 0.6025 EN-JL1040
GG-25,
GG 25

EN-GJL-250

K4 0.6030 EN-JL1050
GG-30,
GG 30

EN-GJL-300

K4 0.6035 EN-JL1060
GG-35,
GG 35

EN-GJL-350

K4 0.6040
GG-40,
GG 40

EN-GJL-400

K4 0.6660 GGL-NiCr 20 2

K4
GG-26Cr,
GG 26Cr

EN-GJL-260 Cr

K7 GGV 45 EN-GJV-450

Fonte grise nodulaire

K5 0.7040 EN-JS1030 GGG-40 EN-GJS-400-15

K6 0.7050 EN-JS1050 GGG-50 EN-GJS-500-7

K6 0.7060
EN-JS1060,
EN-JS 1092

GGG-60
EN-GJS-600-3,
EN-GJS-600-3U

K6 0.7070
EN-JS1070,
EN-JS 1102

GGG-70
EN-GJS-700-2,
EN-GJS-700-2U

Fonte malléable

K1 0.8035 EN-JM 1010
GTW-35,

GTW-35-04
GTW-35-04,

EN-GJMW-350-4

K1 0.8040 EN-JM 1030
GTW-40-05,

GTW-40
EN-GJMW-400-5,

GTW-40-05

K1 0.8045 EN-JM 1040
GTW-45-07,

GTW-45
EN-GJMW-450-7

K1 0.8135 EN-JM 1130
GTS-35-10,

GTS-35
EN-GJMB 350-10

K1 0.8145 EN-JM 1140
GTS-45-06,

GTS-45
EN-GJMB 450-6,

GTS-45-06

K1 0.8155 EN-JM 1160
GTS-55-04,

GTS-55
EN-GJMB 550-4,

GTS-55-04

K2 0.8165 EN-JM 1180
GTS 65-02,

GTS-65
EN-GJMB 650-2,

GTS-65-02 

K2 0.8170 EN-JM 1190
GTS 70-02,

GTS-70
EN-GJMB 700-2,

GTS-70-02

Tableau de comparaison des matériaux



Informations générales – Filetage

B 1187

B 9

Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

Ft10D,
FGL100

G10 0110 FG 10
FC 100,
FC10

ASTM A-48-76

Grade 150
Ft15D,
FGL150

G15 0115 FG 15 FC 150 NO 20B

Grade 220
Ft20D,
FGL200

G20 0120 FG 20
FC 200,
FC20

NO 30B

Grade 260
Ft25D,
FGL250

G25 0125 FG 25
FC25,

FC 250
NO 35B

Grade 300
Ft30D,
FGL300

G30 0130 FG 30 FC 300 NO 40B

Grade 350
Ft35D,
FGL350

G35 0135 FG 35 FC 350 NO 55B

Grade 400
Ft40D,
FGL400

0140

L-NiCr20 2 L-NC 20 2 0523

420 / 12 FGS 400-12 GS400-12 0717
FCD 400,
FCD40

60/40/18

500 / 7 FGS 500-7 GS500-7 0727
FCD 500,
FCD50

70/50/05

600 / 3 FGS 600-3 GS600-3 0732
FCD 600,
FCD60

80/55/06

700 / 2 FGS 700-2 GS700-2 0737
FCD 700,
FCD70

100/70/03
120/90/02

W 35-04 MB 35-7 FCMW 330

W 410 / 4 MB 40-10 FCMW 350

45-07 MB 45-7 FCMWP 440

B 340 / 12 MN 35-10 0815 FCMB 340 32510

P 440 / 7,
P 45-06

MP 50-5 0854 40010

P 540 / 5,
P 55-04

MP 60-3 0856 50005

P 65-02 0862 60004

P 70-02 MP 70-2 0862 70003
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Alliages à base aluminium

N

N1 3.0255 EN AW-1050A Al99.5 Al99.5

N4 3.1371 EN AC-21000 G-AlCu4TiMg G-AlCu4TiMg

N2 3.1655 EN AW-2011 AlCuBiPb AlCu6BiPb

N2 3.1734 Alliage Y
AlCu4Mg1.5Ni2,

WL 3.1734

N4 3.2371 EN AC-42100 G-AlSi7Mg
G-AlSi7Mg,

AlSi7Mg

N4 3.2373 EN AC-43300 G-AlSi9Mg
G-AlSi9Mg,

AlSi9Mg

N4 3.2381 EN AC-43000 G-AlSi10Mg
G-AlSi10Mg,

AlSi10Mg

N4 3.2382 EN AC-43400 GD-AlSi10Mg AlSi10Mg(Fe)

N4 3.2383 EN AC-43200 G-AlSi10MgCu
G-AlSi10MgCu,
AlSi10Mg (Cu)

N3 3.2581 EN AC-44200 G-AlSi12
G-AlSi12,

AlSi12

N3 3.2582 EN AC-44300 GD-AlSi12
GD-AlSi12,
AlSi12 (Fe)

N3 3.2583 EN AC-47000 G-AlSi12 (Cu) G-AlSi12 (Cu)

N2 3.3315 EN AW-5005A AlMg1 AlMg1C

N3 3.3561 EN AC-51300 G-AlMg5 G-AlMg5

N2 3.4345 EN AW-7022 AlZnMgCu0.5 AlZnMgCu0.5

N4 DIN 3.3211

N4 DIN 3.4365

Alliages à base cuivre

N7 2.0240 CW502L CuZn15 CuZn15
Tombac rouge,
tombac doré

N7 2.0265 CW505L CuZn30 CuZn30

Semitombac,
laiton brasé,

laiton Cartridge,
cuivre poli,
Metarsic

N7 2.0321 CW508L CuZn37 CuZn37

Laiton MS63,
laiton à graver,

laiton pour instruments,
laiton Ms63Pb,
laiton à frapper

N7 2.0592 CC765S
G-CuZn35Al1,

GK-CuZn35Al1,
GZ-CuZn35Al1

CuZn35Mn2Al1Fe1-C

N7 2.0596 CC764S
G-CuZn34Al2,

GK-CuZn34Al2,
GZ-CuZn34Al2

CuZn34Mn3Al2Fe1-C

N7 2.0966 CW307G CuAl10Ni5Fe4 CuAl10Ni5Fe4

N7 2.0975 CC333G
G-CuAl11Ni,
G-CuAl10Ni

G-CuAl11Ni

N7 2.1050 CC480K G-CuSn10Zn CuSn10-C

Tableau de comparaison des matériaux
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B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

1B A5 4507 4007 L-3051
A1x1,
A1050

1050A

A-U5GT L-2140 AC1B B26

FC1 A-U5PbBi 6362 4355 L-3182 A2011 2011

LM14 A-U4NT 3045 L-2150 AC5A

2L99,
LM25

A-S7G0.3 7257 4244 L-2651
AC4C,

JIS AC4 CH (AL 9)
B25

A7-S10G 3051 4253
AC4A,

JIS AC4 A (AL 4)
A13560

LM9 A-S10G 3051 4253
L-2560,
L-2561

JIS AC4 A (AL 4V) A13600

LM9 A-S10G 3051 4253
L-2560,
L-2561

AC4A

A-S9GU JIS ADC3 (AL 4) A360.2

LM6 A-S13 4514 4261
L-2520,
L-2521

AC3A A413.2

LM6,
LM20

A-S13,
A-S12

4514,
G-AlSi13

4261
L-2520,

21
AC3A A413.0

LM20 A-S12U 3048 4260 L-2530
ADC1 (AK 12),
AC3A (AL 12)

413.1

N41
A-G0,

6
5764 4106 L-3350

A2x8,
A5005

5005A

N6,
LM5

A-G6 3058 4146 L-3320 JIS AC7A (AL28)
5056A,
514.1

A-Z5GU0.6

6061-T6

7075-T6

CZ 102 CuZn15 C2300 C23000

CZ 106 CuZn30 C2600 C26000

CZ 108 CuZn37 C2720 C27400

HTB 1 C86500

C86200

CA 104
CuAl9Ni5Fe3Mn,

U-A10N
C63000

AB2 CuAl11Ni5Fe G-CuAl11Fe4Ni4 B-148-52

G1,
CT1

C90700
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Alliages à base cuivre (suite)

N

N7 2.1052 CC483K
G-CuSn12,

GZ-CuSn12,
GC-CuSn12

CuSn12-C

N9 2.1090 CC493K
G-CuSn7ZnPb,

GZ-CuSn7ZnPb,
GC-CuSn7ZnPb

CuSn7Zn4Pb7-C Rotguss 7

N9 2.1096 CC491K G-CuSn5ZnPb CuSn5Zn5Pb5-C Rotguss 5

N9 2.1098 CC490K G-CuSn2ZnPb CuSn3Zn8Pb5-C Alloy 5A

N9 2.1176 CC495K
G-CuPb10Sn,

GZ-CuPb10Sn,
GC-CuPb10Sn

CuSn10Pb10-C

N9 2.1182 CC496K
G-CuPb15Sn,

GZ-CuPb15Sn,
GC-CuPb15Sn

CuSn7Pb15-C

N9 2.1188 CC497K G-CuPb20Sn CuSn5Pb20-C

N7 2.1293 CW106C CuCrZr CuCr1Zr

N7 CuAl6.5Fe2.5Sn0.25 AMPCO 8

N7 AMPCO 6

N10 CuAl13Fe4.5 AMPCO 21

N10 AMPCO 26

Alliages à base de magnésium

N6 3.5101 EN-MC35110 G-MgZn 4 SE 1 Zr 1
EN-MCMgZn4RE1Zr,

G-MgZn4SE1Zr1

N6 3.5103 EN-MC65120 G-MgSE 3 Zn 2 Zr 1
EN-MCMgRE3Zn2Zr,

G-MgSE3Zn2Zr1

N6 3.5106 EN-MC65210 G-MgAg 3 SE 2 Zr 1
EN-MCMgRE2Ag2Zr,

G-MgAg3SE2Zr1

N6 3.5161
MgZn6Zr,

MgZn 6 Zr F 29
MgZn6Zr,

MgZn6Zr F29

N6 3.5200 MgMn2 MgMn2

N6 3.5312 MgAl3Zn MgAl3Zn

N6 3.5470 EN-MC21320 MgAl4Si1 EN-MCMgAl4Si

N6 3.5612 MgAl6Zn MgAl6Zn

N6 3.5632 EN-MC21150 G-MgAl 6 Zn 3 G-MgAl6Zn3 AZ63

N6 3.5662 G-MgAl 6 G-MgAl6 

N6 3.5812 EN-MC21110 G-MgAl 8 Zn 1 G-MgAl8Zn1 AZ81 hp

N6 3.5912 EN-MC21120 GD-MgAl 9 Zn 1 GD-MgAl9Zn1 AZ91

Tableau de comparaison des matériaux
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B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

Pb2
A53-707,
CuSn12

Amcoloy 712,
B505

CuSn7Pb6Zn4 C93200

LG2 CuPb5Sn5Zn5 C83600

LG1

LB2 CuPb10Sn10 C93700

LB1 C93800

LB5 CuPb20Sn5 C94100

CC 102 CuCrZr C18200

AMPCO 8

AMPCO 6

AMPCO 21

AMPCO 26

RZ5, MAG5,
MAG9, TZ6

G-Z4TR, ZH62 ZE41

ZRE1, MAG6 G-TR3Z2 EZ33

MSR, QE22 G-Ag2, 5 QE22

ZW1, ZW3,
ZW6, ZW21,

MAG 161, MAG 131,
MAG 141, MAG 151

M1

MAG 101, AM503 G-M2

AZ31, MAG 111
G-A3Z1,

AZ31
52,
510

G-A4S1

MAG121, AZM
G-A6Z1,

AZ61
520,
531

AZ63

MAG1, MAG2,
AZ80, AZ81,

A8

G-A9,
AZ81

AZ81 hp AZ81 hp AZ81

AZ91, MAG3,
MAG7

G-A9Z1,
AZ91

AZ91 hp HK31
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Titane et alliages de titane

S

S6 3.7025 Ti 1 Ti 99.8 TitaniumGrade1

S7 3.7115.1 TiAl 5 Sn 2 TiAl5Sn2.5

S6 3.7124 TiCu2 TiCu2

S7
3.7164,
3.7165

TiAl 6 V 4 TiAl6V4 TitaniumGrade5

Alliages réfractaires base Ni / Co

S3 2.4360 NiCu30Fe NiCu30 Monel 400

S4 2.4375 NiCu30Al NiCu30Al3Ti Monel K500

S3 2.4630 NiCr20Ti Nimonic 75

S3 2.4642 NiCr30Fe
Inconel 690,

Alloy 690

S4 2.4668
NiCr19Fe19NbMo,

NiCr19Fe19Nb5Mo3,
NiCr19NbMo

NiCr19Nb5Mo3
Inconel 718,
Udimet 630

S4 2.4669
NiCr15Fe7TiAl,

Alloy X-750
NiCr15Fe7Ti2Al

Inconel X-750,
Alloy X-750

S3 2.4856
NiCr22Mo9Nb,

Alloy 625
NiCr22Mo9Nb Inconel 625

S3 2.4858
NiCr21Mo,
Alloy 825

NiFe30Cr21Mo3 Incoloy 825

S4 DIN 2.4698

S4 DIN 2.4654

Fonte traitée

H

H4 0.9640 G-X300CrMoNi1521 GX300CrMoNi15-2-1

H4 0.9645 G-X260CrMoNi2021 GX260CrMoNi20-2-1

H4 0.9650 G-X260Cr27 GX260Cr27

H4 0.9655 G-X300CrMo271 GX300CrMo27-1

Fonte trempée

H4 0.9620 G-X260NiCr42 GX260NiCr42 Ni-Hard 2

H4 0.9625 G-X330NiCr42 GX330NiCr42 Ni-Hard 1

H4 0.9630 G-X300CrNiSi952 GX300CrNiSi952 Ni-Hard 4

H4 0.9635 G-X300CrMo153 GX300CrMo15-3

Tableau de comparaison des matériaux



Informations générales – Filetage

B 1193

B 9

Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis
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AISI / 
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TA.1 T-35 Ti-PO1 R2050

R54620

TA.21, TA.22, TA.23,  
TA.24, TA.52, TA.53,
TA.54, TA.55, TA.58

T-U2 Ti-P11

TA.10, TA.11,
TA.12, TA.13,
TA.28, TA.56

T-A6V Ti-P63

4911, 4928,
4935, 4954,
4965, 4967,

6AL4V

3072-76,
NA13

NU30 Monel 400

3072-76, HC202,
3146, Na18

AMS 4676,
Monel K500

HR5, 703 B,
203-4

NC 20 T
Nitronic 75,

Nimonic 90/120

Inconel 690

HR 8 NC 19 FeNb Inconel 718

HR 505 NC 15 FeTNb
5542G,

Inconel X-750

NC 22 FeDNB Incoloy 825

3072-76 NC 21 FeDU

Hastelloy C

Waspaloy

Grade3A, Grade3B,
BS4844

Grade3C

Grade3D 0466 A532111A 25% CR

Grade3E A532111A 25% CR

Grade2A,
BS4844 (1986) 2A

0512 Ni-Hard 2

Grade2B,
BS4844 (1986) 2B

0513 Ni-Hard 1

Grade2C, Grade2D,
Grade2E,

BS4844 (1986) 2E
0457 Ni-Hard 4

Grade3A;B,
Grade3B
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Thermodurcissable

O

O2
EP,  

Epoxyde,  
Epoxy

O2 Bakélite

O2 Pertinax

O2 Resitex

Thermoplastique

O1

PMMA, 
méthacrylate polyméthylique, 

plexiglas, 
verre acrylique

O1
PC,  

polycarbonate,  
Makrolon

O1
PA,  

polyacrylamide
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B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

Epoxy,  
Bakelite

phénolique

Phenolic W/Glass

Resitex

Plexiglas,  
acrylique,  

polycarbonate

UHMW

Acetal Plastics,  
Delrin,  
Celcon,  
Teflon,  
Nylon
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Résistance 
 mécanique

Rm  
N/mm2

Dureté Vickers

HV

Dureté Brinell
  

HB

Dureté Rockwell
  

HRC

255 80 76,0
270 85 80,7
285 90 85,5
305 95 90,2
320 100 95,0
335 105 99,8
350 110 105
370 115 109
385 120 114
400 125 119
415 130 124
430 135 128
450 140 133
465 145 138
480 150 143
495 155 147
510 160 152
530 165 156
545 170 162
560 175 166
575 180 171
595 185 176
610 190 181
625 195 185
640 200 190
660 205 195
675 210 199
690 215 204
705 220 209
720 225 214
740 230 219
755 235 223
770 240 228 20,3
785 245 233 21,3
800 250 238 22,2
820 255 242 23,1
835 260 247 24,0
850 265 252 24,8
865 270 257 25,6
880 275 261 26,4
900 280 266 27,1
915 285 271 27,8
930 290 276 28,5
950 295 280 29,2
965 300 285 29,8
995 310 295 31,0

1030 320 304 32,2
1060 330 314 33,3
1095 340 323 34,4
1125 350 333 35,5
1155 360 342 36,6
1190 370 352 37,7
1220 380 361 38,8
1255 390 371 39,8
1290 400 380 40,8
1320 410 390 41,8
1350 420 399 42,7
1385 430 409 43,6

Tableau de comparaison des duretés
Résistance mécanique, duretés Vickers, Brinell et Rockwell (extrait de la norme DIN 50150)

Résistance 
 mécanique

Rm  
N/mm2

Dureté Vickers
  

HV

Dureté Brinell
  

HB

Dureté Rockwell
  

HRC

1420 440 418 44,5
1455 450 428 45,3
1485 460 437 46,1
1520 470 447 46,9
1555 480 (456) 47,7
1595 490 (466) 48,4
1630 500 (475) 49,1
1665 510 (485) 49,8
1700 520 (494) 50,5
1740 530 (504) 51,1
1775 540 (513) 51,7
1810 550 (523) 52,3
1845 560 (532) 53,0
1880 570 (542) 53,6
1920 580 (551) 54,1
1955 590 (561) 54,7
1995 600 (570) 55,2
2030 610 (580) 55,7
2070 620 (589) 56,3
2105 630 (599) 56,8
2145 640 (608) 57,3
2180 650 (618) 57,8

660 58,3
670 58,8
680 59,2
690 59,7
700 60,1
720 61,0
740 61,8
760 62,5
780 63,3
800 64,0
820 64,7
840 65,3
860 65,9
880 66,4
900 67,0
920 67,5
940 68,0

Les conversions des valeurs de dureté suivant ce tableau présentent une légère 
imprécision. Voir les normes DIN 50150.
Les valeurs entre parenthèse sont des valeurs théoriques déterminées par calcul.

Propriétés  
du matériau

Unité / méthode d'essai Abréviation

Résistance mécanique N/mm2 Rm

Dureté Vickers
Pyramide en diamant 136°
Force de contrôle F ≥ 98 N

HV

Dureté Brinell
Calculée à partir de :

HB = 0,95 × HV

0,102 × F / D2 = 30 N/mm2

F = Force de contrôle en N
D = Diamètre de bille en mm

HB

Dureté Rockwell C
Cône en diamant 120°

Force de contrôle totale 1471 ± 9 N
HRC
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Tolérances ISO

Plage de 
dimensions 
nominales  

en mm

Variations dimensionnelles* pour les arbres

d11 e8 h5 h6 h7 h8 h9 h10 h11 h12 js14 js16 k6 k10 k11 k12 m7

>   3
−20
−80

−14
−28

0
−4

0
−6

0
−10

0
−14

0
−25

0
−40

0
−60

0
−100

+125
−125

+300
−300

+6
0

+40
0

+60
0

+100
0

+12
+2

>   3
≤   6

−30
−105

−20
−38

0
−5

0
−8

0
−12

0
−18

0
−30

0
−48

0
−75

0
−120

+150
−150

+375
−375

+9
+1

+48
0

+75
0

+120
0

+16
+4

>   6
≤  10

−40
−130

−25
−47

0
−6

0
−9

0
−15

0
−22

0
−36

0
−58

0
−90

0
−150

+180
−180

+450
−450

+10
+1

+58
0

+90
0

+150
0

+21
+6

>  10
≤  18

−50
−160

−32
−59

0
−8

0
−11

0
−18

0
−27

0
−43

0
−70

0
−110

0
−180

+215
−215

+550
−550

+12
+1

+70
0

+110
0

+180
0

+25
+7

>  18
≤  30

−65
−195

−40
−73

0
−9

0
−13

0
−21

0
−33

0
−52

0
−84

0
−130

0
−210

+260
−260

+650
−650

+15
+2

+84
0

+130
0

+210
0

+29
+8

>  30
≤  50

−80
−240

−50
−89

0
−11

0
−16

0
−25

0
−39

0
−62

0
−100

0
−160

0
−250

+310
−310

+800
−800

+18
+2

+100
0

+160
0

+250
0

+34
+9

>  50
≤  80

−100
−290

−60
−106

0
−13

0
−19

0
−30

0
−46

0
−74

0
−120

0
−190

0
−300

+370
−370

+950
−950

+21
+2

+120
0

+190
0

+300
0

+41
+11

>  80
≤ 120

−120
−340

−72
−126

0
−15

0
−22

0
−35

0
−54

0
−87

0
−140

0
−220

0
−350

+435
−435

+1100
−1100

+25
+3

+140
0

+220
0

+350
0

+48
+13

> 120
≤ 180

−145
−395

−85
−148

0
−18

0
−25

0
−40

0
−63

0
−100

0
−160

0
−250

0
−400

+500
−500

+1250
−1250

+28
+3

+160
0

+250
0

+400
0

+55
+15

> 180
≤ 250

−170
−460

−100
−172

0
−20

0
−29

0
−46

0
−72

0
−115

0
−185

0
−290

0
−460

+575
−575

+1450
−1450

+33
+4

+185
0

+290
0

+460
0

+63
+17

Plage de 
dimensions 
nominales  

en mm

Variations dimensionnelles* pour les alésages

H6 H7 H11 H12

>   3
+6
0

+10
0

+60
0

+0,10
0

>   3
≤   6

+8
0

+12
0

+75
0

+0,12
0

>   6
≤  10

+9
0

+15
0

+90
0

+0,15
0

>  10
≤  18

+11
0

+18
0

+110
0

+0,18
0

>  18
≤  30

+13
0

+21
0

+130
0

+0,21
0

>  30
≤  50

+16
0

+25
0

+160
0

+0,25
0

>  50
≤  80

+19
0

+30
0

+190
0

+0,30
0

>  80
≤ 120

+22
0

+35
0

+220
0

+0,35
0

> 120
≤ 180

+25
0

+40
0

+250
0

+0,40
0

> 180
≤ 250

+29
0

+46
0

+290
0

+0,46
0

* Variations dimensionnelles en μm selon DIN ISO 286

Plage de 
dimensions 
nominales  

en mm

Variations dimensionnelles* pour les arbres

z9

>   3
+51
+26

>   3
≤   6

+65
+35

>   6
≤  10

+78
+42

>  10  
≤  14

+93
+50

>  14  
≤  18

+103
+60

>  18  
≤  24

+125
+73

>  24  
≤  30

+140
+88

>  30  
≤  40

+174
+112

>  40  
≤  50

+196
+136

>  50  
≤  65

+246
+172

>  65  
≤  80

+284
+210

>  80  
≤ 100

+345
+258

> 100  
≤ 120

+397
+310

> 120  
≤ 140

+465
+365

> 140  
≤ 160

+515
+415

> 160  
≤ 180

+565
+465

> 180  
≤ 200

+635 
+520
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Outils de fraisage 

Fraisage

Les marques de compétence Walter et Walter Prototyp vous offrent la
solution optimale répondant à vos exigences concernant la pièce et le matériau à usiner.

Un vaste choix d’outils de fraisage et de géométries : qu’il s’agisse de mini-fraises de Ø 0,3 mm  
en carbure monobloc ou de fraises à surfacer à cartouches équipées de plaquettes amovibles 
jusqu’au Ø 315 mm. À cela viennent s’ajouter les matériaux de coupe les plus divers, tels que  
carbure revêtu, PCD, CBN ou HSS qui couvrent un large domaine d’application.

1 MC341 Supreme
 [à partir de la page C 37]

 – Fraise hautes performances en carbure 
monobloc – spécialement destinée à 
l’acier

 – Pour l’ébauche avec un débit de copeaux 
maximal ainsi que pour la finition

2 ConeFit
 [à partir de la page C 128]

 – Système de fraisage modulaire en car-
bure monobloc offrant une précision de 
concentricité maximale

 – Disponible avec les géométries et ver-
sions de queue les plus diverses

 – Plage de diamètres : 10 à 25 mm

3 Fraise à surfacer octogonale Xtra·tec® 
F4080

 [à partir de la page C 414]
 – Pour le surfaçage à la fraise, le fraisage 
par interpolation circulaire, la plongée 
oblique, le fraisage de poches

 – Plaquette amovible à 8 arêtes de coupe 
particulièrement rentable

4 Fraises à dresser Xtra·tec®  
F4042 / F4042R

 [à partir de la page C 446]
 – Gamme très variée : 5 tailles de pla-
quette, rayons de bec de 0,2 à 6,0 mm

 – Géométries supplémentaires – adaptées 
aux différentes opérations d’usinage

5 Fraise-scie Walter BLAXX F5055
 [à partir de la page C 532]

 – Forces de maintien extrêmement élevées 
grâce au système de serrage par pince-
ment optimisé

 – Système de plaquette amovible: utilisable 
dans des fraises-scies et des supports 
de plaquettes de tronçonnage
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Fraisage

9 MC416 Advance
 [à partir de la page C 118]

 – Pour toutes les formes d'usinage  
5 axes ainsi que les machines à 3 axes 
et l’usinage à Z constant

 – Nuance WJ30TF performante

10 Fraise multidents Protostar® N50
 [à partir de la page C 21]

 – Productivité maximale lors du contour-
nage grâce à un grand nombre de dents 
(6, 7 ou 8)

 – Évacuation optimale des copeaux grâce 
à l’angle d’hélice de 50°

11 Fraise à surfacer heptagonale Walter 
BLAXX M3024

 [à partir de la page C 422]
 – Pour l’usinage de matériaux à copeaux 
longs et de la fonte

 – Plaquette amovible à 14 arêtes de coupe 
et nombre de dents élevé pour un débit 
de copeaux maximal

12 Fraises à dresser Walter BLAXX  
F5041 / F5141 / F5241

 [à partir de la page C 458]
 – Design de plaquette unique en son genre 
à quatre arêtes de coupe par plaquette 
et disposant d’angles d’exactement 90° 
pour la réalisation d'épaulement

 – Plaquettes amovibles tangentielles avec 
arêtes de coupe hélicoïdales pour une 
coupe douce et positive

13 Fraise à surfacer grande avance 
M4002

 [à partir de la page C 424]
 – Rentabilité élevée grâce à des plaquettes 
amovibles système utilisables de façon 
universelle

 – Faible consommation d’énergie grâce 
aux géométries très positives

14 Fraises hérisson Walter BLAXX  
F5038 / F5138

 [à partir de la page C 480]
 – Design de plaquette unique en son genre 
à quatre arêtes de coupe par plaquette 
et disposant d’angles d’exactement 90° 
pour la réalisation d'épaulement

 – Plaquette amovible système du pro-
gramme de fraises à dresser Walter BLAXX

6 Fraises hérisson Xtra·tec®  
F4038 / F4138 / F4238 / F4338

 [à partir de la page C 470]
 – Pour le dressage et le contour-
nage des matériaux les plus 
divers

 – Plage de diamètres : 20 à 
125 mm ; longueurs de coupe : 
jusqu’à 124 mm

 – Débit de copeaux élevé

7 MC326 et MC726 Supreme
 [à partir de la page C 68]

 – Durées de vie et paramètre  
de coupe très élevés

 – Revêtement propre à Walter avec 
un nouveau substrat tenace, 
nuance WK40FT, ainsi qu’un 
traitement spécial des arêtes  
de coupe

8 Fraises à surfacer Xtra·tec® 
F4033 / F4047 / F4048

 [à partir de la page C 396]
 – Plaquettes amovibles à 8 arêtes 
de coupe pour les angles d’at-
taque les plus divers

 – Productivité maximale lors du 
surfaçage grâce aux géométries 
très positives associées à des 
plaquettes amovibles négatives 
stables

15 Fraise à chanfreiner M4574
 [à partir de la page C 564]

 – Rentabilité élevée grâce au 
système de plaquettes amovibles 
utilisables de façon universelle

 – Pour le chanfreinage en avant et 
en arrière
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C – Catalogue Fraisage C 1 : Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

page

Outils de fraisage en carbure 
monobloc

Vue d’ensemble de la gamme C 7

Codes de désignation C 12

Walter Select – Fraises en carbure monobloc C 14

Walter Select – Fraises à dresser C 16

Fraises à dresser C 18

Walter Select – Fraises à dresser/à rainurer C 32
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Usinage

Angle d’hélice 45° 50° 30° 50° 60° 45°

Désignation H7073417  
Protostar® Ti

H8082228  
H8083128  

Protostar® Ultra

H3178128  
Protostar® Ultra

H3021138  
H3023138  
Protostar®

MC129 Advance MC122 Advance

Plage de Ø [mm] 16–25 3–25 5–16 3–25 6–20 2–25

Z 4–5 4–8 6–16 4–8 6 4–8

Rayon de bec [mm] 3–4 0–4 0 0–4 0 0

Page C 18 C 19 C 20 C 21 C 22 C 23

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc
Fraises à dresser

Usinage

Angle d’hélice 30°

Désignation MC111 Advance  
MC112 Advance

H3058917  
H404491  
H4044918  
Protostar®

Plage de Ø [mm] 2–25 0,4–25

Z 4 2–6

Rayon de bec [mm] 0–2 0–0,3

Page C 26 C 30
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Usinage

Angle d’hélice 50° 45° 50° 35° 35° / 38°

Désignation MC341 Supreme H4033217  
H4036217  
H4133217  

Proto·max™ST

H4034217  
H4038217  
H4134217  
H4138217  

Proto·max™ST

H4135217  
H4137217  

Proto·max™ST

H2034217  
H2038217  
H2134217  
H2138217  

Proto·max™Inox

MC251 Advance

Plage de Ø [mm] 6–20 2–20 3–20 6–25 6–20 3–20

Z 4 3 4 5 4 4

Rayon de bec [mm] 0 0–0,4 0–4 0–4 0–4 0–6

Page C 37 C 38 C 39 C 41 C 42 C 44

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc
Fraises à dresser/rainurer

Usinage

Angle d’hélice 45° 30° 25° 30° 40°

Désignation H602311  
H6023114  
H602411  
H602511  
H602551  

Protostar®

H901411  
H901451  

Protostar®

H602641  
H602681  
H602881  
H6028818  
Protostar®

MB266 Supreme MB265 Supreme H608411  
H608771  
H608871  
H618911  

Protostar®

Plage de Ø [mm] 1–25 2–12 2–20 12–25 16–25 6–25

Z 2–3 1–2 2 3 3 3

Rayon de bec [mm] 0–0,5 0 0–4 0,5–4 2–4 0

Page C 45 C 48 C 49 C 51 C 52 C 53
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Usinage

Angle d’hélice 40° 30° 50° 50° 30°

Désignation H7073717  
Protostar® Ti

H3183017  
Protostar® Ti

H3070118  
H3070318  
H3071118  
H3071318  
H3170318  

... 
Harte Jungs

H3094728  
Protostar® Flash

H4044928  
H8005728  
H8005828  
H8005928  
H8015728  

...  
Protostar® Ultra

H3027419  
H4044919  
H8095919  
Protostar®

Plage de Ø [mm] 12–20 8–16 2–20 4–20 0,4–20 0,4–16

Z 4 4 3–4 4 2–4 2–4

Rayon de bec [mm] 0,2–4 0 0–4 0 0,05–2 0–1

Page C 55 C 56 C 57 C 61 C 62 C 65

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc
Fraises à dresser/rainurer

Usinage

Angle d’hélice 50° 50° 45° 30° 35°

Désignation MC326 Supreme  
MC726 Supreme

H3094718  
Protostar® Flash

MC321 Advance  
MC322 Advance  
MC324 Advance

MC213 Advance  
MC216 Advance

MC716 Advance MC232 Perform

Plage de Ø [mm] 2–25 4–20 1–20 0,6–20 1,8–20 2–20

Z 3–5 4 3–5 2–4 2–3 2–4

Rayon de bec [mm] 0–4 0 0–2 0–1,5 0 0

Page C 68 C 80 C 81 C 86 C 93 C 95
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Usinage

Angle d’hélice 45° 40° 30° 40° 30°

Désignation H3185378  
H3186378  

Protostar® Qmax

H3182378  
H3183378  

Protostar® Qmax

H3187278  
Protostar® Qmax

H4189278  
H4189378  

Protostar® Qmax

H3180278  
H4180378  

Protostar® Qmax

Plage de Ø [mm] 12–25 5–20 6–25 5–25 6–25

Z 5–8 4 3 4 4

Rayon de bec [mm] 0–4 0–4 0 0 0

Page C 97 C 98 C 99 C 100 C 101

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc
Fraises à dresser / rainurer

Usinage

Angle d’hélice 30°

Désignation H602111  
Protostar®

H404691  
H4046918  
Protostar®

H8004028  
H8004128  
H8004728  
H8006428  

...  
Protostar® Ultra

H4046988  
H8004788  

Proto·max™Ultra

H4046928
H4046919  
H8001119  
H8001919  
H8006419  
H8016419  
Protostar®

MC413 Advance  
MC416 Advance

Plage de Ø [mm] 2–16 0,3–3 0,3–16 1–12 0,3–12 1–20

Z 2 2 2–4 2 2–4 2–4

Rayon de bec [mm] 1–8 0,15–1,5 0,15–8 0,5–6 0,15–6 0,5–10

Page C 104 C 105 C 106 C 111 C 113 C 118

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc
Fraises à copier
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Usinage

Angle d’hélice 0°

Désignation MC500 Advance MC501 Advance MC502 Advance MC503 Advance MC504 Advance

Plage de Ø [mm] 6–10 6–12 10 6–20 6–12

Z 4 4–6 4 3–4 4–6

Type 60° 90° 120° R0,5mm-6mm 90°

Page C 123 C 124 C 125 C 126 C 127

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc
Fraises à chanfreiner / profiler
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10

Rayon  
de bec

Codes de désignation – Outils de fraisage en carbure monobloc

M C 3 26 – 12.0 A 4 B 200 A – W K 40 TF

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Nuance

3

Type d’outil

1 Fraise à dresser

2 Fraises à dresser / à rainurer /  
hérisson angle d’hélice ≤ 39°

3 Fraises à dresser / rainurer / 
hérisson angle d’hélice ≥ 40°

4 Fraises à bout hémisphérique /   
à copier

5 Fraises à profiler

7 Fraises à percer-rainurer / fraises pour 
fraisage par interpolation circulaire

1

Groupe d’outils

M Milling (fraisage)

2

Génération

9

Norme  
de conception

A DIN 6527 K

B DIN 6527 L

P Norme P

L Norme P, L

X Norme P, XL

11

Variante

A Longueur de dégagement XS

B Longueur de dégagement S

C Longueur de dégagement M

J Profondeur de coupe S

4

Type d’outil 

00 Universel Angle d’hélice à 0°, fraise à chanfreiner 60°

01 Universel Angle d’hélice à 0°, fraise à chanfreiner 90°

02 Universel Angle d’hélice à 0°, fraise à chanfreiner 120°

03 Universel  Angle d’hélice à 0°,  
fraises à profiler à quart de cercle

04 Universel  Angle d’hélice à 0°,  
fraise à ébavurer en avant/en arrière

11 Universel Angle d’hélice à 30°, type N

12 Universel Angle d’hélice à 30°, type HSC

13 Universel  Angle d’hélice à 30°, type HSC,  
modèle long

16 Universel Angle d’hélice à 30°, type 30

21 Universel  Angle d’hélice à 45°,  
modèle court

22 Universel Angle d’hélice à 45°, type N

24 Universel Angle d’hélice à 45°, type 45

26 Universel  
  

Angle d’hélice à 50°,  
profondeur de goujure variable,  
pas différentiel

29 Universel  Angle d’hélice à 60°, type N,  
fraise multi-usages ?????

32 Universel Angle d’hélice à 35°

41 ISO P  Angle d’hélice à 50,  
HPC (grande avance), pas différentiel

51 ISO M Angle d’hélice à 35° / 38°,  
sans lubrification interne

65 ISO N  
  
  

Angle d’hélice à 30°,  
géométrie AI,  
profil d’ébauche RAPAX G30,  
lubrification interne axiale

66 ISO N  
  

Angle d’hélice à 30°,  
géométrie AI,  
lubrification interne axiale

5

Séparateur

– Métrique

. Pouces

Exemple :

6

Diamètre de coupe

7

Type de queue

A Queue cylindrique

W Queue Weldon

8

Nombre  
de dents
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

W K 40 TF

Walter 1 2 3

Codes de désignation des 
nuances en carbure monobloc et en HSS

1 2

Substrat Domaine d’application

Résistance à 
l’usure

Ca
rb

ur
e 

m
on

ob
lo

c

B 5
10
15
20
25

J 30
35

K 40
45
50

H
S

S

55
60
65
70
75
80
85
90
95

Ténacité

3

Revêtement

TF TiAlN

UU Sans revêtement

CA CrN

RC TiAlN + AlTi

TZ AlTiN + ZrN

ED AlCRN

Exemple :
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C 1

Walter Select – Outils de fraisage en carbure monobloc
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page C 671.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

ETAPE 3

Sélectionnez votre type d’usinage en fonc-
tion des groupes principaux et sous-groupes  
et allez ensuite à la vue d’ensemble de la 
gamme Walter Select correspondante.  
(voir tableau : par ex. page C 16)

Type d’usinage

Dressage à la fraise
–  Sans rayon de bec
–  Avec rayon de bec

Dressage / rainurage 
–  Sans rayon de bec
–  Avec chanfrein
–  Avec rayon de bec
–  Avec profil d’ébauche

Copiage à la fraise Fraisage de profils 
–  Chanfreinage et 

ébavurage
–  Fraisage quart  

de cercle 

Page C 16 Page C 32 Page C 102 Page C 122

Lettres 
d’identifica-

tion
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3
Acier 
inoxydable

Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages de 
titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
traitée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite

ETAPE 2

Sélectionnez les conditions d’usinage :
Stabilité de la machine, du serrage et de la pièce

très bonne bonne moyenne

a b c
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ETAPE 4

Sélectionnez l’outil approprié pour vos  
conditions d’usinage et passez ensuite 
à la page de commande. 

ETAPE 5

Sélectionnez, en fonction du groupe de 
matériaux à usiner la vitesse de coupe 
adéquate en vous basant sur le rapport  
ae / Dc à partir de la page C 222 ainsi  
que le groupe d’avances VT (p. ex. A).

ETAPE 6

Déterminez, à l’aide du groupe d’avances,  
la valeur d’avance adaptée à vos rapports 
de coupe ae / Dc à la page C 256.

Famille de produits λ

MC129 60°

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Ø 6–20 mm

Z = 6

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

WJ30TF

Valeurs de départ pour la vitesse 
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/2 1/4 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 191 232 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 261 317 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 222 270 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 222 270 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 157 191 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 222 270 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 222 270 A
traité 285 960 P8 138 168 A
traité 380 1280 P9 129 157 A
traité 430 1480 P10 109 133 A

Acier fortement allié et 

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 222 270 A
trempé et revenu 300 1010 P12 157 191 A
trempé et revenu 380 1280 P13 129 157 A

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 95 116 A
martensitique, traité 330 1110 P15 63 76 A

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 113 137 B
austénitique à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 56 68 B

Paramètres de coupe – Fraise à dresser en carbure monobloc
 

Usinage 
 
 

Application principale

Autre application

 

 

 

 

 

Angle d’hélice 45° 50° 30° 50° 60°

Désignation H7073417 
Protostar® Ti

H8082228 
H8083128 

Protostar® Ultra

H3178128 
Protostar® Ultra

H3021138 
H3023138 
Protostar®

MC129 Advance

Plage de Ø [mm] 16–25 3–25 5–16 3–25 6–20

Z 4–5 4–8 6–16 4–8 6

Rayon de bec [mm] 3–4 0–4 0 0–4 0

Norme NORME P, XL
NORME P, L 
DIN 6527 L

DIN 6527 L DIN 6527 L DIN 6527 L

Queue DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Walter Select outils de fraisage en carbure monobloc 
Fraises à dresser

A Groupes de matériaux ISO P, ISO K et alliages de titane

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 0,3 mm Ø 0,5 mm Ø 1 mm Ø 2 mm Ø 3 mm Ø 4 mm Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm

0,01 0,02 0,02 0,03 0,06 0,09 0,12 0,15 0,15 0,20
0,05 0,01 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12 0,15 0,20
0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,08 0,10 0,15 0,20 0,20
0,2 0,01 0,01 0,01 0,03 0,04 0,06 0,08 0,15 0,18 0,20
0,5 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 0,12 0,15 0,15
1 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,12 0,12
2 0,02 0,03 0,03 0,05 0,08 0,11 0,12
3 0,02 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12
5 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12
6 0,03 0,06 0,08 0,10
8 0,05 0,07 0,09

10 0,06 0,08
12 0,07
14
16
18
20
25
32
40
50

Détermination des avances Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyenn
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est consei
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

  

  

  

Angle d’hélice 45° 50° 30° 50° 60°

Désignation H7073417  
Protostar® Ti

H8082228  
H8083128  

Protostar® Ultra

H3178128  
Protostar® Ultra

H3021138  
H3023138  
Protostar®

MC129 Advance

Plage de Ø [mm] 16–25 3–25 5–16 3–25 6–20

Z 4–5 4–8 6–16 4–8 6

Rayon de bec [mm] 3–4 0–4 0 0–4 0

Norme NORME P, XL NORME P, L 
DIN 6527 L DIN 6527 L DIN 6527 L DIN 6527 L

Queue DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Page C 18 C 19 C 20 C 21 C 22

 P Acier C C C C

 M Acier inoxydable C C

 K Fonte C

 N Métaux non ferreux

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C

 H Matériaux durs C C C C

 O Autres

Walter Select outils de fraisage en carbure monobloc 
Fraises à dresser
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

  

  

  

45° 30°

MC122 Advance MC111 Advance  
MC112 Advance

H3058917  
H404491  
H4044918  
Protostar®

2–25 2–25 0,4–25

4–8 4 2–6

0 0–2 0–0,3

DIN 6527 L 
NORME P, L 

NORME P, XL

DIN 6527 K 
DIN 6527 L 

NORME P, XL 
NORME P, L

NORME P, MINI 
NORME P, S

DIN 6535 HA  
DIN 6535 HB

DIN 6535 HA  
DIN 6535 HB

DIN 6535 HA

C 23 C 26 C 30

C C C C C C

C C C

C C

C C C

C C
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 222D 1XIII

– Type Ti 45 extra long

Fraise à dresser en carbure monobloc
H7073417
Protostar® Ti

NORME P, XL Désignation  
ACN

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

R

Lc
l4

l1

H7073417-16X50-3 16 3 50 115 67 16 4
H7073417-16X90-3 16 3 90 145 97 16 4
H7073417-16X50 16 4 50 115 67 16 4
H7073417-16X90 16 4 90 145 97 16 4
H7073417-20X55-3 20 3 55 125 75 20 4
H7073417-20X100-3 20 3 100 170 120 20 4
H7073417-20X55 20 4 55 125 75 20 4
H7073417-20X100 20 4 100 170 120 20 4
H7073417-25X90-3 25 3 90 153 97 25 5
H7073417-25X125-3 25 3 125 188 132 25 5
H7073417-25X90 25 4 90 153 97 25 5
H7073417-25X125 25 4 125 188 132 25 5

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

ACN C C

45°

Z=
4−5
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 223D 1XIII

– Type H 50

Fraise à dresser en carbure monobloc
H8083128 / H8082228
Protostar® Ultra

NORME P, L Désignation  
TAX

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1DC

Lc
l4

l1

H8083128-3X8 3 8 57 21 6 4
H8083128-4X11 4 11 57 21 6 4
H8083128-5X13 5 13 57 21 6 4
H8083128-6X13 6 13 57 21 6 6
H8083128-6X26 6 26 70 34 6 6
H8083128-8X19 8 19 63 27 8 6
H8083128-8X36 8 36 80 44 8 6
H8083128-10X22 10 22 72 32 10 6
H8083128-10X46 10 46 100 60 10 6
H8083128-12X26 12 26 83 38 12 6
H8083128-12X55 12 55 110 65 12 6
H8083128-16X32 16 32 92 44 16 6
H8083128-16X66 16 66 130 82 16 6
H8083128-20X38 20 38 104 54 20 8
H8083128-20X80 20 80 145 95 20 8
H8083128-25X45 25 45 121 65 25 8
H8083128-25X90 25 90 153 97 25 8

P M K N S H O

TAX C C

48HRC

63HRC

50°

Z=
4−8

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

R

H8082228-3-0.5 3 0,5 8 57 21 6 4
H8082228-4-0.5 4 0,5 11 57 21 6 4
H8082228-4-1 4 1 11 57 21 6 4
H8082228-5-0.5 5 0,5 13 57 21 6 6
H8082228-5-1 5 1 13 57 21 6 6
H8082228-6-0.5 6 0,5 13 57 21 6 6
H8082228-6-1 6 1 13 57 21 6 6
H8082228-8-0.5 8 0,5 19 63 27 8 6
H8082228-8-1 8 1 19 63 27 8 6
H8082228-8-2 8 2 19 63 27 8 6
H8082228-10-0.5 10 0,5 22 72 32 10 6
H8082228-10-1 10 1 22 72 32 10 6
H8082228-10-1.5 10 1,5 22 72 32 10 6
H8082228-10-2 10 2 22 72 32 10 6
H8082228-12-1 12 1 26 83 38 12 6
H8082228-12-1.5 12 1,5 26 83 38 12 6
H8082228-12-3 12 3 26 83 38 12 6
H8082228-16-1.5 16 1,5 32 92 44 16 6
H8082228-16-2 16 2 32 92 44 16 6
H8082228-16-4 16 4 32 92 44 16 6
H8082228-20-1.5 20 1,5 38 104 54 20 8
H8082228-20-2 20 2 38 104 54 20 8
H8082228-20-4 20 4 38 104 54 20 8

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 223D 1XIII

– Type H 30

Fraise à dresser en carbure monobloc
H3178128
Protostar® Ultra

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

Dc

Lc

l4
l1

d1

H3178128-5 5 13 57 21 6 6
H3178128-6 6 13 57 21 6 6
H3178128-8 8 19 63 27 8 8
H3178128-10 10 22 72 32 10 10
H3178128-12 12 26 83 38 12 12
H3178128-16 16 32 92 44 16 16

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,05 × Dc

P M K N S H O

TAX C C

55HRC

65HRC

30°

Z=
6−16
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 223D 1XIII

– Type N 50

Fraises à dresser en carbure monobloc
H3021138 / H3023138
Protostar®

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1DC

Lc
l4

l1

H3021138-3 3 8 57 21 6 4
H3021138-4 4 11 57 21 6 4
H3021138-5 5 13 57 21 6 5
H3021138-6 6 13 57 21 6 6
H3021138-8 8 19 63 27 8 6
H3021138-10 10 22 72 32 10 6
H3021138-12 12 26 83 38 12 6
H3021138-16 16 32 92 44 16 6
H3021138-20 20 38 104 54 20 8
H3021138-25 25 45 121 65 25 8

P M K N S H O

TAX C C C C

48HRC

50°

Z=
4−8

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1DC

Lc
l4

l1

R

H3023138-6-0.5 6 0,5 13 57 21 6 6
H3023138-8-0.5 8 0,5 19 63 27 8 6
H3023138-8-1 8 1 19 63 27 8 6
H3023138-10-0.5 10 0,5 22 72 32 10 6
H3023138-10-1 10 1 22 72 32 10 6
H3023138-10-1.5 10 1,5 22 72 32 10 6
H3023138-10-2 10 2 22 72 32 10 6
H3023138-12-0.5 12 0,5 26 83 38 12 6
H3023138-12-1 12 1 26 83 38 12 6
H3023138-12-1.5 12 1,5 26 83 38 12 6
H3023138-12-2 12 2 26 83 38 12 6
H3023138-12-3 12 3 26 83 38 12 6
H3023138-16-0.5 16 0,5 32 92 44 16 6
H3023138-16-1 16 1 32 92 44 16 6
H3023138-16-2 16 2 32 92 44 16 6
H3023138-16-3 16 3 32 92 44 16 6
H3023138-16-4 16 4 32 92 44 16 6
H3023138-20-1 20 1 38 104 54 20 8
H3023138-20-2 20 2 38 104 54 20 8
H3023138-20-3 20 3 38 104 54 20 8
H3023138-20-4 20 4 38 104 54 20 8
H3023138-25-1 25 1 45 121 65 25 8
H3023138-25-2 25 2 45 121 65 25 8
H3023138-25-4 25 4 45 121 65 25 8

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc



C 22

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 224D 1XIII

– Type N 60

Fraise à dresser en carbure monobloc
MC129 Advance

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1DC

Lc

l4
l1

MC129-06.0A6B- 6 13 57 21 6 6 b
MC129-08.0A6B- 8 19 63 27 8 6 b
MC129-10.0A6B- 10 22 72 32 10 6 b
MC129-12.0A6B- 12 26 83 38 12 6 b
MC129-14.0A6B- 14 26 83 38 14 6 b
MC129-16.0A6B- 16 32 92 44 16 6 b
MC129-20.0A6B- 20 38 104 54 20 6 b

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC129-06.0A6B-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

60°
Z=6
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 225D 1XIII

– Type N 45

Fraises à dresser en carbure monobloc
MC122 Advance

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

MC122-02.0A4B- 2 7 57 21 6 4 b
MC122-03.0A4B- 3 8 57 21 6 4 b
MC122-04.0A4B- 4 11 57 21 6 4 b
MC122-05.0A4B- 5 13 57 21 6 4 b
MC122-06.0A4B- 6 13 57 21 6 4 b
MC122-08.0A4B- 8 19 63 27 8 4 b
MC122-10.0A4B- 10 22 72 32 10 4 b
MC122-12.0A4B- 12 26 83 38 12 4 b
MC122-14.0A4B- 14 26 83 38 14 4 b
MC122-16.0A4B- 16 32 92 44 16 4 b
MC122-18.0A5B- 18 32 92 44 18 5 b
MC122-20.0A5B- 20 38 104 54 20 5 b

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

MC122-02.0W4B- 2 7 57 21 6 4 b
MC122-03.0W4B- 3 8 57 21 6 4 b
MC122-04.0W4B- 4 11 57 21 6 4 b
MC122-05.0W4B- 5 13 57 21 6 4 b
MC122-06.0W4B- 6 13 57 21 6 4 b
MC122-08.0W4B- 8 19 63 27 8 4 b
MC122-10.0W4B- 10 22 72 32 10 4 b
MC122-12.0W4B- 12 26 83 38 12 4 b
MC122-14.0W4B- 14 26 83 38 14 4 b
MC122-16.0W4B- 16 32 92 44 16 4 b
MC122-20.0W5B- 20 38 104 54 20 5 b
MC122-25.0A5B- 25 45 121 65 25 5 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC122-02.0A4B-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

45°

Z=
4−5
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 225D 1XIII

– Type N 45 extra longue

Fraises à dresser en carbure monobloc
MC122 Advance

NORME P, L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4

l1

MC122-06.0A4L- 6 22 65 29 6 4 b
MC122-08.0A4L- 8 28 80 44 8 4 b
MC122-10.0A4L- 10 32 100 60 10 4 b
MC122-12.0A4L- 12 40 100 55 12 4 b
MC122-14.0A4L- 14 50 104 59 14 4 b
MC122-16.0A5L- 16 50 115 67 16 5 b
MC122-20.0A5L- 20 55 125 75 20 5 b

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc

l4

l1

MC122-06.0W4L- 6 22 65 29 6 4 b
MC122-08.0W4L- 8 28 80 44 8 4 b
MC122-10.0W4L- 10 32 100 60 10 4 b
MC122-12.0W4L- 12 40 100 55 12 4 b
MC122-14.0W4L- 14 50 104 59 14 4 b
MC122-16.0W5L- 16 50 115 67 16 5 b
MC122-20.0W5L- 20 55 125 75 20 5 b

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,05 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC122-10.0A4L-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

45°

Z=
4−5
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 225D 1XIII

– Type N 45 extra longue

Fraises à dresser en carbure monobloc
MC122 Advance

NORME P, XL
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

MC122-06.0A4XK- 6 35 80 44 6 4 b
MC122-08.0A4XK- 8 45 97 61 8 4 b
MC122-10.0A4XK- 10 50 118 78 10 4 b
MC122-12.0A4XK- 12 60 120 75 12 4 b
MC122-16.0A5XK- 16 65 130 82 16 5 b
MC122-16.0A5XL- 16 80 145 97 16 5 b
MC122-20.0A6XK- 20 75 145 95 20 6 b
MC122-20.0A6XL- 20 100 170 120 20 6 b
MC122-25.0A8XK- 25 90 153 97 25 8 b
MC122-25.0A8XL- 25 125 188 132 25 8 b

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC122-04.0W4XK- 4 20 65 29 6 4 b
MC122-05.0W4XK- 5 25 65 29 6 4 b
MC122-06.0W4XK- 6 35 80 44 6 4 b
MC122-08.0W4XK- 8 45 97 61 8 4 b
MC122-10.0W4XK- 10 50 118 78 10 4 b
MC122-12.0W4XK- 12 60 120 75 12 4 b
MC122-14.0W4XK- 14 70 124 79 14 4 b
MC122-16.0W5XK- 16 65 130 82 16 5 b
MC122-16.0W5XL- 16 80 145 97 16 5 b
MC122-18.0W5XK- 18 90 155 107 18 5 b
MC122-20.0W6XK- 20 75 145 95 20 6 b
MC122-20.0W6XL- 20 100 170 120 20 6 b
MC122-25.0W8XK- 25 90 153 97 25 8 b
MC122-25.0W8XL- 25 125 188 132 25 8 b

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,05 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC122-10.0A4XK-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

45°

Z=
4−8
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 225D 1XIII

– Type N 30

Fraises à dresser en carbure monobloc
MC111 Advance

DIN 6527 K
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

Lc

l4
l1

d1

MC111-02.0A4A- 2 4 50 14 6 4 b
MC111-03.0A4A- 3 5 50 14 6 4 b
MC111-04.0A4A- 4 8 54 18 6 4 b
MC111-05.0A4A- 5 9 54 18 6 4 b
MC111-06.0A4A- 6 10 54 18 6 4 b
MC111-07.0A4A- 7 11 58 22 8 4 b
MC111-08.0A4A- 8 12 58 22 8 4 b
MC111-10.0A4A- 10 14 66 26 10 4 b
MC111-12.0A4A- 12 16 73 28 12 4 b
MC111-14.0A4A- 14 18 75 30 14 4 b
MC111-16.0A4A- 16 22 82 34 16 4 b
MC111-18.0A4A- 18 24 84 36 18 4 b
MC111-20.0A4A- 20 26 92 42 20 4 b

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

MC111-02.0W4A- 2 4 50 14 6 4 b
MC111-03.0W4A- 3 5 50 14 6 4 b
MC111-04.0W4A- 4 8 54 18 6 4 b
MC111-05.0W4A- 5 9 54 18 6 4 b
MC111-06.0W4A- 6 10 54 18 6 4 b
MC111-07.0W4A- 7 11 58 22 8 4 b
MC111-08.0W4A- 8 12 58 22 8 4 b
MC111-10.0W4A- 10 14 66 26 10 4 b
MC111-12.0W4A- 12 16 73 28 12 4 b
MC111-14.0W4A- 14 18 75 30 14 4 b
MC111-16.0W4A- 16 22 82 34 16 4 b
MC111-18.0W4A- 18 24 84 36 18 4 b
MC111-20.0W4A- 20 26 92 42 20 4 b

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC111-10.0A4A-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C C

48HRC

30°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 225D 1XIII

– Type N 30

Fraises à dresser en carbure monobloc
MC111 Advance

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC111-02.0A4B- 2 7 57 21 6 4 b
MC111-02.5A4B- 2,5 8 57 21 6 4 b
MC111-03.0A4B- 3 8 57 21 6 4 b
MC111-03.5A4B- 3,5 10 57 21 6 4 b
MC111-04.0A4B- 4 11 57 21 6 4 b
MC111-04.5A4B- 4,5 11 57 21 6 4 b
MC111-05.0A4B- 5 13 57 21 6 4 b
MC111-05.5A4B- 5,5 13 57 21 6 4 b
MC111-06.0A4B- 6 13 57 21 6 4 b
MC111-06.5A4B- 6,5 16 63 27 8 4 b
MC111-07.0A4B- 7 16 63 27 8 4 b
MC111-08.0A4B- 8 19 63 27 8 4 b
MC111-09.0A4B- 9 19 72 32 10 4 b
MC111-10.0A4B- 10 22 72 32 10 4 b
MC111-12.0A4B- 12 26 83 38 12 4 b
MC111-14.0A4B- 14 26 83 38 14 4 b
MC111-16.0A4B- 16 32 92 44 16 4 b
MC111-18.0A4B- 18 32 92 44 18 4 b
MC111-20.0A4B- 20 38 104 54 20 4 b

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC111-02.0W4B- 2 7 57 21 6 4 b
MC111-02.5W4B- 2,5 8 57 21 6 4 b
MC111-03.0W4B- 3 8 57 21 6 4 b
MC111-04.0W4B- 4 11 57 21 6 4 b
MC111-05.0W4B- 5 13 57 21 6 4 b
MC111-06.0W4B- 6 13 57 21 6 4 b
MC111-07.0W4B- 7 16 63 27 8 4 b
MC111-08.0W4B- 8 19 63 27 8 4 b
MC111-09.0W4B- 9 19 72 32 10 4 b
MC111-10.0W4B- 10 22 72 32 10 4 b
MC111-12.0W4B- 12 26 83 38 12 4 b
MC111-14.0W4B- 14 26 83 38 14 4 b
MC111-16.0W4B- 16 32 92 44 16 4 b
MC111-18.0W4B- 18 32 92 44 18 4 b
MC111-20.0W4B- 20 38 104 54 20 4 b
MC111-25.0W4B- 25 45 121 65 25 4 b

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC111-10.0A4B-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C C

48HRC

30°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 225D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30

Fraise à dresser en carbure monobloc
MC112 Advance

NORME P, XL
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z W

J3
0T

F

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

Lc

l4

l1

d1

MC112-06.3A4X- 6,3 6 100 64 6 4 b
MC112-08.3A4X- 8,3 8 100 64 8 4 b
MC112-10.3A4X- 10,3 10 150 110 10 4 b
MC112-12.5A4X- 12,5 12 150 105 12 4 b
MC112-14.5A4X- 14,5 14 150 105 14 4 b
MC112-16.5A4X- 16,5 16 150 102 16 4 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 

Tolérance de queue h6 pour un diamètre de queue d1 > 10 mm 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC112-10.3A4X-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

30°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 225D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30

Fraise à dresser en carbure monobloc
MC112 Advance

NORME P, L
Désignation

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l3

l1

d2R

MC112-04.0A4L050- 4 0,5 4 20 3,8 57 22 6 4 b
MC112-05.0A4L050- 5 0,5 5 20 4,75 57 21 6 4 b
MC112-06.0A4L100- 6 1 6 24 5,7 63 27 8 4 b
MC112-08.0A4L100- 8 1 8 29 7,6 72 32 10 4 b
MC112-10.0A4L150- 10 1,5 10 35 9,5 83 38 12 4 b
MC112-12.0A4L150- 12 1,5 12 36 11,4 83 38 12 4 b
MC112-16.0A4L200- 16 2 16 42 15,2 92 44 16 4 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC112-10.0A4L150-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

30°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 225D 1XIII

– Grande longueur 
– Type Mini HSC 30

Fraise à dresser en carbure monobloc
H4044918 / H404491
Protostar®

NORME P, MINI Désignation  
TAX

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Dc

Lc
l3

l4
l1

d2

30˚ 15˚

R

H4044918-0.4-1 H404491-0.4-1 0,4 0,05 0,4 1 0,37 38 10 3 2
H4044918-0.4-2 H404491-0.4-2 0,4 0,05 0,4 2 0,37 38 10 3 2
H4044918-0.4-4 H404491-0.4-4 0,4 0,05 0,4 4 0,37 38 10 3 2
H4044918-0.5-1.25 H404491-0.5-1.25 0,5 0,05 0,5 1,25 0,47 38 10 3 2
H4044918-0.5-2.5 H404491-0.5-2.5 0,5 0,05 0,5 2,5 0,47 38 10 3 2
H4044918-0.5-5 H404491-0.5-5 0,5 0,05 0,5 5 0,47 38 10 3 2
H4044918-0.6-1.5 H404491-0.6-1.5 0,6 0,05 0,6 1,5 0,57 38 10 3 2
H4044918-0.6-3 H404491-0.6-3 0,6 0,05 0,6 3 0,57 38 10 3 2
H4044918-0.6-4.5 H404491-0.6-4.5 0,6 0,05 0,6 4,5 0,57 38 10 3 2
H4044918-0.6-6 H404491-0.6-6 0,6 0,05 0,6 6 0,57 38 10 3 2
H4044918-0.6-9 H404491-0.6-9 0,6 0,05 0,6 9 0,57 38 10 3 2
H4044918-0.8-2 H404491-0.8-2 0,8 0,05 0,8 2 0,77 38 10 3 2
H4044918-0.8-4 H404491-0.8-4 0,8 0,05 0,8 4 0,77 38 10 3 2
H4044918-0.8-6 H404491-0.8-6 0,8 0,05 0,8 6 0,77 38 10 3 2
H4044918-0.8-8 H404491-0.8-8 0,8 0,05 0,8 8 0,77 38 10 3 2
H4044918-0.8-12 H404491-0.8-12 0,8 0,05 0,8 12 0,77 60 32 3 2
H4044918-1-2.5 H404491-1-2.5 1 0,1 1 2,5 0,97 38 10 3 2
H4044918-1-5 H404491-1-5 1 0,1 1 5 0,97 60 32 3 2
H4044918-1-7.5 H404491-1-7.5 1 0,1 1 7,5 0,97 60 32 3 2
H4044918-1-10 H404491-1-10 1 0,1 1 10 0,97 60 32 3 2
H4044918-1-15 H404491-1-15 1 0,1 1 15 0,97 60 32 3 2
H4044918-1-20 H404491-1-20 1 0,1 1 20 0,97 60 32 3 2
H4044918-1.5-7.5 H404491-1.5-7.5 1,5 0,15 1,5 7,5 1,47 60 32 3 2
H4044918-1.5-15 H404491-1.5-15 1,5 0,15 1,5 15 1,47 60 32 3 2
H4044918-2-10 H404491-2-10 2 0,2 2 10 1,97 60 32 3 2
H4044918-2-15 H404491-2-15 2 0,2 2 15 1,97 60 32 3 2
H4044918-2-20 H404491-2-20 2 0,2 2 20 1,97 60 32 3 2
H4044918-2-30 H404491-2-30 2 0,2 2 30 1,97 60 32 3 2
H4044918-2.5-12.5 H404491-2.5-12.5 2,5 0,25 2,5 12,5 2,47 60 32 3 2
H4044918-2.5-25 H404491-2.5-25 2,5 0,25 2,5 25 2,47 60 32 3 2
H4044918-3-15 H404491-3-15 3 0,3 3 15 2,97 60 32 3 2
H4044918-3-22.5 H404491-3-22.5 3 0,3 3 22,5 2,97 60 32 3 2
H4044918-3-30 H404491-3-30 3 0,3 3 30 2,97 60 32 3 2

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,05 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C

sans revêtement C C

48HRC

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 225D 1XIII

– Type N 30

Fraise à dresser en carbure monobloc
H3058917
Protostar®

NORME P, S Désignation  
TAX

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

H3058917-8 8 10 50 14 6 4
H3058917-10 10 12 50 14 8 4
H3058917-12 12 15 60 20 10 4
H3058917-14 14 15 60 20 10 4
H3058917-16 16 15 60 20 10 4
H3058917-20 20 18 65 20 12 5
H3058917-25 25 20 75 27 16 6

Avec un diamètre de queue réduit
Pour centres de tournage CNC 
Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C

48HRC

30°

Z=
4−6
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

  

Angle d’hélice 50° 45° 50° 35° 38°

Désignation MC341 Supreme H4033217  
H4036217  
H4133217  

Proto·max™ST

H4034217  
H4038217  
H4134217  
H4138217  

Proto·max™ST

H4135217  
H4137217  

Proto·max™ST

H2034217  
H2038217  
H2134217  
H2138217  

Proto·max™Inox

Plage de Ø [mm] 6–20 2–20 3–20 6–25 6–20

Z 4 3 4 5 4

Rayon de bec [mm] 0 0–0,4 0–4 0–4 0–4

Norme NORME P NORME P NORME P DIN 6527 L DIN 6527 L

Queue DIN 6535 HA DIN 6535 HA  

DIN 6535 HB

DIN 6535 HA  

DIN 6535 HB

DIN 6535 HB DIN 6535 HA  

DIN 6535 HB

Page C 37 C 38 C 39 C 41 C 42

 P Acier C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C

 K Fonte

 N Métaux non ferreux

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C

 H Matériaux durs

 O Autres

Walter Select outils de fraisage en carbure monobloc
Fraises à dresser/à rainurer
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

  

  

  

38° 45° 30° 25° 30° 40°

MC251 Advance H602311  
H6023114  
H602411  
H602511  
H602551  

Protostar®

H901411  
H901451  

Protostar®

H602641  
H602681  
H602881  
H6028818  
Protostar®

MB266 Supreme MB265 Supreme H608411  
H608771  
H608871  
H618911  

Protostar®

3–20 1–25 2–12 2–20 12–25 16–25 6–25

4 2–3 1–2 2 3 3 3

0–6 0–0,5 0 0–4 0,5–4 2–4 0

DIN 6527 L
DIN 6527 L 

NORME P, L
DIN 6527 L NORME P, L NORME P, XL NORME P, XL

DIN 6527 L 

NORME P, L

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA  

DIN 6535 HB

C 44 C 45 C 48 C 49 C 51 C 52 C 53

C C

C C

C C C C C C C C C C C C

C
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Walter Select outils de fraisage en carbure monobloc 
Fraises à dresser/rainurer

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

  

  

  

  

  

  

Angle d’hélice 40° 30° 50° 50° 30°

Désignation H7073717  
Protostar® Ti

H3183017  
Protostar® Ti

H3070118  
H3070318  
H3071118  
H3071318  
H3170318  

... 
Harte Jungs

H3094728  
Protostar® Flash

H4044928  
H8005728  
H8005828  
H8005928  
H8015728  

...  
Protostar® Ultra

Plage de Ø [mm] 12–20 8–16 2–20 4–20 0,4–20

Z 4 4 3–4 4 2–4

Rayon de bec [mm] 0,2–4 0 0–4 0 0,05–2

Norme DIN 6527 L DIN 6527 L
NORME P, L 

DIN 6527 L
DIN 6527 L

DIN 6527 L 

NORME P, L 

NORME P, MINI

Queue DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HA  

DIN 6535 HB

DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Page C 55 C 56 C 57 C 61 C 62

 P Acier C

 M Acier inoxydable

 K Fonte

 N Métaux non ferreux

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C

 H Matériaux durs C C C C C C

 O Autres
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

  

  

  

  

  

  

  

  

30° 50° 50° 45° 30° 35°

H3027419  
H4044919  
H8095919  
Protostar®

MC326 Supreme  
MC726 Supreme

H3094718  
Protostar® Flash

MC321 Advance  
MC322 Advance  
MC324 Advance

MC213 Advance  
MC216 Advance

MC716 Advance MC232 Perform

0,4–16 2–25 4–20 1–20 0,6–20 1,8–20 2–20

2–4 3–5 4 3–5 2–4 2–3 2–4

0–1 0–4 0 0–2 0–1,5 0 0

NORME P, L 

NORME P, XL 

NORME P, MINI

NORME P, L 

DIN 6527 L 

DIN 6527 K

NORME P, L

DIN 6527 K 

NORME P, S 

DIN 6527 L

DIN 6527 L 

NORME P, L 

NORME P, XL

DIN 6527 K DIN 6527 L

DIN 6535 HA DIN 6535 HA  

DIN 6535 HB

DIN 6535 HA DIN 6535 HA  

DIN 6535 HB

DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HA  

DIN 6535 HB

C 65 C 68 C 80 C 81 C 86 C 93 C 95

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C C C

C C C C C

C C
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

  

Angle d’hélice 45° 40° 30° 40° 30°

Désignation H3185378  
H3186378  

Protostar® Qmax

H3182378  
H3183378  

Protostar® Qmax

H3187278  
Protostar® Qmax

H4189278  
H4189378  

Protostar® Qmax

H3180278  
H4180378  

Protostar® Qmax

Plage de Ø [mm] 12–25 5–20 6–25 5–25 6–25

Z 5–8 4 3 4 4

Rayon de bec [mm] 0–4 0–4 0 0 0

Norme DIN 6527 L DIN 6527 L DIN 6527 K
DIN 6527 L  

DIN 6527 K

DIN 6527 K  

DIN 6527 L

Queue DIN 6535 HB DIN 6535 HB DIN 6535 HB DIN 6535 HB DIN 6535 HB

Page C 97 C 98 C 99 C 100 C 101

 P Acier C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C

 N Métaux non ferreux C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner

 H Matériaux durs

 O Autres

Walter Select outils de fraisage en carbure monobloc Fraises à dresser/rainurer
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 226D 1XIII

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC341 Supreme

NORME P
Désignation

Dc  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
K

40
TZ

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

Lc

l3
l4

l1

d1

d2

MC341-06.0A4P- 6 10 16 5,5 57 21 6 4 a
MC341-08.0A4P- 8 13 22 7,6 63 27 8 4 a
MC341-10.0A4P- 10 16 28 9,5 72 32 10 4 a
MC341-12.0A4P- 12 19 33 11,4 83 38 12 4 a
MC341-16.0A4P- 16 26 42 15,2 92 44 16 4 a
MC341-20.0A4P- 20 32 52 19 104 54 20 4 a

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WK40TZ : MC341-06.0A4P-WK40TZ

P M K N S H O

WK40TZ C C C

55HRC

50°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 227D 1XIII

– Grande longueur

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H4033217 / H4133217 / H4036217
Proto·max™ST

NORME P Désignation  
TAZ

Dc  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

Lc

l3
l4

l1

d1

d2

H4033217-2 2 5 7,5 1,92 57 21 6 3
H4033217-3 3 7 10,5 2,9 57 21 6 3
H4033217-4 4 9 15 3,8 57 21 6 3
H4033217-5 5 11 16 4,75 57 21 6 3
H4033217-6 6 13 19 5,5 57 21 6 3
H4033217-8 8 18 25 7,6 63 27 8 3
H4033217-10 10 22 30 9,5 72 32 10 3
H4033217-12 12 26 36 11,4 83 38 12 3
H4033217-16 16 34 42 15,2 92 44 16 3
H4033217-20 20 42 52 19 104 54 20 3

Queue DIN 6535 HB  
  

Dc

Lc

l3
l4

l1

d1

d2

H4133217-10 10 22 30 9,5 72 32 10 3
H4133217-12 12 26 36 11,4 83 38 12 3
H4133217-16 16 34 42 15,2 92 44 16 3
H4133217-20 20 42 52 19 104 54 20 3

Rainurage ap ≤ 2,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

TAZ C C C

55HRC

45°
Z=3

NORME P Désignation  
TAZ

Dc  
e8  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d2

Dc

Lc

l3
l4

l1

d1

R

H4036217-2 2 0,08 5 7,5 1,92 57 21 6 3
H4036217-3 3 0,08 7 10,5 2,9 57 21 6 3
H4036217-4 4 0,08 9 15 3,8 57 21 6 3
H4036217-5 5 0,16 11 16 4,75 57 21 6 3
H4036217-6 6 0,16 13 19 5,7 57 21 6 3
H4036217-8 8 0,16 18 25 7,6 63 27 8 3
H4036217-10 10 0,25 22 30 9,5 72 32 10 3
H4036217-12 12 0,25 26 36 11,4 83 38 12 3
H4036217-16 16 0,25 34 42 15,2 92 44 16 3
H4036217-20 20 0,4 42 52 19 104 54 20 3

Rainurage ap ≤ 2,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 227D 1XIII

– Grande longueur

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H4034217 / H4134217
Proto·max™ST

NORME P Désignation  
TAZ

Dc  
h9  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

Lc

l3
l4

l1

d1

d2

H4034217-3 3 5 8,5 2,9 57 21 6 4
H4034217-4 4 7 11 3,8 57 21 6 4
H4034217-5 5 8 14 4,75 57 21 6 4
H4034217-6 6 10 16 5,5 57 21 6 4
H4034217-8 8 13 22 7,6 63 27 8 4
H4034217-10 10 16 28 9,5 72 32 10 4
H4034217-12 12 19 33 11,4 83 38 12 4
H4034217-14 14 22 36 13,3 83 38 14 4
H4034217-16 16 26 42 15,2 92 44 16 4
H4034217-18 18 29 42 17,1 92 44 18 4
H4034217-20 20 32 52 19 104 54 20 4

Queue DIN 6535 HB  
  

Dc

Lc

l3
l4

l1

d1

d2

H4134217-10 10 16 28 9,5 72 32 10 4
H4134217-12 12 19 33 11,4 83 38 12 4
H4134217-14 14 22 36 13,3 83 38 14 4
H4134217-16 16 26 42 15,2 92 44 16 4
H4134217-18 18 29 42 17,1 92 44 18 4
H4134217-20 20 32 52 19 104 54 20 4

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAZ C C C

55HRC

50°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 227D 1XIII

– Grande longueur

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H4038217 / H4138217
Proto·max™ST

NORME P Désignation  
TAZ

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

Lc

l3
l4

l1

d1

d2
R

H4038217-3-0.2 3 0,2 5 8,5 2,9 57 21 6 4
H4038217-3-0.5 3 0,5 5 8,5 2,9 57 21 6 4
H4038217-4-0.2 4 0,2 7 11 3,8 57 21 6 4
H4038217-4-0.5 4 0,5 7 11 3,8 57 21 6 4
H4038217-5-0.5 5 0,5 8 14 4,75 57 21 6 4
H4038217-5-1 5 1 8 14 4,75 57 21 6 4
H4038217-6-0.5 6 0,5 10 16 5,7 57 21 6 4
H4038217-6-1 6 1 10 16 5,7 57 21 6 4
H4038217-8-0.5 8 0,5 13 22 7,6 63 27 8 4
H4038217-8-1 8 1 13 22 7,6 63 27 8 4
H4038217-8-2 8 2 13 22 7,6 63 27 8 4
H4038217-10-0.5 10 0,5 16 28 9,5 72 32 10 4
H4038217-10-1 10 1 16 28 9,5 72 32 10 4
H4038217-10-2 10 2 16 28 9,5 72 32 10 4
H4038217-12-0.5 12 0,5 19 33 11,4 83 38 12 4
H4038217-12-1 12 1 19 33 11,4 83 38 12 4
H4038217-12-2 12 2 19 33 11,4 83 38 12 4
H4038217-16-0.5 16 0,5 26 42 15,2 92 44 16 4
H4038217-16-1 16 1 26 42 15,2 92 44 16 4
H4038217-16-2 16 2 26 42 15,2 92 44 16 4
H4038217-20-1 20 1 32 52 19 104 54 20 4
H4038217-20-2 20 2 32 52 19 104 54 20 4
H4038217-20-4 20 4 32 52 19 104 54 20 4

Queue DIN 6535 HB  
  

Dc

Lc

l3
l4

l1

d1

d2
R

H4138217-10-0.5 10 0,5 16 28 9,5 72 32 10 4
H4138217-10-1 10 1 16 28 9,5 72 32 10 4
H4138217-10-2 10 2 16 28 9,5 72 32 10 4
H4138217-12-0.5 12 0,5 19 33 11,4 83 38 12 4
H4138217-12-1 12 1 19 33 11,4 83 38 12 4
H4138217-12-2 12 2 19 33 11,4 83 38 12 4
H4138217-16-0.5 16 0,5 26 42 15,2 92 44 16 4
H4138217-16-1 16 1 26 42 15,2 92 44 16 4
H4138217-16-2 16 2 26 42 15,2 92 44 16 4
H4138217-20-1 20 1 32 52 19 104 54 20 4
H4138217-20-2 20 2 32 52 19 104 54 20 4
H4138217-20-4 20 4 32 52 19 104 54 20 4

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAZ C C C

55HRC

50°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 227D 1XIII

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H4135217 / H4137217
Proto·max™ST

DIN 6527 L Désignation  
TAZ

Dc  
h9  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

H4135217-6 6 13 57 21 6 5
H4135217-8 8 19 63 27 8 5
H4135217-10 10 22 72 32 10 5
H4135217-12 12 26 83 38 12 5
H4135217-16 16 32 92 44 16 5
H4135217-20 20 38 104 54 20 5
H4135217-25 25 45 121 65 25 5

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

TAZ C C C

55HRC

35°
Z=5

DIN 6527 L Désignation  
TAZ

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

R

H4137217-6-0.5 6 0,5 13 57 21 6 5
H4137217-6-1 6 1 13 57 21 6 5
H4137217-8-0.5 8 0,5 19 63 27 8 5
H4137217-8-1 8 1 19 63 27 8 5
H4137217-8-2 8 2 19 63 27 8 5
H4137217-10-0.5 10 0,5 22 72 32 10 5
H4137217-10-1 10 1 22 72 32 10 5
H4137217-10-2 10 2 22 72 32 10 5
H4137217-12-0.5 12 0,5 26 83 38 12 5
H4137217-12-1 12 1 26 83 38 12 5
H4137217-12-2 12 2 26 83 38 12 5
H4137217-16-0.5 16 0,5 32 92 44 16 5
H4137217-16-1 16 1 32 92 44 16 5
H4137217-16-2 16 2 32 92 44 16 5
H4137217-20-1 20 1 38 104 54 20 5
H4137217-20-2 20 2 38 104 54 20 5
H4137217-20-4 20 4 38 104 54 20 5
H4137217-25-1 25 1 45 121 65 25 5
H4137217-25-2 25 2 45 121 65 25 5
H4137217-25-4 25 4 45 121 65 25 5

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 227D 1XIII

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H2034217 / H2134217
Proto·max™Inox

DIN 6527 L Désignation  
TAA

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

H2034217-6 6 13 57 21 6 4
H2034217-8 8 19 63 27 8 4
H2034217-10 10 22 72 32 10 4
H2034217-12 12 26 83 38 12 4
H2034217-14 14 26 83 38 14 4
H2034217-16 16 32 92 44 16 4
H2034217-18 18 32 92 44 18 4
H2034217-20 20 38 104 54 20 4

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

H2134217-10 10 22 72 32 10 4
H2134217-12 12 26 83 38 12 4
H2134217-14 14 26 83 38 14 4
H2134217-16 16 32 92 44 16 4
H2134217-18 18 32 92 44 18 4
H2134217-20 20 38 104 54 20 4

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

TAA C C C

35°/38°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 227D 1XIII

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H2038217 / H2138217
Proto·max™Inox

DIN 6527 L Désignation  
TAA

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

R

H2038217-6-0.5 6 0,5 13 57 21 6 4
H2038217-6-1 6 1 13 57 21 6 4
H2038217-8-0.5 8 0,5 19 63 27 8 4
H2038217-8-1 8 1 19 63 27 8 4
H2038217-8-2 8 2 19 63 27 8 4
H2038217-10-0.5 10 0,5 22 72 32 10 4
H2038217-10-1 10 1 22 72 32 10 4
H2038217-10-2 10 2 22 72 32 10 4
H2038217-10-3 10 3 22 72 32 10 4
H2038217-12-0.5 12 0,5 26 83 38 12 4
H2038217-12-1 12 1 26 83 38 12 4
H2038217-12-2 12 2 26 83 38 12 4
H2038217-12-3 12 3 26 83 38 12 4
H2038217-16-0.5 16 0,5 32 92 44 16 4
H2038217-16-1 16 1 32 92 44 16 4
H2038217-16-2 16 2 32 92 44 16 4
H2038217-16-3 16 3 32 92 44 16 4
H2038217-20-1 20 1 38 104 54 20 4
H2038217-20-2 20 2 38 104 54 20 4
H2038217-20-3 20 3 38 104 54 20 4
H2038217-20-4 20 4 38 104 54 20 4

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

R

H2138217-10-0.5 10 0,5 22 72 32 10 4
H2138217-10-1 10 1 22 72 32 10 4
H2138217-10-2 10 2 22 72 32 10 4
H2138217-10-3 10 3 22 72 32 10 4
H2138217-12-0.5 12 0,5 26 83 38 12 4
H2138217-12-1 12 1 26 83 38 12 4
H2138217-12-2 12 2 26 83 38 12 4
H2138217-12-3 12 3 26 83 38 12 4
H2138217-16-0.5 16 0,5 32 92 44 16 4
H2138217-16-1 16 1 32 92 44 16 4
H2138217-16-2 16 2 32 92 44 16 4
H2138217-16-3 16 3 32 92 44 16 4
H2138217-20-1 20 1 38 104 54 20 4
H2138217-20-2 20 2 38 104 54 20 4
H2138217-20-3 20 3 38 104 54 20 4
H2138217-20-4 20 4 38 104 54 20 4

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

TAA C C C

35°/38°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 228D 1XIII

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC251 Advance

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

R
C

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

MC251-03.0-A4B- 3 8 57 21 6 4 b
MC251-04.0-A4B- 4 11 57 21 6 4 b
MC251-05.0-A4B- 5 13 57 21 6 4 b
MC251-06.0-A4B- 6 13 57 21 6 4 b
MC251-08.0-A4B- 8 19 63 27 8 4 b
MC251-10.0-A4B- 10 22 72 32 10 4 b
MC251-12.0-A4B- 12 26 83 38 12 4 b
MC251-16.0-A4B- 16 32 92 44 16 4 b
MC251-20.0-A4B- 20 38 104 54 20 4 b

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WK40RC : MC251-03.0-A4B-WK40RC

P M K N S H O

WK40RC C C C

35°/38°
Z=4

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

R
C

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

R

MC251-03.0-A4B020- 3 0,2 8 57 21 6 4 b
MC251-03.0-A4B050- 3 0,5 8 57 21 6 4 b
MC251-04.0-A4B020- 4 0,2 11 57 21 6 4 b
MC251-04.0-A4B050- 4 0,5 11 57 21 6 4 b
MC251-05.0-A4B050- 5 0,5 13 57 21 6 4 b
MC251-05.0-A4B100- 5 1 13 57 21 6 4 b
MC251-06.0-A4B050- 6 0,5 13 57 21 6 4 b
MC251-06.0-A4B100- 6 1 13 57 21 6 4 b
MC251-08.0-A4B050- 8 0,5 19 63 27 8 4 b
MC251-08.0-A4B100- 8 1 19 63 27 8 4 b
MC251-08.0-A4B200- 8 2 19 63 27 8 4 b
MC251-10.0-A4B050- 10 0,5 22 72 32 10 4 b
MC251-10.0-A4B100- 10 1 22 72 32 10 4 b
MC251-10.0-A4B200- 10 2 22 72 32 10 4 b
MC251-10.0-A4B300- 10 3 22 72 32 10 4 b
MC251-12.0-A4B050- 12 0,5 26 83 38 12 4 b
MC251-12.0-A4B100- 12 1 26 83 38 12 4 b
MC251-12.0-A4B165- 12 1,65 26 83 38 12 4 b
MC251-12.0-A4B200- 12 2 26 83 38 12 4 b
MC251-12.0-A4B300- 12 3 26 83 38 12 4 b
MC251-16.0-A4B050- 16 0,5 32 92 44 16 4 b
MC251-16.0-A4B100- 16 1 32 92 44 16 4 b
MC251-16.0-A4B200- 16 2 32 92 44 16 4 b
MC251-20.0-A4B100- 20 1 38 104 54 20 4 b
MC251-20.0-A4B165- 20 1,65 38 104 54 20 4 b
MC251-20.0-A4B200- 20 2 38 104 54 20 4 b
MC251-20.0-A4B400- 20 4 38 104 54 20 4 b
MC251-20.0-A4B600- 20 6 38 104 54 20 4 b

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WK40RC : MC251-03.0-A4B020-WK40RC
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 229D 1XIII

– Grande longueur 

– Type Al 45

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H6023114 / H602311
Protostar®

DIN 6527 L Désignation  
CRN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l1
l4
l3

d2R

H6023114-1 H602311-1 1 0,2 3 6,5 0,96 57 21 6 3
H6023114-2 H602311-2 2 0,2 6 9,5 1,92 57 21 6 3
H6023114-3 H602311-3 3 0,3 7 10 2,9 57 21 6 3
H6023114-4 H602311-4 4 0,5 8 15 3,8 57 21 6 3
H6023114-5 H602311-5 5 0,5 10 16 4,75 57 21 6 3
H6023114-6 H602311-6 6 0,5 10 19 5,7 57 21 6 3
H6023114-8 H602311-8 8 0,5 16 25 7,6 63 27 8 3
H6023114-10 H602311-10 10 0,5 19 30 9,5 72 32 10 3
H6023114-12 H602311-12 12 0,5 22 36 11,4 83 38 12 3
H6023114-14 H602311-14 14 0,5 22 36 13,3 83 38 14 3
H6023114-16 H602311-16 16 0,5 26 42 15,2 92 44 16 3
H6023114-18 H602311-18 18 0,5 26 42 17,1 92 44 18 3
H6023114-20 H602311-20 20 0,5 32 52 19 104 54 20 3
H6023114-25 H602311-25 25 0,5 45 63 23,75 121 65 25 3

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

CRN C C

sans revêtement C C

45°
Z=3
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 229D 1XIII

– Grande longueur 

– Type Al 45

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H602411 / H602511
Protostar®

DIN 6527 L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l3
l4

l1

d2

H602411-1 1 3 6,5 0,96 57 21 6 2
H602411-1.5 1,5 3 6,5 1,44 57 21 6 2
H602411-2 2 6 9,5 1,92 57 21 6 2
H602411-3 3 7 10 2,9 57 21 6 2
H602411-4 4 8 15 3,8 57 21 6 2
H602411-5 5 10 16 4,75 57 21 6 2
H602411-6 6 10 19 5,7 57 21 6 2
H602411-8 8 16 25 7,6 63 27 8 2
H602411-10 10 19 30 9,5 72 32 10 2
H602411-12 12 22 36 11,4 83 38 12 2
H602411-16 16 26 42 15,2 92 44 16 2
H602411-20 20 32 52 19 104 54 20 2

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

45°
Z=2

DIN 6527 L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc d1

Lc
l4

l1

H602511-1 1 3 57 21 6 2
H602511-1.5 1,5 3 57 21 6 2
H602511-2 2 6 57 21 6 2
H602511-2.5 2,5 7 57 21 6 2
H602511-3 3 7 57 21 6 2
H602511-3.5 3,5 7 57 21 6 2
H602511-4 4 8 57 21 6 2
H602511-4.5 4,5 8 57 21 6 2
H602511-5 5 10 57 21 6 2
H602511-5.5 5,5 10 57 21 6 2
H602511-6 6 10 57 21 6 2
H602511-8 8 16 63 27 8 2
H602511-10 10 19 72 32 10 2
H602511-12 12 22 83 38 12 2
H602511-14 14 22 83 38 14 2
H602511-16 16 26 92 44 16 2
H602511-18 18 26 92 44 18 2
H602511-20 20 32 104 54 20 2

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 229D 1XIII

– Type Al 45 longue

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H602551
Protostar®

NORME P, L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

H602551-6 6 35 80 44 6 2
H602551-8 8 45 97 61 8 2
H602551-10 10 50 118 78 10 2
H602551-12 12 60 120 75 12 2
H602551-16 16 65 130 82 16 2
H602551-20 20 75 145 95 20 2

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

45°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 229D 1XIII

– Type Al 30

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H901451 / H901411
Protostar®

DIN 6527 L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

H901451-3 3 7 57 21 6 1
H901451-4 4 8 57 21 6 1
H901451-5 5 10 57 21 6 1
H901451-6 6 10 57 21 6 1
H901451-8 8 16 63 27 8 1
H901451-10 10 19 72 32 10 1

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

30°

Z=
1−2

DIN 6527 L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

H901411-2 2 6 57 21 6 2
H901411-3 3 7 57 21 6 2
H901411-4 4 8 57 21 6 2
H901411-5 5 10 57 21 6 2
H901411-6 6 10 57 21 6 2
H901411-8 8 16 63 27 8 2
H901411-10 10 19 72 32 10 2
H901411-12 12 22 83 38 12 2

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 229D 1XIII

– Type Al 25

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H602641 / H602681
Protostar®

NORME P, L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

H602641-2 2 8 38 11 3 2
H602641-3 3 12 38 10 3 2
H602641-4 4 14 50 22 4 2
H602641-5 5 16 57 21 6 2
H602641-6 6 22 65 29 6 2
H602641-8 8 28 80 44 8 2
H602641-10 10 32 90 50 10 2
H602641-12 12 38 100 55 12 2
H602641-16 16 50 115 67 16 2
H602641-20 20 50 125 75 20 2

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

25°
Z=2

NORME P, L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l1
l4

l3

d2

H602681-2 2 3 9 1,92 38 10 3 2
H602681-3 3 4 12 2,9 38 12 3 2
H602681-4 4 6 14 3,8 50 22 4 2
H602681-5 5 8 16 4,75 57 21 6 2
H602681-6 6 10 28 5,7 65 29 6 2
H602681-8 8 12 35 7,6 80 44 8 2
H602681-10 10 14 45 9,5 90 50 10 2
H602681-12 12 16 50 11,4 100 55 12 2
H602681-16 16 20 63 15,2 115 67 16 2
H602681-20 20 20 70 19 125 75 20 2

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 229D 1XIII

– Grande longueur 
– Type Al 25

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H6028818 / H602881
Protostar®

NORME P, L Désignation  
TAX

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

R

l1
l4

l3

d2

H6028818-6-0.5 H602881-6-0.5 6 0,5 10 28 5,7 65 29 6 2
H6028818-6-1 H602881-6-1 6 1 10 28 5,7 65 29 6 2
H6028818-8-1 H602881-8-1 8 1 12 35 7,6 80 44 8 2
H6028818-8-2 H602881-8-2 8 2 12 35 7,6 80 44 8 2
H6028818-10-1 H602881-10-1 10 1 14 45 9,5 90 50 10 2
H6028818-10-2 H602881-10-2 10 2 14 45 9,5 90 50 10 2
H6028818-12-1.5 H602881-12-1.5 12 1,5 16 50 11,4 100 55 12 2
H6028818-12-3 H602881-12-3 12 3 16 50 11,4 100 55 12 2
H6028818-16-2 H602881-16-2 16 2 20 63 15,2 115 67 16 2
H6028818-16-4 H602881-16-4 16 4 20 63 15,2 115 67 16 2
H6028818-20-2 H602881-20-2 20 2 20 70 19 125 75 20 2
H6028818-20-4 H602881-20-4 20 4 20 70 19 125 75 20 2

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C

sans revêtement C C

25°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 229D 1XIII

– Grande longueur

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MB266 Supreme

NORME P, XL
Désignation

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

J3
0U

U

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l3

l1

d2
R

MB266-12.0A3X050A- 12 0,5 12 68 11,5 115 70 12 3 b
MB266-12.0A3X050B- 12 0,5 18 53 11,5 100 55 12 3 b
MB266-12.0A3X050C- 12 0,5 24 36 11,5 83 38 12 3 b
MB266-12.0A3X200A- 12 2 12 68 11,5 115 70 12 3 b
MB266-12.0A3X200B- 12 2 18 53 11,5 100 55 12 3 b
MB266-12.0A3X200C- 12 2 24 36 11,5 83 38 12 3 b
MB266-16.0A3X050A- 16 0,5 16 80 15,2 130 82 16 3 b
MB266-16.0A3X050B- 16 0,5 24 65 15,2 115 67 16 3 b
MB266-16.0A3X050C- 16 0,5 32 42 15,2 92 44 16 3 b
MB266-16.0A3X200A- 16 2 16 80 15,2 130 82 16 3 b
MB266-16.0A3X200B- 16 2 24 65 15,2 115 67 16 3 b
MB266-16.0A3X200C- 16 2 32 42 15,2 92 44 16 3 b
MB266-16.0A3X300B- 16 3 24 65 15,2 115 67 16 3 b
MB266-16.0A3X400A- 16 4 16 80 15,2 130 82 16 3 b
MB266-16.0A3X400C- 16 4 32 42 15,2 92 44 16 3 b
MB266-20.0A3X050A- 20 0,5 20 88 19 140 90 20 3 b
MB266-20.0A3X050B- 20 0,5 30 73 19 125 75 20 3 b
MB266-20.0A3X300A- 20 3 20 88 19 140 90 20 3 b
MB266-20.0A3X300B- 20 3 30 73 19 125 75 20 3 b
MB266-20.0A3X400B- 20 4 30 73 19 125 75 20 3 b
MB266-25.0A3X050C- 25 0,5 37 72 23,75 130 74 25 3 b
MB266-25.0A3X400A- 25 4 25 92 23,75 150 94 25 3 b
MB266-25.0A3X400C- 25 4 37 72 23,75 130 74 25 3 b

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WJ30UU : MB266-12.0A3X050A-WJ30UU

P M K N S H O

WJ30UU C C

30°
Z=3



C 52

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 230D 1XIII

– Grande longueur

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MB265 Supreme

NORME P, XL
Désignation

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

J3
0C

A

W
J3

0U
U

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l3

l1

d2
R

MB265-16.0A3X200A- 16 2 20 65 15,2 115 67 16 3 b b
MB265-16.0A3X200B- 16 2 24 42 15,2 92 44 16 3 b b
MB265-16.0A3X300A- 16 3 20 65 15,2 115 67 16 3 b
MB265-20.0A3X200A- 20 2 20 88 19 140 90 20 3 b b
MB265-20.0A3X200B- 20 2 25 73 19 125 75 20 3 b b
MB265-20.0A3X400B- 20 4 25 73 19 125 75 20 3 b
MB265-25.0A3X200A- 25 2 25 92 23,75 150 94 25 3 b
MB265-25.0A3X200B- 25 2 30 72 23,75 130 74 25 3 b
MB265-25.0A3X200C- 25 2 37 52 23,75 110 54 25 3 b
MB265-25.0A3X300B- 25 3 30 72 23,75 130 74 25 3 b
MB265-25.0A3X400A- 25 4 25 92 23,75 150 94 25 3 b
MB265-25.0A3X400B- 25 4 30 72 23,75 130 74 25 3 b b
MB265-25.0A3X400C- 25 4 37 52 23,75 110 54 25 3 b

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WJ30CA : MB265-16.0A3X200A-WJ30CA

P M K N S H O

WJ30CA C C

WJ30UU C C

30°
Z=3



C 53

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 231D 1XIII

– Type Al Kordel G 40 
– Avec arête de coupe en V

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H608411 / H608771
Protostar®

DIN 6527 L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

H608411-6 6 13 57 21 6 3
H608411-8 8 19 63 27 8 3
H608411-10 10 22 72 32 10 3
H608411-12 12 26 83 38 12 3
H608411-14 14 26 83 38 14 3
H608411-16 16 32 92 44 16 3
H608411-20 20 38 104 54 20 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

40°
Z=3

NORME P, L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l3

l1

d2

H608771-6 6 10 24 5,5 63 27 8 3
H608771-8 8 12 29 7,5 72 32 10 3
H608771-10 10 14 35 9,5 83 38 12 3
H608771-12 12 16 50 11,4 100 55 12 3
H608771-16 16 20 63 15,2 115 67 16 3
H608771-20 20 20 70 19 125 75 20 3
H608771-25 25 25 75 23,75 135 79 25 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc



C 54

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 231D 1XIII

– Grande longueur 
– Avec arête de coupe en V et Al Kordel G 40

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H608871 / H618911
Protostar®

NORME P, L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l3

l4
l1

d2

H608871-6 6 10 24 5,5 63 27 8 3
H608871-8 8 12 29 7,5 72 32 10 3
H608871-10 10 14 35 9,5 83 38 12 3
H608871-12 12 16 50 11,4 100 55 12 3
H608871-16 16 20 63 15,2 115 67 16 3
H608871-20 20 20 70 19 125 75 20 3
H608871-25 25 25 75 23,75 135 79 25 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

40°
Z=3

DIN 6527 L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

H618911-6 6 13 57 21 6 3
H618911-8 8 19 63 27 8 3
H618911-10 10 22 72 32 10 3
H618911-12 12 26 83 38 12 3
H618911-14 14 26 83 38 14 3
H618911-16 16 32 92 44 16 3
H618911-20 20 38 104 54 20 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc



C 55

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 231D 1XIII

– Grande longueur 
– Type Ti 40

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H7073717
Protostar® Ti

DIN 6527 L Désignation  
ACN

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l3
l4

l1

d2
R

H7073717-12-0.2 12 0,2 19 36 11,4 83 38 12 4
H7073717-12-2 12 2 19 36 11,4 83 38 12 4
H7073717-12-2.5 12 2,5 19 36 11,4 83 38 12 4
H7073717-16-0.2 16 0,2 26 42 15,2 92 44 16 4
H7073717-16-2 16 2 26 42 15,2 92 44 16 4
H7073717-16-2.5 16 2,5 26 42 15,2 92 44 16 4
H7073717-16-3 16 3 26 42 15,2 92 44 16 4
H7073717-16-4 16 4 26 42 15,2 92 44 16 4
H7073717-20-0.2 20 0,2 32 52 19 104 54 20 4
H7073717-20-2 20 2 32 52 19 104 54 20 4
H7073717-20-2.5 20 2,5 32 52 19 104 54 20 4
H7073717-20-3 20 3 32 52 19 104 54 20 4
H7073717-20-4 20 4 32 52 19 104 54 20 4

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C

40°
Z=4



C 56

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 231D 1XIII

– Type NS 30

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3183017
Protostar® Ti

DIN 6527 L Désignation  
ACN

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

Dc

Lc

l3
l4

d1

d2

H3183017-8 8 19 63 27 8 4
H3183017-10 10 22 72 32 10 4
H3183017-12 12 26 83 38 12 4
H3183017-14 14 26 83 38 14 4
H3183017-16 16 32 92 44 16 4

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C

30°
Z=4



C 57

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 231D 1XIII

– Type H 50

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3071118
Harte Jungs

NORME P, L Désignation  
TAX

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l1
l4

H3071118-2 2 7 57 21 6 3
H3071118-3 3 8 57 21 6 3
H3071118-4 4 11 57 21 6 3
H3071118-5 5 13 57 21 6 3
H3071118-6 6 13 65 29 6 4
H3071118-8 8 19 80 44 8 4
H3071118-10 10 22 100 60 10 4
H3071118-12 12 26 100 55 12 4
H3071118-14 14 26 104 59 14 4
H3071118-16 16 32 115 67 16 4
H3071118-20 20 38 125 75 20 4

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C

48HRC

63HRC

50°

Z=
3−4



C 58

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 231D 1XIII

– Type H 50

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3070118
Harte Jungs

NORME P, L Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

R

H3070118-2 2 0,5 7 57 21 6 3
H3070118-3 3 0,5 8 57 21 6 3
H3070118-4-0.5 4 0,5 11 57 21 6 3
H3070118-4 4 1 11 57 21 6 3
H3070118-5-0.5 5 0,5 13 57 21 6 3
H3070118-5 5 1 13 57 21 6 3
H3070118-6-0.5 6 0,5 13 65 29 6 4
H3070118-6 6 1 13 65 29 6 4
H3070118-8-0.5 8 0,5 19 80 44 8 4
H3070118-8-1 8 1 19 80 44 8 4
H3070118-8 8 2 19 80 44 8 4
H3070118-10-0.5 10 0,5 22 100 60 10 4
H3070118-10-1 10 1 22 100 60 10 4
H3070118-10 10 2 22 100 60 10 4
H3070118-12-0.5 12 0,5 26 100 55 12 4
H3070118-12-1 12 1 26 100 55 12 4
H3070118-12-2 12 2 26 100 55 12 4
H3070118-12 12 3 26 100 55 12 4
H3070118-14-0.5 14 0,5 26 104 59 14 4
H3070118-14-1 14 1 26 104 59 14 4
H3070118-14-2 14 2 26 104 59 14 4
H3070118-14 14 3 26 104 59 14 4
H3070118-16-0.5 16 0,5 32 115 67 16 4
H3070118-16-1 16 1 32 115 67 16 4
H3070118-16-2 16 2 32 115 67 16 4
H3070118-16 16 4 32 115 67 16 4
H3070118-20-0.5 20 0,5 38 125 75 20 4
H3070118-20-1 20 1 38 125 75 20 4
H3070118-20-2 20 2 38 125 75 20 4
H3070118-20 20 4 38 125 75 20 4

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

TAX C C

48HRC

63HRC

50°

Z=
3−4



C 59

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 231D 1XIII

– Type H 50

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3071318 / H3171318
Harte Jungs

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

H3071318-6 6 13 57 21 6 4
H3071318-8 8 19 63 27 8 4
H3071318-10 10 22 72 32 10 4
H3071318-12 12 26 83 38 12 4
H3071318-14 14 26 83 38 14 4
H3071318-16 16 32 92 44 16 4
H3071318-20 20 38 104 54 20 4

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

H3171318-6 6 13 57 21 6 4
H3171318-8 8 19 63 27 8 4
H3171318-10 10 22 72 32 10 4
H3171318-12 12 26 83 38 12 4
H3171318-14 14 26 83 38 14 4
H3171318-16 16 32 92 44 16 4
H3171318-20 20 38 104 54 20 4

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C

48HRC

63HRC

50°
Z=4



C 60

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 231D 1XIII

– Type H 50

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3070318 / H3170318
Harte Jungs

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

R

H3070318-6-0.5 6 0,5 13 57 21 6 4
H3070318-6-1 6 1 13 57 21 6 4
H3070318-8-0.5 8 0,5 19 63 27 8 4
H3070318-8-1 8 1 19 63 27 8 4
H3070318-8-2 8 2 19 63 27 8 4
H3070318-10-0.5 10 0,5 22 72 32 10 4
H3070318-10-1 10 1 22 72 32 10 4
H3070318-10-2 10 2 22 72 32 10 4
H3070318-12-0.5 12 0,5 26 83 38 12 4
H3070318-12-1 12 1 26 83 38 12 4
H3070318-12-2 12 2 26 83 38 12 4
H3070318-12-3 12 3 26 83 38 12 4
H3070318-14-0.5 14 0,5 26 83 38 14 4
H3070318-14-1 14 1 26 83 38 14 4
H3070318-14-2 14 2 26 83 38 14 4
H3070318-14-3 14 3 26 83 38 14 4
H3070318-16-0.5 16 0,5 32 92 44 16 4
H3070318-16-1 16 1 32 92 44 16 4
H3070318-16-2 16 2 32 92 44 16 4
H3070318-16-4 16 4 32 92 44 16 4
H3070318-20-0.5 20 0,5 38 104 54 20 4
H3070318-20-1 20 1 38 104 54 20 4
H3070318-20-2 20 2 38 104 54 20 4
H3070318-20-4 20 4 38 104 54 20 4

Queue DIN 6535 HB  
  

Dc

Lc
l4

l1

d1

R

H3170318-6-0.5 6 0,5 13 57 21 6 4
H3170318-6 6 1 13 57 21 6 4
H3170318-8-0.5 8 0,5 19 63 27 8 4
H3170318-8-1 8 1 19 63 27 8 4
H3170318-8 8 2 19 63 27 8 4
H3170318-10-0.5 10 0,5 22 72 32 10 4
H3170318-10-1 10 1 22 72 32 10 4
H3170318-10 10 2 22 72 32 10 4
H3170318-12-0.5 12 0,5 26 83 38 12 4
H3170318-12-1 12 1 26 83 38 12 4
H3170318-12-2 12 2 26 83 38 12 4
H3170318-12 12 3 26 83 38 12 4
H3170318-14-0.5 14 0,5 26 83 38 14 4
H3170318-14-1 14 1 26 83 38 14 4
H3170318-14-2 14 2 26 83 38 14 4
H3170318-14 14 3 26 83 38 14 4
H3170318-16-0.5 16 0,5 32 92 44 16 4
H3170318-16-1 16 1 32 92 44 16 4
H3170318-16-2 16 2 32 92 44 16 4
H3170318-16 16 4 32 92 44 16 4
H3170318-20-0.5 20 0,5 38 104 54 20 4
H3170318-20-1 20 1 38 104 54 20 4
H3170318-20-2 20 2 38 104 54 20 4
H3170318-20 20 4 38 104 54 20 4

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

TAX C C

48HRC

63HRC

50°
Z=4



C 61

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 232D 1XIII

– Grande longueur 

– Type Flash H 50

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3094728
Protostar® Flash

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm apf

xf  
mm Rf

Rers  
mm

R  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

l4
l1

Lc

apf X

R

Rf

x f

X

H3094728-4 4 0,12 0,6 4 0,618 0,5 11 57 21 6 4
H3094728-5 5 0,15 0,7 6 0,656 0,5 13 57 21 6 4
H3094728-6 6 0,2 0,7 9 0,693 0,5 15 57 21 6 4
H3094728-8 8 0,25 0,78 12 1,226 1 20 63 27 8 4
H3094728-10 10 0,3 0,8 15 1,773 1,5 26 72 32 10 4
H3094728-12 12 0,4 1 18 1,875 1,5 30 83 38 12 4
H3094728-16 16 0,5 1,5 24 2,465 2 36 92 44 16 4
H3094728-20 20 0,65 2,2 30 2,607 2 45 104 54 20 4

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAX C C

55HRC

65HRC

50°
Z=4



C 62

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 233D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H8005728 / H8005928
Protostar® Ultra

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

R

l4
l1

l3

d2

H8005728-5 5 0,5 5 20 4,9 57 21 6 2
H8005728-6 6 1 6 24 5,9 63 27 8 2
H8005728-8 8 1 8 29 7,85 72 32 10 2
H8005728-10 10 1,5 10 35 9,85 83 38 12 2
H8005728-12 12 1,5 12 36 11,8 83 38 12 2

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc

P M K N S H O

TAX C C

48HRC

63HRC

30°
Z=2

NORME P, L Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm α
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

l3

l4
l1

Dc

Lc

α

R

H8005928-2-0.5 2 0,5 2 18 4° 57 21 6 2
H8005928-3-0.5-19 3 0,5 3 19 4° 57 21 6 2
H8005928-3-0.5-37 3 0,5 3 37 1° 80 44 6 2
H8005928-4-0.5-20 4 0,5 4 20 4° 57 21 6 2
H8005928-4-0.5-50 4 0,5 4 50 1° 90 54 6 2
H8005928-6-0.5 6 0,5 6 52 1° 100 64 8 2
H8005928-6-1 6 1 6 52 1° 100 64 8 2

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc



C 63

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 233D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H8015728 / H8015828
Protostar® Ultra

NORME P, L Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc

l1

Dc

l3

l4

d2
R

H8015728-6 6 1 6 24 5,9 63 27 8 4
H8015728-8 8 1 8 29 7,85 72 32 10 4
H8015728-10 10 1,5 10 35 9,85 83 38 12 4
H8015728-12 12 1,5 12 36 11,8 83 38 12 4
H8015728-16 16 2 16 42 15,8 92 44 16 4
H8015728-20 20 2 20 52 19,75 104 54 20 4

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc

P M K N S H O

TAX C C

48HRC

63HRC

30°
Z=4

NORME P, L Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l3

l1

d2
R

H8015828-4-0.4-16 4 0,4 4 16 3,9 75 39 6 4
H8015828-4-0.4-24 4 0,4 4 24 3,9 75 39 6 4
H8015828-5-0.5-20 5 0,5 5 20 4,9 75 39 6 4
H8015828-5-0.5-30 5 0,5 5 30 4,9 75 39 6 4
H8015828-6-0.2-24 6 0,2 6 24 5,9 75 39 6 4
H8015828-6-0.2-35 6 0,2 6 35 5,9 75 39 6 4
H8015828-6-0.5-24 6 0,5 6 24 5,9 75 39 6 4
H8015828-6-0.5-35 6 0,5 6 35 5,9 75 39 6 4
H8015828-8-0.5-29 8 0,5 8 29 7,85 80 44 8 4
H8015828-8-0.5-43 8 0,5 8 43 7,85 80 44 8 4
H8015828-8-1.0-29 8 1 8 29 7,85 80 44 8 4
H8015828-8-1.0-43 8 1 8 43 7,85 80 44 8 4
H8015828-8-1.5-29 8 1,5 8 29 7,85 80 44 8 4
H8015828-10-0.3-35 10 0,3 10 35 9,85 100 60 10 4
H8015828-10-0.5-35 10 0,5 10 35 9,85 100 60 10 4
H8015828-10-0.5-59 10 0,5 10 59 9,85 100 60 10 4
H8015828-10-1.0-35 10 1 10 35 9,85 100 60 10 4
H8015828-10-1.0-59 10 1 10 59 9,85 100 60 10 4
H8015828-10-1.5-35 10 1,5 10 35 9,85 100 60 10 4
H8015828-10-1.5-59 10 1,5 10 59 9,85 100 60 10 4
H8015828-12-0.5-36 12 0,5 12 36 11,8 100 55 12 4
H8015828-12-0.5-54 12 0,5 12 54 11,8 100 55 12 4
H8015828-12-1.0-36 12 1 12 36 11,8 100 55 12 4
H8015828-12-1.0-54 12 1 12 54 11,8 100 55 12 4
H8015828-12-1.5-36 12 1,5 12 36 11,8 100 55 12 4
H8015828-12-1.5-54 12 1,5 12 54 11,8 100 55 12 4
H8015828-12-2.0-36 12 2 12 36 11,8 100 55 12 4
H8015828-12-2.0-54 12 2 12 54 11,8 100 55 12 4
H8015828-16-2.0-42 16 2 16 42 15,8 115 67 16 4

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc



C 64

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 233D 1XIII

– Grande longueur 

– Type Mini HSC 30

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H4044928 / H8005828
Protostar® Ultra

NORME P, MINI Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Dc

Lc
l3

l4
l1

d2

30˚ 15˚

R

H4044928-0.4-1 0,4 0,05 0,4 1 0,37 38 10 3 2
H4044928-0.4-2 0,4 0,05 0,4 2 0,37 38 10 3 2
H4044928-0.5-1.25 0,5 0,05 0,5 1,25 0,47 38 10 3 2
H4044928-0.5-2.5 0,5 0,05 0,5 2,5 0,47 38 10 3 2
H4044928-0.5-3.75 0,5 0,05 0,5 3,75 0,47 38 10 3 2
H4044928-0.6-1.5 0,6 0,05 0,6 1,5 0,57 38 10 3 2
H4044928-0.6-3 0,6 0,05 0,6 3 0,57 38 10 3 2
H4044928-0.6-4.5 0,6 0,05 0,6 4,5 0,57 38 10 3 2
H4044928-0.8-2 0,8 0,05 0,8 2 0,77 38 10 3 2
H4044928-0.8-4 0,8 0,05 0,8 4 0,77 38 10 3 2
H4044928-0.8-6 0,8 0,05 0,8 6 0,77 38 10 3 2
H4044928-1-2.5 1 0,1 1 2,5 0,97 38 10 3 2
H4044928-1-5 1 0,1 1 5 0,97 60 32 3 2
H4044928-1-7.5 1 0,1 1 7,5 0,97 60 32 3 2
H4044928-1.5-4 1,5 0,15 1,5 4 1,47 38 10 3 2
H4044928-1.5-7.5 1,5 0,15 1,5 7,5 1,47 60 32 3 2
H4044928-1.5-12 1,5 0,15 1,5 12 1,47 60 32 3 2
H4044928-2-5 2 0,2 2 5 1,97 38 10 3 2
H4044928-2-10 2 0,2 2 10 1,97 60 32 3 2
H4044928-2-15 2 0,2 2 15 1,97 60 32 3 2
H4044928-2.5-6 2,5 0,25 2 6 2,47 38 10 3 2
H4044928-2.5-12.5 2,5 0,25 2 12,5 2,47 60 32 3 2
H4044928-2.5-20 2,5 0,25 2 20 2,47 60 32 3 2
H4044928-3-7.5 3 0,3 2 7,5 2,97 38 10 3 2
H4044928-3-15 3 0,3 2 15 2,97 60 32 3 2
H4044928-3-22.5 3 0,3 2 22,5 2,97 60 32 3 2

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc

P M K N S H O

TAX C C

48HRC

63HRC

30°
Z=2

NORME P, MINI Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Dc

Lc
l3

l4
l1

d2

30˚ 15˚

R

H8005828-0.6 0,6 0,06 0,6 2,4 0,57 54 18 6 2
H8005828-0.8 0,8 0,08 0,8 3,2 0,77 54 18 6 2
H8005828-1 1 0,1 1 4 0,97 65 29 6 2
H8005828-1.2 1,2 0,12 1,2 4,8 1,17 65 29 6 2
H8005828-1.5 1,5 0,15 1,5 6 1,47 65 29 6 2
H8005828-2-0.2 2 0,2 2 8 1,97 75 39 6 2
H8005828-2-0.5 2 0,5 2 8 1,97 75 39 6 2
H8005828-3-0.2 3 0,2 3 12 2,97 75 39 6 2
H8005828-3-0.3 3 0,3 3 12 2,97 75 39 6 2

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc



C 65

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 233D 1XIII

– Type 30

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3027419
Protostar®

NORME P, L Désignation  
DIA

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

H3027419-1 1 4 38 10 3 3
H3027419-1.5 1,5 6 38 10 3 3
H3027419-2 2 8 38 11 3 3
H3027419-3 3 12 38 12 3 3
H3027419-4 4 14 50 22 4 3
H3027419-5 5 16 57 21 6 3
H3027419-6 6 22 65 29 6 3
H3027419-8 8 28 80 44 8 3
H3027419-10 10 32 100 60 10 3
H3027419-12 12 38 100 55 12 3
H3027419-16 16 50 115 67 16 3

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

DIA C C

30°
Z=3



C 66

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 233D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H8095919
Protostar®

NORME P, XL Désignation  
DIA

Dc  
h8  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l3
l4

l1

d2
R

H8095919-4-20 4 0,5 4 20 3,9 100 64 6 2
H8095919-4-30 4 0,5 4 30 3,9 100 64 6 2
H8095919-4-40 4 0,5 4 40 3,9 100 64 6 2
H8095919-5-25 5 0,5 5 25 4,9 100 64 6 2
H8095919-5-50 5 0,5 5 50 4,9 100 64 6 2
H8095919-6-30 6 0,5 6 30 5,9 100 64 6 4
H8095919-6-45 6 0,5 6 45 5,9 100 64 6 4
H8095919-6-60 6 0,5 6 60 5,9 100 64 6 4
H8095919-8-40 8 0,5 8 40 7,85 120 84 8 4
H8095919-8-60 8 0,5 8 60 7,85 120 84 8 4
H8095919-8-80 8 0,5 8 80 7,85 120 84 8 4
H8095919-10-50 10 1 10 50 9,85 150 110 10 4
H8095919-10-75 10 1 10 75 9,85 150 110 10 4
H8095919-12-60 12 1 12 60 11,8 150 105 12 4
H8095919-12-90 12 1 12 90 11,8 150 105 12 4

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

DIA C C

30°

Z=
2−4



C 67

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 233D 1XIII

– Grande longueur 

– Type Mini HSC 30

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H4044919
Protostar®

NORME P, MINI Désignation  
DIA

Dc  
h8  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Dc

Lc
l3

l4
l1

d2

30˚ 15˚

R

H4044919-0.4-1 0,4 0,05 0,4 1 0,37 38 10 3 2
H4044919-0.4-2 0,4 0,05 0,4 2 0,37 38 10 3 2
H4044919-0.4-4 0,4 0,05 0,4 4 0,37 38 10 3 2
H4044919-0.5-1.25 0,5 0,05 0,5 1,25 0,47 38 10 3 2
H4044919-0.5-2.5 0,5 0,05 0,5 2,5 0,47 38 10 3 2
H4044919-0.5-5 0,5 0,05 0,5 5 0,47 38 10 3 2
H4044919-0.6-1.5 0,6 0,05 0,6 1,5 0,57 38 10 3 2
H4044919-0.6-3 0,6 0,05 0,6 3 0,57 38 10 3 2
H4044919-0.6-4.5 0,6 0,05 0,6 4,5 0,57 38 10 3 2
H4044919-0.6-6 0,6 0,05 0,6 6 0,57 38 10 3 2
H4044919-0.6-9 0,6 0,05 0,6 9 0,57 38 10 3 2
H4044919-0.8-2 0,8 0,05 0,8 2 0,77 38 10 3 2
H4044919-0.8-4 0,8 0,05 0,8 4 0,77 38 10 3 2
H4044919-0.8-6 0,8 0,05 0,8 6 0,77 38 10 3 2
H4044919-0.8-8 0,8 0,05 0,8 8 0,77 38 10 3 2
H4044919-0.8-12 0,8 0,05 0,8 12 0,77 60 32 3 2
H4044919-1-2.5 1 0,1 1 2,5 0,97 38 10 3 2
H4044919-1-5 1 0,1 1 5 0,97 60 32 3 2
H4044919-1-7.5 1 0,1 1 7,5 0,97 60 32 3 2
H4044919-1-10 1 0,1 1 10 0,97 60 32 3 2
H4044919-1-15 1 0,1 1 15 0,97 60 32 3 2
H4044919-1-20 1 0,1 1 20 0,97 60 32 3 2
H4044919-1.5-7.5 1,5 0,15 1,5 7,5 1,47 60 32 3 2
H4044919-1.5-15 1,5 0,15 1,5 15 1,47 60 32 3 2
H4044919-2-10 2 0,2 2 10 1,97 60 32 3 2
H4044919-2-15 2 0,2 2 15 1,97 60 32 3 2
H4044919-2-20 2 0,2 2 20 1,97 60 32 3 2
H4044919-2-30 2 0,2 2 30 1,97 60 32 3 2
H4044919-2.5-12.5 2,5 0,25 2,5 12,5 2,47 60 32 3 2
H4044919-2.5-25 2,5 0,25 2,5 25 2,47 60 32 3 2
H4044919-3-15 3 0,3 3 15 2,97 60 32 3 2
H4044919-3-22.5 3 0,3 3 22,5 2,97 60 32 3 2
H4044919-3-30 3 0,3 3 30 2,97 60 32 3 2

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,05 × Dc

P M K N S H O

DIA C C

30°
Z=2



C 68

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 233D 1XIII

– Type N 50

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC326 Supreme

NORME P, L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

MC326-02.0A3L- 2 7 57 21 6 3 a
MC326-02.5A3L- 2,5 8 57 21 6 3 a
MC326-03.0A3L- 3 8 57 21 6 3 a
MC326-03.5A3L- 3,5 10 57 21 6 3 a
MC326-04.0A3L- 4 11 57 21 6 3 a
MC326-04.5A3L- 4,5 11 57 21 6 3 a
MC326-05.0A3L- 5 13 57 21 6 3 a
MC326-06.0A4L- 6 13 65 29 6 4 a
MC326-07.0A4L- 7 16 80 44 8 4 a
MC326-08.0A4L- 8 19 80 44 8 4 a
MC326-09.0A4L- 9 19 100 60 10 4 a
MC326-10.0A4L- 10 22 100 60 10 4 a
MC326-11.0A4L- 11 26 100 55 12 4 a
MC326-12.0A4L- 12 26 100 55 12 4 a
MC326-14.0A4L- 14 26 104 59 14 4 a
MC326-16.0A4L- 16 32 115 67 16 4 a
MC326-20.0A4L- 20 38 125 75 20 4 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC326-02.0A3L-WK40TF

P M K N S H O

WK40TF C C C C C

48HRC

50°

Z=
3−4



C 69

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 233D 1XIII

– Type N 50

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC326 Supreme

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l1

l4

MC326-06.0A4B- 6 13 57 21 6 4 a
MC326-08.0A4B- 8 19 63 27 8 4 a
MC326-10.0A4B- 10 22 72 32 10 4 a
MC326-12.0A4B- 12 26 83 38 12 4 a
MC326-14.0A4B- 14 26 83 38 14 4 a
MC326-16.0A4B- 16 32 92 44 16 4 a
MC326-18.0A4B- 18 32 92 44 18 4 a
MC326-20.0A4B- 20 38 104 54 20 4 a
MC326-25.0A5B- 25 45 121 65 25 5 a

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

MC326-06.0W4B- 6 13 57 21 6 4 a
MC326-08.0W4B- 8 19 63 27 8 4 a
MC326-10.0W4B- 10 22 72 32 10 4 a
MC326-12.0W4B- 12 26 83 38 12 4 a
MC326-14.0W4B- 14 26 83 38 14 4 a
MC326-16.0W4B- 16 32 92 44 16 4 a
MC326-18.0W4B- 18 32 92 44 18 4 a
MC326-20.0W4B- 20 38 104 54 20 4 a
MC326-25.0W5B- 25 45 121 65 25 5 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC326-06.0A4B-WK40TF

P M K N S H O

WK40TF C C C C C

48HRC

50°

Z=
4−5



C 70

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 233D 1XIII

– Grande longueur 

– Type N 50

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC326 Supreme

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l1
l4

l3

d2

MC326-06.0A4BC- 6 13 19 5,7 57 21 6 4 a
MC326-08.0A4BC- 8 19 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-10.0A4BC- 10 22 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-12.0A4BC- 12 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-14.0A4BC- 14 26 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-16.0A4BC- 16 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-20.0A4BC- 20 38 52 19 104 54 20 4 a

Queue DIN 6535 HB  
  

Dc

Lc

l1

l4

l3

d1

d2

MC326-06.0W4BC- 6 13 19 5,7 57 21 6 4 a
MC326-08.0W4BC- 8 19 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-10.0W4BC- 10 22 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-12.0W4BC- 12 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-14.0W4BC- 14 26 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-16.0W4BC- 16 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-20.0W4BC- 20 38 52 19 104 54 20 4 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC326-06.0A4BC-WK40TF

P M K N S H O

WK40TF C C C C C

48HRC

50°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 233D 1XIII

– Grande longueur 
– Type N 50 long

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC326 Supreme

NORME P, L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l1
l4

l3

d2

MC326-04.0A3LC- 4 11 15 3,8 57 21 6 3 a
MC326-05.0A3LC- 5 13 16 4,75 57 21 6 3 a
MC326-06.0A4LC- 6 13 27 5,7 65 29 6 4 a
MC326-08.0A4LC- 8 19 42 7,6 80 44 8 4 a
MC326-10.0A4LC- 10 22 58 9,5 100 60 10 4 a
MC326-12.0A4LC- 12 26 53 11,4 100 55 12 4 a
MC326-14.0A4LC- 14 26 57 13,3 104 59 14 4 a
MC326-16.0A4LC- 16 32 65 15,2 115 67 16 4 a
MC326-20.0A4LC- 20 38 73 19 125 75 20 4 a

Queue DIN 6535 HB  
  

Dc

Lc

l1
l4

l3

d1

d2

MC326-04.0W3LC- 4 11 15 3,8 57 21 6 3 a
MC326-05.0W3LC- 5 13 16 4,75 57 21 6 3 a
MC326-06.0W4LC- 6 13 27 5,7 65 29 6 4 a
MC326-08.0W4LC- 8 19 42 7,6 80 44 8 4 a
MC326-10.0W4LC- 10 22 58 9,5 100 60 10 4 a
MC326-12.0W4LC- 12 26 53 11,4 100 55 12 4 a
MC326-14.0W4LC- 14 26 57 13,3 104 59 14 4 a
MC326-16.0W4LC- 16 32 65 15,2 115 67 16 4 a
MC326-20.0W4LC- 20 38 73 19 125 75 20 4 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC326-04.0A3LC-WK40TF

P M K N S H O

WK40TF C C C C C

48HRC

50°

Z=
3−4



C 72

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 233D 1XIII

– Grande longueur 
– Type N 50

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC326 Supreme

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l3
l4

l1

d2

MC326-06.0A4BCJ- 6 6 19 5,7 57 21 6 4 a
MC326-08.0A4BCJ- 8 8 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-10.0A4BCJ- 10 10 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-12.0A4BCJ- 12 12 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-14.0A4BCJ- 14 14 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-16.0A4BCJ- 16 16 42 15,2 92 44 16 4 a

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l3

l4
l1

d2

MC326-06.0W4BCJ- 6 6 19 5,7 57 21 6 4 a
MC326-08.0W4BCJ- 8 8 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-10.0W4BCJ- 10 10 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-12.0W4BCJ- 12 12 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-14.0W4BCJ- 14 14 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-16.0W4BCJ- 16 16 42 15,2 92 44 16 4 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC326-06.0A4BCJ-WK40TF

P M K N S H O

WK40TF C C C C C

48HRC

50°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 233D 1XIII

– Type N 50

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC326 Supreme

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

R

MC326-06.0A4B100- 6 1 13 57 21 6 4 a
MC326-08.0A4B200- 8 2 19 63 27 8 4 a
MC326-10.0A4B200- 10 2 22 72 32 10 4 a
MC326-12.0A4B300- 12 3 26 83 38 12 4 a
MC326-14.0A4B300- 14 3 26 83 38 14 4 a
MC326-16.0A4B300- 16 3 32 92 44 16 4 a
MC326-16.0A4B400- 16 4 32 92 44 16 4 a
MC326-20.0A4B300- 20 3 38 104 54 20 4 a
MC326-20.0A4B400- 20 4 38 104 54 20 4 a

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

R

MC326-06.0W4B100- 6 1 13 57 21 6 4 a
MC326-08.0W4B200- 8 2 19 63 27 8 4 a
MC326-10.0W4B200- 10 2 22 72 32 10 4 a
MC326-12.0W4B300- 12 3 26 83 38 12 4 a
MC326-14.0W4B300- 14 3 26 83 38 14 4 a
MC326-16.0W4B300- 16 3 32 92 44 16 4 a
MC326-16.0W4B400- 16 4 32 92 44 16 4 a
MC326-20.0W4B300- 20 3 38 104 54 20 4 a
MC326-20.0W4B400- 20 4 38 104 54 20 4 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC326-06.0A4B100-WK40TF

P M K N S H O

WK40TF C C C C C

48HRC

50°
Z=4



C 74

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 233D 1XIII

– Type N 50

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC326 Supreme

NORME P, L
Désignation

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

R

MC326-04.0A3L100- 4 1 11 57 21 6 3 a
MC326-05.0A3L100- 5 1 13 57 21 6 3 a
MC326-06.0A4L100- 6 1 13 65 29 6 4 a
MC326-08.0A4L200- 8 2 19 80 44 8 4 a
MC326-10.0A4L200- 10 2 22 100 60 10 4 a
MC326-12.0A4L300- 12 3 26 100 55 12 4 a
MC326-14.0A4L300- 14 3 26 104 59 14 4 a
MC326-16.0A4L300- 16 3 32 115 67 16 4 a
MC326-16.0A4L400- 16 4 32 115 67 16 4 a
MC326-20.0A4L300- 20 3 38 125 75 20 4 a
MC326-20.0A4L400- 20 4 38 125 75 20 4 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC326-04.0A3L100-WK40TF

P M K N S H O

WK40TF C C C C C

48HRC

50°

Z=
3−4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Suite

C 264C 233D 1XIII

– Grande longueur 
– Type N 50

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC326 Supreme

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

Lc
l3

l4
l1

d1

d2R

MC326-02.0A3B020C- 2 0,2 7 9,5 1,92 57 21 6 3 a
MC326-03.0A3B030C- 3 0,3 8 10 2,9 57 21 6 3 a
MC326-04.0A3B050C- 4 0,5 11 15 3,8 57 21 6 3 a
MC326-05.0A3B050C- 5 0,5 13 16 4,75 57 21 6 3 a
MC326-06.0A4B050C- 6 0,5 13 19 5,7 57 21 6 4 a
MC326-06.0A4B080C- 6 0,8 13 19 5,7 57 21 6 4 a
MC326-06.0A4B100C- 6 1 13 19 5,7 57 21 6 4 a
MC326-08.0A4B050C- 8 0,5 19 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-08.0A4B080C- 8 0,8 19 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-08.0A4B100C- 8 1 19 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-08.0A4B150C- 8 1,5 19 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-08.0A4B200C- 8 2 19 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-10.0A4B050C- 10 0,5 22 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-10.0A4B080C- 10 0,8 22 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-10.0A4B100C- 10 1 22 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-10.0A4B150C- 10 1,5 22 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-10.0A4B200C- 10 2 22 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-12.0A4B050C- 12 0,5 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-12.0A4B080C- 12 0,8 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-12.0A4B100C- 12 1 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-12.0A4B150C- 12 1,5 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-12.0A4B200C- 12 2 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-12.0A4B250C- 12 2,5 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-12.0A4B300C- 12 3 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-14.0A4B100C- 14 1 26 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-14.0A4B150C- 14 1,5 26 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-14.0A4B200C- 14 2 26 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-14.0A4B300C- 14 3 26 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-16.0A4B050C- 16 0,5 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-16.0A4B100C- 16 1 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-16.0A4B200C- 16 2 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-16.0A4B250C- 16 2,5 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-16.0A4B300C- 16 3 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-16.0A4B400C- 16 4 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-20.0A4B050C- 20 0,5 38 52 19 104 54 20 4 a
MC326-20.0A4B100C- 20 1 38 52 19 104 54 20 4 a
MC326-20.0A4B200C- 20 2 38 52 19 104 54 20 4 a
MC326-20.0A4B250C- 20 2,5 38 52 19 104 54 20 4 a
MC326-20.0A4B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 4 a
MC326-20.0A4B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 4 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC326-02.0A3B020C-WK40TF

P M K N S H O

WK40TF C C C C C

48HRC

50°

Z=
3−4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 233D 1XIII

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l3
l4

l1

d2R

MC326-02.0W3B020C- 2 0,2 7 9,5 1,92 57 21 6 3 a
MC326-03.0W3B030C- 3 0,3 8 10 2,9 57 21 6 3 a
MC326-04.0W3B050C- 4 0,5 11 15 3,8 57 21 6 3 a
MC326-05.0W3B050C- 5 0,5 13 16 4,75 57 21 6 3 a
MC326-06.0W4B050C- 6 0,5 13 19 5,7 57 21 6 4 a
MC326-06.0W4B100C- 6 1 13 19 5,7 57 21 6 4 a
MC326-08.0W4B050C- 8 0,5 19 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-08.0W4B100C- 8 1 19 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-08.0W4B150C- 8 1,5 19 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-08.0W4B200C- 8 2 19 25 7,6 63 27 8 4 a
MC326-10.0W4B050C- 10 0,5 22 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-10.0W4B100C- 10 1 22 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-10.0W4B150C- 10 1,5 22 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-10.0W4B200C- 10 2 22 30 9,5 72 32 10 4 a
MC326-12.0W4B050C- 12 0,5 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-12.0W4B100C- 12 1 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-12.0W4B150C- 12 1,5 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-12.0W4B200C- 12 2 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-12.0W4B250C- 12 2,5 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-12.0W4B300C- 12 3 26 36 11,4 83 38 12 4 a
MC326-14.0W4B100C- 14 1 26 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-14.0W4B150C- 14 1,5 26 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-14.0W4B200C- 14 2 26 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-14.0W4B300C- 14 3 26 36 13,3 83 38 14 4 a
MC326-16.0W4B050C- 16 0,5 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-16.0W4B100C- 16 1 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-16.0W4B200C- 16 2 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-16.0W4B250C- 16 2,5 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-16.0W4B300C- 16 3 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-16.0W4B400C- 16 4 32 42 15,2 92 44 16 4 a
MC326-20.0W4B050C- 20 0,5 38 52 19 104 54 20 4 a
MC326-20.0W4B100C- 20 1 38 52 19 104 54 20 4 a
MC326-20.0W4B200C- 20 2 38 52 19 104 54 20 4 a
MC326-20.0W4B250C- 20 2,5 38 52 19 104 54 20 4 a
MC326-20.0W4B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 4 a
MC326-20.0W4B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 4 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC326-02.0A3B020C-WK40TF
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Suite

C 264C 233D 1XIII

– Grande longueur 
– Type N 50 long

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC326 Supreme

NORME P, L
Désignation

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

Lc
l3

l4
l1

d1

d2R

MC326-04.0A3L100C- 4 1 11 15 3,8 57 21 6 3 a
MC326-05.0A3L100C- 5 1 13 16 4,75 57 21 6 3 a
MC326-06.0A4L050C- 6 0,5 13 27 5,7 65 29 6 4 a
MC326-06.0A4L100C- 6 1 13 27 5,7 65 29 6 4 a
MC326-08.0A4L050C- 8 0,5 19 42 7,6 80 44 8 4 a
MC326-08.0A4L100C- 8 1 19 42 7,6 80 44 8 4 a
MC326-08.0A4L200C- 8 2 19 42 7,6 80 44 8 4 a
MC326-10.0A4L050C- 10 0,5 22 58 9,5 100 60 10 4 a
MC326-10.0A4L100C- 10 1 22 58 9,5 100 60 10 4 a
MC326-10.0A4L200C- 10 2 22 58 9,5 100 60 10 4 a
MC326-12.0A4L050C- 12 0,5 26 53 11,4 100 55 12 4 a
MC326-12.0A4L100C- 12 1 26 53 11,4 100 55 12 4 a
MC326-12.0A4L300C- 12 3 26 53 11,4 100 55 12 4 a
MC326-14.0A4L050C- 14 0,5 26 57 13,3 104 59 14 4 a
MC326-14.0A4L100C- 14 1 26 57 13,3 104 59 14 4 a
MC326-14.0A4L300C- 14 3 26 57 13,3 104 59 14 4 a
MC326-16.0A4L050C- 16 0,5 32 65 15,2 115 67 16 4 a
MC326-16.0A4L100C- 16 1 32 65 15,2 115 67 16 4 a
MC326-16.0A4L200C- 16 2 32 65 15,2 115 67 16 4 a
MC326-16.0A4L300C- 16 3 32 65 15,2 115 67 16 4 a
MC326-16.0A4L400C- 16 4 32 65 15,2 115 67 16 4 a
MC326-20.0A4L100C- 20 1 38 73 19 125 75 20 4 a
MC326-20.0A4L200C- 20 2 38 73 19 125 75 20 4 a
MC326-20.0A4L300C- 20 3 38 73 19 125 75 20 4 a
MC326-20.0A4L400C- 20 4 38 73 19 125 75 20 4 a

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l3

l4
l1

d2R

MC326-04.0W3L100C- 4 1 11 15 3,8 57 21 6 3 a
MC326-05.0W3L100C- 5 1 13 16 4,75 57 21 6 3 a
MC326-06.0W4L050C- 6 0,5 13 27 5,7 65 29 6 4 a
MC326-06.0W4L100C- 6 1 13 27 5,7 65 29 6 4 a
MC326-08.0W4L050C- 8 0,5 19 42 7,6 80 44 8 4 a
MC326-08.0W4L100C- 8 1 19 42 7,6 80 44 8 4 a
MC326-08.0W4L200C- 8 2 19 42 7,6 80 44 8 4 a
MC326-10.0W4L050C- 10 0,5 22 58 9,5 100 60 10 4 a
MC326-10.0W4L100C- 10 1 22 58 9,5 100 60 10 4 a
MC326-10.0W4L200C- 10 2 22 58 9,5 100 60 10 4 a
MC326-12.0W4L050C- 12 0,5 26 53 11,4 100 55 12 4 a
MC326-12.0W4L100C- 12 1 26 53 11,4 100 55 12 4 a
MC326-12.0W4L300C- 12 3 26 53 11,4 100 55 12 4 a
MC326-14.0W4L050C- 14 0,5 26 57 13,3 104 59 14 4 a
MC326-14.0W4L100C- 14 1 26 57 13,3 104 59 14 4 a
MC326-14.0W4L300C- 14 3 26 57 13,3 104 59 14 4 a
MC326-16.0W4L050C- 16 0,5 32 65 15,2 115 67 16 4 a
MC326-16.0W4L100C- 16 1 32 65 15,2 115 67 16 4 a
MC326-16.0W4L200C- 16 2 32 65 15,2 115 67 16 4 a
MC326-16.0W4L300C- 16 3 32 65 15,2 115 67 16 4 a
MC326-16.0W4L400C- 16 4 32 65 15,2 115 67 16 4 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC326-04.0A3L100C-WK40TF

P M K N S H O

WK40TF C C C C C

48HRC

50°

Z=
3−4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Suite

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 233D 1XIII

NORME P, L
Désignation

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l3
l4

l1

d2R

MC326-20.0W4L100C- 20 1 38 73 19 125 75 20 4 a
MC326-20.0W4L200C- 20 2 38 73 19 125 75 20 4 a
MC326-20.0W4L300C- 20 3 38 73 19 125 75 20 4 a
MC326-20.0W4L400C- 20 4 38 73 19 125 75 20 4 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC326-04.0A3L100C-WK40TF
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 233D 1XIII

– Type N 50

Fraise à percer-rainurer en carbure monobloc
MC726 Supreme

DIN 6527 K
Désignation

Dc  
e8  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

K
40

TF

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

R

MC726-02.8A3A008J- 2,8 0,08 3 50 14 6 3 a
MC726-03.0A3A008J- 3 0,08 3 50 14 6 3 a
MC726-03.8A3A008J- 3,8 0,08 4 54 18 6 3 a
MC726-04.0A3A008J- 4 0,08 4 54 18 6 3 a
MC726-04.8A3A016J- 4,8 0,16 5 54 18 6 3 a
MC726-05.0A3A016J- 5 0,16 5 54 18 6 3 a
MC726-05.8A4A016J- 5,75 0,16 6 54 18 6 4 a
MC726-06.0A4A016J- 6 0,16 6 54 18 6 4 a
MC726-07.8A4A016J- 7,75 0,16 8 58 22 8 4 a
MC726-08.0A4A016J- 8 0,16 8 58 22 8 4 a
MC726-09.7A4A025J- 9,7 0,25 10 66 26 10 4 a
MC726-10.0A4A025J- 10 0,25 10 66 26 10 4 a
MC726-12.0A4A025J- 12 0,25 12 73 28 12 4 a
MC726-14.0A4A025J- 14 0,25 14 75 30 14 4 a
MC726-16.0A4A025J- 16 0,25 16 82 34 16 4 a

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

R

MC726-02.8W3A008J- 2,8 0,08 3 50 14 6 3 a
MC726-03.0W3A008J- 3 0,08 3 50 14 6 3 a
MC726-03.8W3A008J- 3,8 0,08 4 54 18 6 3 a
MC726-04.0W3A008J- 4 0,08 4 54 18 6 3 a
MC726-04.8W3A016J- 4,8 0,16 5 54 18 6 3 a
MC726-05.0W3A016J- 5 0,16 5 54 18 6 3 a
MC726-05.8W4A016J- 5,75 0,16 6 54 18 6 4 a
MC726-06.0W4A016J- 6 0,16 6 54 18 6 4 a
MC726-07.8W4A016J- 7,75 0,16 8 58 22 8 4 a
MC726-08.0W4A016J- 8 0,16 8 58 22 8 4 a
MC726-09.7W4A025J- 9,7 0,25 10 66 26 10 4 a
MC726-10.0W4A025J- 10 0,25 10 66 26 10 4 a
MC726-12.0W4A025J- 12 0,25 12 73 28 12 4 a
MC726-14.0W4A025J- 14 0,25 14 75 30 14 4 a
MC726-16.0W4A025J- 16 0,25 16 82 34 16 4 a

Rainurage ap ≤ 0,9 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WK40TF : MC726-02.8A3A008J-WK40TF

P M K N S H O

WK40TF C C C C C

48HRC

50°

Z=
3−4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 233D 1XIII

– Grande longueur 

– Type Flash N 50

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3094718
Protostar® Flash

NORME P, L Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm apf

xf  
mm Rf

Rers  
mm

R  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

l4
l1

Lc

apf X

R

Rf

x f

X

H3094718-4 4 0,2 0,8 2 0,673 0,5 11 57 21 6 4
H3094718-5 5 0,25 1,1 2,5 0,714 0,5 13 57 21 6 4
H3094718-6 6 0,3 1,4 3 0,755 0,5 15 57 21 6 4
H3094718-6-100 6 0,3 1,4 3 0,755 0,5 15 100 64 6 4
H3094718-8 8 0,5 1,54 4 1,379 1 20 63 27 8 4
H3094718-8-120 8 0,5 1,54 4 1,379 1 20 120 84 8 4
H3094718-10 10 0,7 1,7 5 1,998 1,5 26 72 32 10 4
H3094718-10-150 10 0,7 1,7 5 1,998 1,5 26 150 110 10 4
H3094718-12 12 0,8 2,25 6 2,103 1,5 30 83 38 12 4
H3094718-16 16 1 3,1 8 2,747 2 36 92 44 16 4
H3094718-20 20 1,3 4 10 3,072 2 45 104 54 20 4

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C C

55HRC

50°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 234D 1XIII

– Type N 45

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC321 Advance

DIN 6527 K
Désignation

Dc  
h11  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

MC321-02.0A3A- 2 6 50 14 6 3 b
MC321-03.0A3A- 3 7 50 14 6 3 b
MC321-04.0A3A- 4 8 54 18 6 3 b
MC321-05.0A3A- 5 10 54 18 6 3 b
MC321-06.0A3A- 6 10 54 18 6 3 b
MC321-08.0A3A- 8 16 58 22 8 3 b
MC321-10.0A3A- 10 19 66 26 10 3 b
MC321-12.0A3A- 12 22 73 28 12 3 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC321-02.0A3A-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

45°
Z=3

NORME P, S
Désignation

Dc  
h11  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

MC321-02.0A3S- 2 3 39 8 6 3 b
MC321-03.0A3S- 3 4 39 9 6 3 b
MC321-04.0A3S- 4 5 39 11 6 3 b
MC321-05.0A3S- 5 6 39 12 6 3 b
MC321-06.0A3S- 6 7 39 12 6 3 b
MC321-08.0A3S- 8 9 44 17 8 3 b
MC321-10.0A3S- 10 11 51 20 10 3 b
MC321-12.0A3S- 12 13 56 22 12 3 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC321-02.0A3S-WJ30TF



C 82

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 234D 1XIII

– Type N 45

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC321 Advance

DIN 6527 K
Désignation

Dc  
h11  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

Lc

l4
l1

d1

MC321-02.0A4A- 2 6 50 14 6 4 b
MC321-03.0A4A- 3 7 50 14 6 4 b
MC321-04.0A4A- 4 8 54 18 6 4 b
MC321-05.0A4A- 5 10 54 18 6 4 b
MC321-06.0A4A- 6 10 54 18 6 4 b
MC321-08.0A4A- 8 16 58 22 8 4 b
MC321-10.0A4A- 10 19 66 26 10 4 b
MC321-12.0A4A- 12 22 73 28 12 4 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC321-02.0A4A-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

45°
Z=4

NORME P, S
Désignation

Dc  
h11  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

Lc

l4
l1

d1

MC321-02.0A4S- 2 3 39 8 6 4 b
MC321-03.0A4S- 3 4 39 9 6 4 b
MC321-04.0A4S- 4 5 39 11 6 4 b
MC321-05.0A4S- 5 6 39 12 6 4 b
MC321-06.0A4S- 6 7 39 12 6 4 b
MC321-08.0A4S- 8 9 44 17 8 4 b
MC321-10.0A4S- 10 11 51 20 10 4 b
MC321-12.0A4S- 12 13 56 22 12 4 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC321-02.0A4S-WJ30TF
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 234D 1XIII

– Type N 45 extra court

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC322 Advance

DIN 6527 K
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

Lc

l4
l1

d1

MC322-06.0A4A- 6 10 54 18 6 4 b
MC322-08.0A4A- 8 12 58 22 8 4 b
MC322-10.0A4A- 10 14 66 26 10 4 b
MC322-12.0A4A- 12 16 73 28 12 4 b
MC322-16.0A4A- 16 22 82 34 16 4 b
MC322-20.0A5A- 20 26 92 42 20 5 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC322-10.0A4A-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

45°

Z=
4−5



C 84

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 234D 1XIII

– Type 45

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC324 Advance

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

MC324-01.0A3B- 1 3 57 21 6 3 b
MC324-01.5A3B- 1,5 3 57 21 6 3 b
MC324-02.0A3B- 2 6 57 21 6 3 b
MC324-02.5A3B- 2,5 7 57 21 6 3 b
MC324-03.0A3B- 3 7 57 21 6 3 b
MC324-03.5A3B- 3,5 7 57 21 6 3 b
MC324-04.0A3B- 4 8 57 21 6 3 b
MC324-04.5A3B- 4,5 8 57 21 6 3 b
MC324-05.0A3B- 5 10 57 21 6 3 b
MC324-05.5A3B- 5,5 10 57 21 6 3 b
MC324-06.0A3B- 6 10 57 21 6 3 b
MC324-07.0A3B- 7 13 63 27 8 3 b
MC324-08.0A3B- 8 16 63 27 8 3 b
MC324-09.0A3B- 9 16 72 32 10 3 b
MC324-10.0A3B- 10 19 72 32 10 3 b
MC324-12.0A3B- 12 22 83 38 12 3 b
MC324-14.0A3B- 14 22 83 38 14 3 b
MC324-16.0A3B- 16 26 92 44 16 3 b
MC324-18.0A3B- 18 26 92 44 18 3 b
MC324-20.0A3B- 20 32 104 54 20 3 b

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc   

Lc
l4

l1

MC324-01.0W3B- 1 3 57 21 6 3 b
MC324-01.5W3B- 1,5 3 57 21 6 3 b
MC324-02.0W3B- 2 6 57 21 6 3 b
MC324-02.5W3B- 2,5 7 57 21 6 3 b
MC324-03.0W3B- 3 7 57 21 6 3 b
MC324-03.5W3B- 3,5 7 57 21 6 3 b
MC324-04.0W3B- 4 8 57 21 6 3 b
MC324-04.5W3B- 4,5 8 57 21 6 3 b
MC324-05.0W3B- 5 10 57 21 6 3 b
MC324-05.5W3B- 5,5 10 57 21 6 3 b
MC324-06.0W3B- 6 10 57 21 6 3 b
MC324-08.0W3B- 8 16 63 27 8 3 b
MC324-09.0W3B- 9 16 72 32 10 3 b
MC324-10.0W3B- 10 19 72 32 10 3 b
MC324-12.0W3B- 12 22 83 38 12 3 b
MC324-14.0W3B- 14 22 83 38 14 3 b
MC324-16.0W3B- 16 26 92 44 16 3 b
MC324-20.0W3B- 20 32 104 54 20 3 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC324-01.0A3B-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

45°
Z=3



C 85

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 234D 1XIII

– Type 45

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC324 Advance

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc

R

l3 

l4
l1

d2

MC324-12.0W3B150C- 12 1,5 22 36 11,4 83 38 12 3 b
MC324-14.0W3B150C- 14 1,5 22 36 13,3 83 38 14 3 b
MC324-16.0W3B200C- 16 2 26 42 15,2 92 44 16 3 b
MC324-18.0W3B200C- 18 2 26 42 17,1 92 44 18 3 b
MC324-20.0W3B200C- 20 2 32 52 19 104 54 20 3 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC324-12.0W3B150C-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

45°
Z=3



C 86

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 235D 1XIII

– Type 30

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC216 Advance

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC216-02.0A2B- 2 6 57 21 6 2 b
MC216-02.5A2B- 2,5 7 57 21 6 2 b
MC216-03.0A2B- 3 7 57 21 6 2 b
MC216-03.5A2B- 3,5 7 57 21 6 2 b
MC216-04.0A2B- 4 8 57 21 6 2 b
MC216-04.5A2B- 4,5 8 57 21 6 2 b
MC216-05.0A2B- 5 10 57 21 6 2 b
MC216-06.0A2B- 6 10 57 21 6 2 b
MC216-07.0A2B- 7 13 63 27 8 2 b
MC216-08.0A2B- 8 16 63 27 8 2 b
MC216-09.0A2B- 9 16 72 32 10 2 b
MC216-10.0A2B- 10 19 72 32 10 2 b
MC216-11.0A2B- 11 22 83 38 12 2 b
MC216-12.0A2B- 12 22 83 38 12 2 b
MC216-14.0A2B- 14 22 83 38 14 2 b
MC216-16.0A2B- 16 26 92 44 16 2 b
MC216-18.0A2B- 18 26 92 44 18 2 b
MC216-20.0A2B- 20 32 104 54 20 2 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC216-10.0A2B-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

30°
Z=2



C 87

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 235D 1XIII

– Type N 30

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC216 Advance

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

MC216-02.0A3B- 2 6 57 21 6 3 b
MC216-02.5A3B- 2,5 7 57 21 6 3 b
MC216-03.0A3B- 3 7 57 21 6 3 b
MC216-03.5A3B- 3,5 7 57 21 6 3 b
MC216-04.0A3B- 4 8 57 21 6 3 b
MC216-04.5A3B- 4,5 8 57 21 6 3 b
MC216-05.0A3B- 5 10 57 21 6 3 b
MC216-05.5A3B- 5,5 10 57 21 6 3 b
MC216-06.0A3B- 6 10 57 21 6 3 b
MC216-06.5A3B- 6,5 13 63 27 8 3 b
MC216-07.0A3B- 7 13 63 27 8 3 b
MC216-07.5A3B- 7,5 16 63 27 8 3 b
MC216-08.0A3B- 8 16 63 27 8 3 b
MC216-09.0A3B- 9 16 72 32 10 3 b
MC216-10.0A3B- 10 19 72 32 10 3 b
MC216-11.0A3B- 11 22 83 38 12 3 b
MC216-12.0A3B- 12 22 83 38 12 3 b
MC216-13.0A3B- 13 22 83 38 14 3 b
MC216-14.0A3B- 14 22 83 38 14 3 b
MC216-15.0A3B- 15 26 92 44 16 3 b
MC216-16.0A3B- 16 26 92 44 16 3 b
MC216-18.0A3B- 18 26 92 44 18 3 b
MC216-20.0A3B- 20 32 104 54 20 3 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC216-10.0A3B-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

30°
Z=3



C 88

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 235D 1XIII

– Type N 30

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC216 Advance

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC216-01.0A3BJ- 1 3 38 10 3 3 b
MC216-01.1A3BJ- 1,1 3 38 10 3 3 b
MC216-01.2A3BJ- 1,2 3 38 10 3 3 b
MC216-01.3A3BJ- 1,3 3 38 10 3 3 b
MC216-01.4A3BJ- 1,4 3 38 10 3 3 b
MC216-01.5A3BJ- 1,5 3 38 10 3 3 b
MC216-01.6A3BJ- 1,6 3 38 10 3 3 b
MC216-01.7A3BJ- 1,7 3 38 10 3 3 b
MC216-01.8A3BJ- 1,8 3 38 10 3 3 b
MC216-01.9A3BJ- 1,9 3 38 10 3 3 b
MC216-02.0A3BJ- 2 3 38 10 3 3 b
MC216-02.0A3BK- 2 6 38 10 3 3 b
MC216-02.1A3BJ- 2,1 3 38 10 3 3 b
MC216-02.2A3BJ- 2,2 3 38 10 3 3 b
MC216-02.3A3BJ- 2,3 3 38 10 3 3 b
MC216-02.4A3BJ- 2,4 3 38 10 3 3 b
MC216-02.5A3BJ- 2,5 3 38 10 3 3 b
MC216-02.5A3BK- 2,5 7 38 10 3 3 b
MC216-02.6A3BJ- 2,6 3 38 10 3 3 b
MC216-02.7A3BJ- 2,7 3 38 10 3 3 b
MC216-02.8A3BJ- 2,8 3 38 10 3 3 b
MC216-02.9A3BJ- 2,9 3 38 10 3 3 b
MC216-03.0A3BJ- 3 3 38 10 3 3 b
MC216-03.0A3BK- 3 7 38 10 3 3 b

Queue 3 mm 

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC216-01.0A3BJ-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

30°
Z=3



C 89

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 235D 1XIII

– Type N 30 extra long

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC216 Advance

NORME P, L
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

MC216-01.0A3L- 1 4 38 10 3 3 b
MC216-01.5A3L- 1,5 6 38 10 3 3 b
MC216-02.0A3L- 2 8 38 11 3 3 b
MC216-03.0A3L- 3 12 38 12 3 3 b
MC216-04.0A3L- 4 14 50 22 4 3 b
MC216-05.0A3L- 5 16 57 21 6 3 b
MC216-06.0A3L- 6 22 65 29 6 3 b
MC216-08.0A3L- 8 28 80 44 8 3 b
MC216-10.0A3L- 10 32 100 60 10 3 b
MC216-12.0A3L- 12 38 100 55 12 3 b
MC216-16.0A3L- 16 50 115 67 16 3 b
MC216-20.0A3L- 20 50 125 75 20 3 b

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC216-01.0A3L-WJ30T

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

30°
Z=3



C 90

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 235D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30 long

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC213 Advance

NORME P, XL
Désignation

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z W

J3
0T

F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC213-06.3A2X- 6,3 6 100 64 6 2 b
MC213-08.3A2X- 8,3 8 100 64 8 2 b
MC213-10.3A2X- 10,3 10 150 110 10 2 b
MC213-12.5A2X- 12,5 12 150 105 12 2 b
MC213-14.5A2X- 14,5 14 150 105 14 2 b
MC213-16.5A2X- 16,5 16 150 102 16 2 b

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC213-10.3A2X-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 235D 1XIII

– Grande longueur 
– Type HSC 30 long

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC213 Advance

NORME P, L
Désignation

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

J3
0T

F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

R

l4
l3

l1

d2

MC213-00.6A2L006C- 0,6 0,06 0,6 2,4 0,56 54 18 6 2 b
MC213-00.8A2L008C- 0,8 0,08 0,8 3,2 0,76 54 18 6 2 b
MC213-01.0A2L010C- 1 0,1 1 4 0,96 65 29 6 2 b
MC213-01.5A2L015C- 1,5 0,15 1,5 6 1,44 65 29 6 2 b
MC213-02.0A2L020C- 2 0,2 2 8 1,92 72 36 6 2 b
MC213-02.0A2L050C- 2 0,5 2 8 1,92 72 36 6 2 b
MC213-03.0A2L020C- 3 0,2 3 12 2,9 72 36 6 2 b
MC213-03.0A2L030C- 3 0,3 3 12 2,9 72 36 6 2 b
MC213-04.0A2L040C- 4 0,4 4 16 3,8 72 36 6 2 b
MC213-05.0A2L050C- 5 0,5 5 20 4,75 72 36 6 2 b
MC213-06.0A2L020C- 6 0,2 6 24 5,7 72 36 6 2 b
MC213-06.0A2L050C- 6 0,5 6 24 5,7 72 36 6 2 b
MC213-08.0A2L030C- 8 0,3 8 29 7,6 80 44 8 2 b
MC213-08.0A2L050C- 8 0,5 8 29 7,6 80 44 8 2 b
MC213-08.0A2L100C- 8 1 8 29 7,6 80 44 8 2 b
MC213-08.0A2L150C- 8 1,5 8 29 7,6 80 44 8 2 b
MC213-10.0A2L030C- 10 0,3 10 35 9,5 100 60 10 2 b
MC213-10.0A2L050C- 10 0,5 10 35 9,5 100 60 10 2 b
MC213-10.0A2L100C- 10 1 10 35 9,5 100 60 10 2 b
MC213-10.0A2L150C- 10 1,5 10 35 9,5 100 60 10 2 b
MC213-12.0A2L050C- 12 0,5 12 36 11,4 100 55 12 2 b
MC213-12.0A2L100C- 12 1 12 36 11,4 100 55 12 2 b
MC213-12.0A2L150C- 12 1,5 12 36 11,4 100 55 12 2 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC213-00.6A2L006C-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

30°
Z=2



C 92

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 235D 1XIII

– Grande longueur 
– Type HSC 30

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC213 Advance

NORME P, XL
Désignation

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

J3
0T

F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l3
l4

l1

d2R

MC213-04.0A2X050R- 4 0,5 4 20 3,9 100 64 6 2 b
MC213-04.0A2X050S- 4 0,5 4 30 3,9 100 64 6 2 b
MC213-04.0A2X050T- 4 0,5 4 40 3,9 100 64 6 2 b
MC213-05.0A2X050R- 5 0,5 5 25 4,9 100 64 6 2 b
MC213-05.0A2X050S- 5 0,5 5 50 4,9 100 64 6 2 b
MC213-06.0A4X050R- 6 0,5 6 30 5,9 100 64 6 4 b
MC213-06.0A4X050S- 6 0,5 6 45 5,9 100 64 6 4 b
MC213-06.0A4X050T- 6 0,5 6 60 5,9 100 64 6 4 b
MC213-08.0A4X050R- 8 0,5 8 40 7,85 120 84 8 4 b
MC213-08.0A4X050S- 8 0,5 8 60 7,85 120 84 8 4 b
MC213-08.0A4X050T- 8 0,5 8 80 7,85 120 84 8 4 b
MC213-10.0A4X100S- 10 1 10 50 9,85 150 110 10 4 b
MC213-10.0A4X100T- 10 1 10 75 9,85 150 110 10 4 b
MC213-12.0A4X100S- 12 1 12 60 11,8 150 105 12 4 b

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC213-10.0A4X100S-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

30°

Z=
2−4



C 93

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 235D 1XIII

– Type 30

Fraise à percer-rainurer en carbure monobloc
MC716 Advance

DIN 6527 K
Désignation

Dc  
e8  

mm
l11  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

I11 x 45˚

MC716-02.0W2A- 2 0,1 3 50 14 6 2 b
MC716-02.5W2A- 2,5 0,1 3 50 14 6 2 b
MC716-02.8W2A- 2,8* 0,1 4 50 14 6 2 b
MC716-03.0W2A- 3 0,1 4 50 14 6 2 b
MC716-03.5W2A- 3,5 0,1 4 50 14 6 2 b
MC716-03.8W2A- 3,8* 0,1 5 54 18 6 2 b
MC716-04.0W2A- 4 0,1 5 54 18 6 2 b
MC716-04.8W2A- 4,8* 0,1 6 54 18 6 2 b
MC716-05.0W2A- 5 0,1 6 54 18 6 2 b
MC716-05.75W2A- 5,75* 0,1 7 54 18 6 2 b
MC716-06.0W2A- 6 0,1 7 54 18 6 2 b
MC716-07.75W2A- 7,75* 0,1 9 58 22 8 2 b
MC716-08.0W2A- 8 0,1 9 58 22 8 2 b
MC716-09.0W2A- 9 0,2 10 66 26 10 2 b
MC716-09.7W2A- 9,7* 0,2 11 66 26 10 2 b
MC716-10.0W2A- 10 0,2 11 66 26 10 2 b
MC716-11.7W2A- 11,7* 0,2 12 73 28 12 2 b
MC716-12.0W2A- 12 0,2 12 73 28 12 2 b
MC716-13.7W2A- 13,7* 0,2 14 75 30 14 2 b
MC716-15.7W2A- 15,7* 0,2 16 82 34 16 2 b
MC716-16.0W2A- 16 0,2 16 82 34 16 2 b
MC716-20.0W2A- 20 0,3 20 92 42 20 2 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

* Fraise sous-cotée avec une tolérance de diamètre de coupe h10 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC716-02.0W2A-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 235D 1XIII

– Type 30

Fraise à percer-rainurer en carbure monobloc
MC716 Advance

DIN 6527 K
Désignation

Dc  
e8  

mm
l11  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

I11 x 45˚

MC716-01.8W3A- 1,8* 0,1 3 50 14 6 3 b
MC716-02.0W3A- 2 0,1 3 50 14 6 3 b
MC716-02.5W3A- 2,5 0,1 3 50 14 6 3 b
MC716-02.8W3A- 2,8* 0,1 4 50 14 6 3 b
MC716-03.0W3A- 3 0,1 4 50 14 6 3 b
MC716-03.5W3A- 3,5 0,1 4 50 14 6 3 b
MC716-03.8W3A- 3,8* 0,1 5 54 18 6 3 b
MC716-04.0W3A- 4 0,1 5 54 18 6 3 b
MC716-04.8W3A- 4,8* 0,1 6 54 18 6 3 b
MC716-05.0W3A- 5 0,1 6 54 18 6 3 b
MC716-05.75W3A- 5,75* 0,1 7 54 18 6 3 b
MC716-06.0W3A- 6 0,1 7 54 18 6 3 b
MC716-06.75W3A- 6,75* 0,1 8 58 22 8 3 b
MC716-07.0W3A- 7 0,1 8 58 22 8 3 b
MC716-07.75W3A- 7,75* 0,1 9 58 22 8 3 b
MC716-08.0W3A- 8 0,1 9 58 22 8 3 b
MC716-09.0W3A- 9 0,2 10 66 26 10 3 b
MC716-09.7W3A- 9,7* 0,2 11 66 26 10 3 b
MC716-10.0W3A- 10 0,2 11 66 26 10 3 b
MC716-11.7W3A- 11,7* 0,2 12 73 28 12 3 b
MC716-12.0W3A- 12 0,2 12 73 28 12 3 b
MC716-13.7W3A- 13,7* 0,2 14 75 30 14 3 b
MC716-14.0W3A- 14 0,2 14 75 30 14 3 b
MC716-15.7W3A- 15,7* 0,2 16 82 34 16 3 b
MC716-16.0W3A- 16 0,2 16 82 34 16 3 b
MC716-17.7W3A- 17,7* 0,2 18 84 36 18 3 b
MC716-20.0W3A- 20 0,3 20 92 42 20 3 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc 

* Fraise sous-cotée avec une tolérance de diamètre de coupe h10 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC716-01.8W3A-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C

48HRC

30°
Z=3
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 235D 1XIII

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
MC232 Perform

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0E
D

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC232-02.0A2B- 2 6 57 29 4 2 b
MC232-02.5A2B- 2,5 7 57 29 4 2 b
MC232-03.0A2B- 3 7 57 29 4 2 b
MC232-03.5A2B- 3,5 7 57 29 4 2 b
MC232-04.0A2B- 4 8 57 29 4 2 b

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC232-05.0W2B- 5 10 57 21 6 2 b
MC232-06.0W2B- 6 10 57 21 6 2 b
MC232-08.0W2B- 8 16 63 27 8 2 b
MC232-10.0W2B- 10 19 72 32 10 2 b
MC232-12.0W2B- 12 22 83 38 12 2 b
MC232-16.0W2B- 16 26 92 44 16 2 b
MC232-20.0W2B- 20 32 104 54 20 2 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WJ30ED : MC232-02.0A2B-WJ30ED

P M K N S H O

WJ30ED C C C C

35°

Z=
2−4

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0E
D

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC232-02.0A3B- 2 6 57 29 4 3 b
MC232-02.5A3B- 2,5 7 57 29 4 3 b
MC232-03.0A3B- 3 7 57 29 4 3 b
MC232-03.5A3B- 3,5 7 57 29 4 3 b
MC232-04.0A3B- 4 8 57 29 4 3 b

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC232-05.0W3B- 5 10 57 21 6 3 b
MC232-06.0W3B- 6 10 57 21 6 3 b
MC232-08.0W3B- 8 16 63 27 8 3 b
MC232-10.0W3B- 10 19 72 32 10 3 b
MC232-12.0W3B- 12 22 83 38 12 3 b
MC232-16.0W3B- 16 26 92 44 16 3 b
MC232-20.0W3B- 20 32 104 54 20 3 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WJ30ED : MC232-02.0A3B-WJ30ED
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 235D 1XIII

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0E
D

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC232-02.0A4B- 2 7 57 29 4 4 b
MC232-02.5A4B- 2,5 8 57 29 4 4 b
MC232-03.0A4B- 3 8 57 29 4 4 b
MC232-03.5A4B- 3,5 10 57 29 4 4 b
MC232-04.0A4B- 4 11 57 29 4 4 b

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

MC232-05.0W4B- 5 13 57 21 6 4 b
MC232-06.0W4B- 6 13 57 21 6 4 b
MC232-08.0W4B- 8 19 63 27 8 4 b
MC232-10.0W4B- 10 22 72 32 10 4 b
MC232-12.0W4B- 12 26 83 38 12 4 b
MC232-16.0W4B- 16 32 92 44 16 4 b
MC232-20.0W4B- 20 38 104 54 20 4 b

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc 
Exemple de commande pour la nuance WJ30ED : MC232-02.0A4B-WJ30ED
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 235D 1XIII

– Type HR Kordel F 45

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3185378 / H3186378
Protostar® Qmax

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

H3185378-12 12 26 83 38 12 5
H3185378-14 14 26 83 38 14 6
H3185378-16 16 32 92 44 16 6
H3185378-18 18 32 92 44 18 6
H3185378-20 20 38 104 54 20 6
H3185378-25 25 45 121 65 25 8

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C

48HRC

45°

Z=
5−8

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm

R  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

R

H3186378-12-1 12 1 26 83 38 12 5
H3186378-12-1.5 12 1,5 26 83 38 12 5
H3186378-12-2 12 2 26 83 38 12 5
H3186378-12-3 12 3 26 83 38 12 5
H3186378-16-1 16 1 32 92 44 16 6
H3186378-16-2 16 2 32 92 44 16 6
H3186378-16-3 16 3 32 92 44 16 6
H3186378-16-4 16 4 32 92 44 16 6
H3186378-20-2 20 2 38 104 54 20 6
H3186378-20-3 20 3 38 104 54 20 6
H3186378-20-4 20 4 38 104 54 20 6

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 236D 1XIII

– Type HR Kordel F 40

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3182378 / H3183378
Protostar® Qmax

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

H3182378-5 5 13 57 21 6 4
H3182378-6 6 13 57 21 6 4
H3182378-8 8 19 63 27 8 4
H3182378-10 10 22 72 32 10 4
H3182378-12 12 26 83 38 12 4
H3182378-14 14 26 83 38 14 4
H3182378-16 16 32 92 44 16 4
H3182378-18 18 32 92 44 18 4
H3182378-20 20 38 104 54 20 4

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C

48HRC

40°
Z=4

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm

R  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

R

H3183378-6-1 6 1 13 57 21 6 4
H3183378-8-1 8 1 19 63 27 8 4
H3183378-10-1 10 1 22 72 32 10 4
H3183378-10-1.5 10 1,5 22 72 32 10 4
H3183378-10-2 10 2 22 72 32 10 4
H3183378-12-1 12 1 26 83 38 12 4
H3183378-12-1.5 12 1,5 26 83 38 12 4
H3183378-12-2 12 2 26 83 38 12 4
H3183378-12-3 12 3 26 83 38 12 4
H3183378-16-1 16 1 32 92 44 16 4
H3183378-16-2 16 2 32 92 44 16 4
H3183378-16-3 16 3 32 92 44 16 4
H3183378-16-4 16 4 32 92 44 16 4
H3183378-20-2 20 2 38 104 54 20 4
H3183378-20-3 20 3 38 104 54 20 4
H3183378-20-4 20 4 38 104 54 20 4

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 237D 1XIII

– Type HR Kordel F 30

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3187278
Protostar® Qmax

DIN 6527 K Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

H3187278-6 6 7 54 18 6 3
H3187278-8 8 9 58 22 8 3
H3187278-10 10 11 66 26 10 3
H3187278-12 12 12 73 28 12 3
H3187278-14 14 14 75 30 14 3
H3187278-16 16 16 82 34 16 3
H3187278-18 18 18 84 36 18 3
H3187278-20 20 20 92 42 20 3
H3187278-25 25 26 121 65 25 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C C

48HRC

30°
Z=3
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 237D 1XIII

– Grande longueur 
– Type HR Kordel F 40

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H4189378 / H4189278
Protostar® Qmax

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l3
l4

l1

d2

H4189378-5 5 13 16 4,75 57 21 6 4
H4189378-6 6 13 19 5,5 57 21 6 4
H4189378-7 7 16 26 6,5 63 27 8 4
H4189378-8 8 19 25 7,5 63 27 8 4
H4189378-9 9 19 31 8,5 72 32 10 4
H4189378-10 10 22 30 9,5 72 32 10 4
H4189378-11 11 26 35 10,45 83 38 12 4
H4189378-12 12 26 36 11,4 83 38 12 4
H4189378-13 13 26 35 12,35 83 38 14 4
H4189378-14 14 26 36 13,3 83 38 14 4
H4189378-15 15 32 41 14,25 92 44 16 4
H4189378-16 16 32 42 15,2 92 44 16 4
H4189378-18 18 32 42 17,1 92 44 18 4
H4189378-20 20 38 52 19 104 54 20 4

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C

48HRC

40°
Z=4

DIN 6527 K Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l3
l4

l1

d2

H4189278-6 6 7 16 5,5 54 18 6 4
H4189278-8 8 9 20 7,5 58 22 8 4
H4189278-10 10 11 24 9,5 66 26 10 4
H4189278-12 12 12 26 11,4 73 28 12 4
H4189278-14 14 14 28 13,3 75 30 14 4
H4189278-16 16 16 32 15,2 82 34 16 4
H4189278-18 18 18 34 17,1 84 36 18 4
H4189278-20 20 20 40 19 92 42 20 4
H4189278-25 25 26 63 23,75 121 65 25 4

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 237D 1XIII

– Type HNR Kordel F 30

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3180278 / H4180378
Protostar® Qmax

DIN 6527 K Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

H3180278-6 6 7 54 18 6 4
H3180278-8 8 9 58 22 8 4
H3180278-10 10 11 66 26 10 4
H3180278-12 12 12 73 28 12 4
H3180278-14 14 14 75 30 14 4
H3180278-16 16 16 82 34 16 4
H3180278-18 18 18 84 36 18 4
H3180278-20 20 20 92 42 20 4
H3180278-25 25 26 121 65 25 4

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C C C

48HRC

30°
Z=4

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 6535 HB  
  

d1Dc

Lc
l3

l4
l1

d2

H4180378-6 6 13 19 5,5 57 21 6 4
H4180378-8 8 19 25 7,5 63 27 8 4
H4180378-10 10 22 30 9,5 72 32 10 4
H4180378-12 12 26 36 11,4 83 38 12 4
H4180378-14 14 26 36 13,3 83 38 14 4
H4180378-16 16 32 42 15,2 92 44 16 4
H4180378-20 20 38 52 19 104 54 20 4
H4180378-25 25 45 63 23,75 121 65 25 4

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

Angle d'hélice 30°

Désignation H602111  
Protostar®

H404691  
H4046918  
Protostar®

H4046928  
H8004028  
H8004128  
H8004728  
H8006428  

...  
Protostar® Ultra

H4046988  
H8004788  

Proto·max™Ultra

H4046919  
H8001119  
H8001919  
H8006419  
H8016419  
Protostar®

Plage de Ø [mm] 2–16 0,3–3 0,3–16 1–12 0,3–12

Z 2 2 2–4 2 2–4

Rayon de bec [mm] 1–8 0,15–1,5 0,15–8 0,5–6 0,15–6

Norme NORME P, L NORME P, MINI

DIN 6527 L 
NORME P, L 

NORME P, XL 
NORME P, MINI

NORME P, L 
NORME P, MINI

DIN 6527 L 
NORME P, L 

NORME P, XL 
NORME P, MINI

Queue DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Page C 104 C 105 C 106 C 111 C 114

 P Acier C C

 M Acier inoxydable

 K Fonte

 N Métaux non ferreux C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner

 H Matériaux durs C C C C

 O Autres C C

Outils de fraisage en carbure monobloc Walter Select
Fraises à copier
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

30°

MC413 Advance  
MC416 Advance

1–20

2–4

0,5–10

NORME P, L 
DIN 6527 L 

NORME P, XL

DIN 6535 HA  
DIN 6535 HB

C 118

C C

C

C

C

C
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 238D 1XIII

– Type Al 30

Fraise à copier hémisphérique  
en carbure monobloc
H602111
Protostar®

NORME P, L Désignation 
sans revêtement

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

R

l4
l1

H602111-2 2 1 6 60 32 3 2
H602111-3 3 1,5 7 80 44 6 2
H602111-4 4 2 8 80 44 6 2
H602111-5 5 2,5 10 80 44 6 2
H602111-6 6 3 10 80 44 6 2
H602111-8 8 4 16 100 64 8 2
H602111-10 10 5 19 100 60 10 2
H602111-12 12 6 22 100 55 12 2
H602111-16 16 8 26 100 52 16 2

Tolérance de queue h6 pour un diamètre de queue d1 > 10 mm

P M K N S H O

sans revêtement C C

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 239D 1XIII

– Grande longueur 
– Type HSC 30

Mini-fraise à copier hémisphérique  
en carbure monobloc
H4046918 / H404691
Protostar®

NORME P, MINI Désignation  
TAX

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Dc Lc
l3

l4
l1

d2

30˚ 15˚

R

H4046918-0.3-0.75 H404691-0.3-0.75 0,3 0,15 0,3 0,75 0,27 38 10 3 2
H4046918-0.3-1.5 H404691-0.3-1.5 0,3 0,15 0,3 1,5 0,27 38 10 3 2
H4046918-0.3-3 H404691-0.3-3 0,3 0,15 0,3 3 0,27 38 10 3 2
H4046918-0.4-1 H404691-0.4-1 0,4 0,2 0,4 1 0,37 38 10 3 2
H4046918-0.4-2 H404691-0.4-2 0,4 0,2 0,4 2 0,37 38 10 3 2
H4046918-0.4-4 H404691-0.4-4 0,4 0,2 0,4 4 0,37 38 10 3 2
H4046918-0.5-1.25 H404691-0.5-1.25 0,5 0,25 0,5 1,25 0,47 38 10 3 2
H4046918-0.5-2.5 H404691-0.5-2.5 0,5 0,25 0,5 2,5 0,47 38 10 3 2
H4046918-0.5-5 H404691-0.5-5 0,5 0,25 0,5 5 0,47 38 10 3 2
H4046918-0.6-1.5 H404691-0.6-1.5 0,6 0,3 0,6 1,5 0,57 38 10 3 2
H4046918-0.6-3 H404691-0.6-3 0,6 0,3 0,6 3 0,57 38 10 3 2
H4046918-0.6-6 H404691-0.6-6 0,6 0,3 0,6 6 0,57 38 10 3 2
H4046918-0.6-9 H404691-0.6-9 0,6 0,3 0,6 9 0,57 38 13 3 2
H4046918-0.8-2 H404691-0.8-2 0,8 0,4 0,8 2 0,77 38 10 3 2
H4046918-0.8-4 H404691-0.8-4 0,8 0,4 0,8 4 0,77 38 10 3 2
H4046918-0.8-6 H404691-0.8-6 0,8 0,4 0,8 6 0,77 38 10 3 2
H4046918-0.8-8 H404691-0.8-8 0,8 0,4 0,8 8 0,77 38 12 3 2
H4046918-0.8-12 H404691-0.8-12 0,8 0,4 0,8 12 0,77 60 32 3 2
H4046918-1-2.5 H404691-1-2.5 1 0,5 1 2,5 0,97 38 10 3 2
H4046918-1-5 H404691-1-5 1 0,5 1 5 0,97 60 32 3 2
H4046918-1-7.5 H404691-1-7.5 1 0,5 1 7,5 0,97 60 32 3 2
H4046918-1-10 H404691-1-10 1 0,5 1 10 0,97 60 32 3 2
H4046918-1-15 H404691-1-15 1 0,5 1 15 0,97 60 32 3 2
H4046918-1-20 H404691-1-20 1 0,5 1 20 0,97 60 32 3 2
H4046918-1.5-7.5 H404691-1.5-7.5 1,5 0,75 1,5 7,5 1,47 60 32 3 2
H4046918-1.5-15 H404691-1.5-15 1,5 0,75 1,5 15 1,47 60 32 3 2
H4046918-2-10 H404691-2-10 2 1 2 10 1,97 60 32 3 2
H4046918-2-15 H404691-2-15 2 1 2 15 1,97 60 32 3 2
H4046918-2-20 H404691-2-20 2 1 2 20 1,97 60 32 3 2
H4046918-2-30 H404691-2-30 2 1 2 30 1,97 60 32 3 2
H4046918-2.5-12.5 H404691-2.5-12.5 2,5 1,25 2,5 12,5 2,47 60 32 3 2
H4046918-2.5-25 H404691-2.5-25 2,5 1,25 2,5 25 2,47 60 32 3 2
H4046918-3-15 H404691-3-15 3 1,5 3 15 2,97 60 32 3 2
H4046918-3-22.5 H404691-3-22.5 3 1,5 3 22,5 2,97 60 32 3 2
H4046918-3-30 H404691-3-30 3 1,5 3 30 2,97 60 32 3 2

P M K N S H O

TAX C C C

sans revêtement C C

48HRC

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 239D 1XIII

– Grande longueur 
– Type HSC 30

Fraises à copier hémisphériques  
en carbure monobloc
H8004028 / H8004128
Protostar® Ultra

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l1

d2
R

l3
l4

H8004028-5 5 2,5 5 20 4,9 57 21 6 2
H8004028-6 6 3 6 24 5,9 63 27 8 2
H8004028-8 8 4 8 29 7,6 72 32 10 2
H8004028-10 10 5 10 35 9,5 83 38 12 2
H8004028-12 12 6 12 36 11,4 83 38 12 2
H8004028-16 16 8 16 42 15,2 92 44 16 2

P M K N S H O

TAX C C

48HRC

63HRC

30°
Z=2

NORME P, L Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

R

l4
l1

H8004128-6-57 6 3 6 57 21 6 2
H8004128-6-80 6 3 6 80 44 6 2
H8004128-8-63 8 4 8 63 27 8 2
H8004128-8-100 8 4 8 100 64 8 2
H8004128-10-72 10 5 10 72 32 10 2
H8004128-10-100 10 5 10 100 60 10 2
H8004128-12-83 12 6 12 83 38 12 2
H8004128-12-100 12 6 12 100 55 12 2
H8004128-16-125 16 8 16 125 77 16 2
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 239D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30

Fraises à copier hémisphériques  
en carbure monobloc
H8006428 / H8016428
Protostar® Ultra

NORME P, L Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
Lc2  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l3
l4

l1

R
Lc2

~1,6˚
d2

H8006428-1 1 0,5 2 0 20 75 39 6 2
H8006428-2 2 1 3 1,5 20 1,7 75 39 6 2
H8006428-3 3 1,5 4 1,5 30 2,5 80 44 6 2
H8006428-4 4 2 5 1,5 30 3,3 80 44 6 2
H8006428-5 5 2,5 7 2 43 4,1 80 44 6 2
H8006428-6 6 3 7 2 30 4,7 100 64 6 2
H8006428-8 8 4 9 3 36 6,5 100 64 8 2
H8006428-10 10 5 11 3 43 8,2 100 60 10 2
H8006428-12 12 6 13 3 52 9,8 100 55 12 2
H8006428-16 16 8 15 3 61 13,4 150 102 16 2

Avec arête de coupe dorsale

P M K N S H O

TAX C C

48HRC

63HRC

30°

Z=
2−4

NORME P, L Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
Lc2  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l3
l4

l1

R
Lc2

~1,6˚
d2

H8016428-5 5 2,5 7 2 43 4,1 80 44 6 4
H8016428-6 6 3 7 2 30 4,7 100 64 6 4
H8016428-8 8 4 9 3 36 6,5 100 64 8 4
H8016428-10 10 5 11 3 43 8,2 100 60 10 4
H8016428-12 12 6 13 3 52 9,8 100 55 12 4
H8016428-16 16 8 15 3 61 13,4 150 102 16 4

Avec arête de coupe dorsale
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 239D 1XIII

– Type HSC 30

Fraises à copier hémisphériques  
en carbure monobloc
H8074128 / H8014028
Protostar® Ultra

NORME P, L Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm α
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc
L3

l4
l1

Dc

R α

H8074128-3 3 1,5 3 5 9,80° 57 21 6 2
H8074128-4 4 2 4 6 9,70° 80 44 6 2
H8074128-6 6 3 6 80 44 6 2
H8074128-8 8 4 8 100 64 8 2
H8074128-10 10 5 10 100 60 10 2

Pour finition

P M K N S H O

TAX C C

55HRC

65HRC

30°

Z=
2−4

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc
l3

l4
l1

R d2

H8014028-6 6 3 6 24 5,9 63 27 8 4
H8014028-8 8 4 8 29 7,6 72 32 10 4
H8014028-10 10 5 10 35 9,5 83 38 12 4
H8014028-12 12 6 12 36 11,4 83 38 12 4
H8014028-16 16 8 16 42 15,2 92 44 16 4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 239D 1XIII

– Grande longueur 
– Type HSC 30

Fraise à copier hémisphériques  
en carbure monobloc
H8004728
Protostar® Ultra

NORME P, XL Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm α
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

R

l4
l1

l3

α

H8004728-1-2.5-57 1 0,5 1 17 2,5° 57 21 6 2
H8004728-1-2.5-80 1 0,5 1 36 2,5° 80 44 6 2
H8004728-1-4-57 1 0,5 1 17 4° 57 21 6 2
H8004728-1.5-2.5-57 1,5 0,8 1,5 17 2,5° 57 21 6 2
H8004728-1.5-4-57 1,5 0,8 1,5 17 4° 57 21 6 2
H8004728-2-2.5-57 2 1 2 18 2,5° 57 21 6 2
H8004728-2-2.5-80 2 1 2 40 2,5° 80 44 6 2
H8004728-2-4-57 2 1 2 18 4° 57 21 6 2
H8004728-2.5-2.5-57 2,5 1,3 2,5 18 2,5° 57 21 6 2
H8004728-2.5-4-57 2,5 1,3 2,5 18 4° 57 21 6 2
H8004728-3-2.5-57 3 1,5 3 19 2,5° 57 21 6 2
H8004728-3-2.5-80 3 1,5 3 38 2,5° 80 44 6 2
H8004728-3-4-57 3 1,5 3 19 4° 57 21 6 2
H8004728-4-2.5-57 4 2 4 20 2,5° 57 21 6 2
H8004728-4-2.5-80 4 2 4 27 2,5° 80 44 6 2
H8004728-4-4-57 4 2 4 25 4° 57 24,8 6 2
H8004728-4-10-80 4 2 4 14 9,7° 80 44 6 2
H8004728-5-10-80 5 2,5 4 13 9,4° 80 44 6 2

P M K N S H O

TAX C C

48HRC

63HRC

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 239D 1XIII

– Type HSC 30

Fraise à copier hémisphérique  
en carbure monobloc
H8014128
Protostar® Ultra

DIN 6527 L Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

R

H8014128-6-57 6 3 6 57 21 6 4
H8014128-6-80 6 3 6 80 44 6 4
H8014128-8-63 8 4 8 63 27 8 4
H8014128-8-100 8 4 8 100 64 8 4
H8014128-10-72 10 5 10 72 32 10 4
H8014128-10-100 10 5 10 100 60 10 4
H8014128-12-83 12 6 12 83 38 12 4
H8014128-12-100 12 6 12 100 55 12 4
H8014128-16-125 16 8 16 125 77 16 4

P M K N S H O

TAX C C

48HRC

63HRC

30°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 239D 1XIII

– Grande longueur

Fraise à copier hémisphérique  
en carbure monobloc
H8004788
Proto·max™Ultra

NORME P, L Désignation  
TAS

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  
Dc

d1

R
l4

Lc

l1

H8004788-3-57 3 1,5 4,5 57 21 6 2
H8004788-3-70 3 1,5 4,5 70 34 6 2
H8004788-4-57 4 2 6 57 21 6 2
H8004788-4-70 4 2 6 70 34 6 2
H8004788-5-57 5 2,5 7,5 57 21 6 2
H8004788-5-80 5 2,5 7,5 80 44 6 2
H8004788-6-57 6 3 9 57 21 6 2
H8004788-6-90 6 3 9 90 54 6 2
H8004788-8-63 8 4 12 63 27 8 2
H8004788-8-100 8 4 12 100 64 8 2
H8004788-10-72 10 5 15 72 32 10 2
H8004788-10-100 10 5 15 100 60 10 2
H8004788-12-83 12 6 18 83 38 12 2
H8004788-12-110 12 6 18 110 65 12 2

P M K N S H O

TAS C C

70HRC

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 239D 1XIII

– Grande longueur

Mini-fraise à copier hémisphérique  
en carbure monobloc
H4046988
Proto·max™Ultra

NORME P, MINI Désignation  
TAS

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h4  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  
Dc

d2

d1

R

l1
l4

l3
Lc

H4046988-1-1.5 1 0,5 0,8 1,5 0,96 45 17 6 2
H4046988-1-3 1 0,5 0,8 3 0,96 45 17 6 2
H4046988-1-6 1 0,5 0,8 6 0,96 45 17 6 2
H4046988-1-8 1 0,5 0,8 8 0,96 45 17 6 2
H4046988-1-10 1 0,5 0,8 10 0,96 45 17 6 2
H4046988-1.2-1.8 1,2 0,6 1,1 1,8 1,15 45 17 6 2
H4046988-1.2-3.6 1,2 0,6 1,1 3,6 1,15 45 17 6 2
H4046988-1.5-2.25 1,5 0,75 1,4 2,25 1,44 45 17 6 2
H4046988-1.5-4.5 1,5 0,75 1,4 4,5 1,44 45 17 6 2
H4046988-1.5-8 1,5 0,75 1,4 8 1,44 45 17 6 2
H4046988-1.5-12 1,5 0,75 1,4 12 1,44 45 17 6 2
H4046988-2-3 2 1 1,7 3 1,92 45 17 6 2
H4046988-2-6 2 1 1,7 6 1,92 45 17 6 2
H4046988-2-8 2 1 1,7 8 1,92 45 17 6 2
H4046988-2-12 2 1 1,7 12 1,92 50 22 6 2
H4046988-2-16 2 1 1,7 16 1,92 50 22 6 2
H4046988-2-20 2 1 1,7 20 1,92 55 27 6 2
H4046988-2.5-3.75 2,5 1,25 2,2 3,75 2,42 45 17 6 2
H4046988-2.5-7.5 2,5 1,25 2,2 7,5 2,42 45 17 6 2
H4046988-2.5-12.5 2,5 1,25 2,2 12,5 2,42 50 22 6 2
H4046988-2.5-15 2,5 1,25 2,2 15 2,42 50 22 6 2

P M K N S H O

TAS C C

70HRC

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 239D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30

Mini-fraise à copier hémisphérique  
en carbure monobloc
H4046928
Protostar® Ultra

NORME P, MINI Désignation  
TAX

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Dc Lc
l3

l4
l1

d2

30˚ 15˚

R

H4046928-0.3-0.75 0,3 0,15 0,3 0,75 0,27 38 10 3 2
H4046928-0.4-1 0,4 0,2 0,4 1 0,37 38 10 3 2
H4046928-0.4-2 0,4 0,2 0,4 2 0,37 38 10 3 2
H4046928-0.5-1.25 0,5 0,25 0,5 1,25 0,47 38 10 3 2
H4046928-0.5-2.5 0,5 0,25 0,5 2,5 0,47 38 10 3 2
H4046928-0.5-3.75 0,5 0,25 0,5 3,75 0,47 38 10 3 2
H4046928-0.6-1.5 0,6 0,3 0,6 1,5 0,57 38 10 3 2
H4046928-0.6-3 0,6 0,3 0,6 3 0,57 38 10 3 2
H4046928-0.6-4.5 0,6 0,3 0,6 4,5 0,57 38 10 3 2
H4046928-0.8-2 0,8 0,4 0,8 2 0,77 38 10 3 2
H4046928-0.8-4 0,8 0,4 0,8 4 0,77 38 10 3 2
H4046928-0.8-6 0,8 0,4 0,8 6 0,77 38 10 3 2
H4046928-1-2.5 1 0,5 1 2,5 0,97 38 10 3 2
H4046928-1-5 1 0,5 1 5 0,97 60 32 3 2
H4046928-1-7.5 1 0,5 1 7,5 0,97 60 32 3 2
H4046928-1.5-4 1,5 0,75 1,5 4 1,47 38 10 3 2
H4046928-1.5-7.5 1,5 0,75 1,5 7,5 1,47 60 32 3 2
H4046928-1.5-12 1,5 0,75 1,5 12 1,47 60 32 3 2
H4046928-2-5 2 1 2 5 1,97 38 10 3 2
H4046928-2-10 2 1 2 10 1,97 60 32 3 2
H4046928-2-15 2 1 2 15 1,97 60 32 3 2
H4046928-2.5-6 2,5 1,25 2,5 6 2,47 38 10 3 2
H4046928-2.5-12.5 2,5 1,25 2,5 12,5 2,47 60 32 3 2
H4046928-2.5-20 2,5 1,25 2,5 20 2,47 60 32 3 2
H4046928-3-7.5 3 1,5 3 7,5 2,97 38 10 3 2
H4046928-3-15 3 1,5 3 15 2,97 60 32 3 2
H4046928-3-22.5 3 1,5 3 22,5 2,97 60 32 3 2

P M K N S H O

TAX C C

48HRC

63HRC

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 239D 1XIII

Fraise à copier hémisphérique  
en carbure monobloc
H8001119
Protostar®

DIN 6527 L Désignation  
DIA

Dc  
h8  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

R

l4
l1

H8001119-1 1 0,5 3 38 10 3 2
H8001119-1.5 1,5 0,75 3 38 10 3 2
H8001119-2 2 1 6 38 11 3 2
H8001119-2.5 2,5 1,25 7 38 12 3 2
H8001119-3 3 1,5 7 38 10 3 2
H8001119-4 4 2 8 57 21 6 2
H8001119-5 5 2,5 10 57 21 6 2
H8001119-6 6 3 10 57 21 6 2
H8001119-8 8 4 16 63 27 8 2
H8001119-10 10 5 19 72 32 10 2
H8001119-12 12 6 22 83 38 12 2

P M K N S H O

DIA C C

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 239D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30

Fraises à copier hémisphériques  
en carbure monobloc
H8006419 / H8016419
Protostar®

NORME P, L Désignation  
DIA

Dc  
h8  

mm
R  

mm
Lc  

mm
Lc2  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l3
l4

l1

R
Lc2

~1,6˚
d2

H8006419-1 1 0,5 2 0 20 75 39 6 2
H8006419-2 2 1 3 1,5 20 1,7 75 39 6 2
H8006419-3 3 1,5 4 1,5 30 2,5 80 44 6 2
H8006419-4 4 2 5 1,5 30 3,3 80 44 6 2
H8006419-5 5 2,5 7 2 43 4,1 80 44 6 2
H8006419-6 6 3 7 2 30 4,7 100 64 6 2
H8006419-8 8 4 9 3 36 6,5 100 64 8 2
H8006419-10 10 5 11 3 43 8,2 100 60 10 2

Avec arête de coupe dorsale

P M K N S H O

DIA C C

30°

Z=
2−4

NORME P, L Désignation  
DIA

Dc  
h8  

mm
R  

mm
Lc  

mm
Lc2  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l3
l4

l1

R
Lc2

~1,6˚
d2

H8016419-5-43 5 2,5 7 2 43 4,1 80 44 6 4
H8016419-6-30 6 3 7 2 30 4,7 100 64 6 4
H8016419-8-36 8 4 9 3 36 6,5 100 64 8 4
H8016419-10-43 10 5 11 3 43 8,2 100 60 10 4
H8016419-12-52 12 6 13 3 52 9,8 100 55 12 4

Avec arête de coupe dorsale
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 239D 1XIII

– Grande longueur

Fraise à copier hémisphérique  
en carbure monobloc
H8001919
Protostar®

NORME P, XL Désignation  
DIA

Dc  
h8  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4

l3

l1

d2
R

H8001919-4-20 4 2 4 20 3,9 100 64 6 2
H8001919-4-30 4 2 4 30 3,9 100 64 6 2
H8001919-4-40 4 2 4 40 3,9 100 64 6 2
H8001919-5-25 5 2,5 5 25 4,9 100 64 6 2
H8001919-5-50 5 2,5 5 50 4,9 100 64 6 2
H8001919-6-30 6 3 6 30 5,9 100 64 6 4
H8001919-6-45 6 3 6 45 5,9 100 64 6 4
H8001919-6-60 6 3 6 60 5,9 100 64 6 4
H8001919-8-40 8 4 8 40 7,85 120 84 8 4
H8001919-8-60 8 4 8 60 7,85 120 84 8 4
H8001919-8-80 8 4 8 80 7,85 120 84 8 4
H8001919-10-50 10 5 10 50 9,85 150 110 10 4
H8001919-10-75 10 5 10 75 9,85 150 110 10 4
H8001919-12-60 12 6 12 60 11,8 150 105 12 4
H8001919-12-90 12 6 12 90 11,8 150 105 12 4

P M K N S H O

DIA C C

30°

Z=
2−4
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Application principale

Autre application

C 264C 239D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30

Mini-fraise à copier hémisphérique  
en carbure monobloc
H4046919
Protostar®

NORME P, MINI Désignation  
DIA

Dc  
h8  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z

Queue DIN 6535 HA  
  

d1

Dc Lc
l3

l4
l1

d2

30˚ 15˚

R

H4046919-0.3-0.75 0,3 0,15 0,3 0,75 0,27 38 10 3 2
H4046919-0.3-1.5 0,3 0,15 0,3 1,5 0,27 38 10 3 2
H4046919-0.3-3 0,3 0,15 0,3 3 0,27 38 10 3 2
H4046919-0.4-1 0,4 0,2 0,4 1 0,37 38 10 3 2
H4046919-0.4-2 0,4 0,2 0,4 2 0,37 38 10 3 2
H4046919-0.4-4 0,4 0,2 0,4 4 0,37 38 10 3 2
H4046919-0.5-1.25 0,5 0,25 0,5 1,25 0,47 38 10 3 2
H4046919-0.5-2.5 0,5 0,25 0,5 2,5 0,47 38 10 3 2
H4046919-0.5-5 0,5 0,25 0,5 5 0,47 38 10 3 2
H4046919-0.6-1.5 0,6 0,3 0,6 1,5 0,57 38 10 3 2
H4046919-0.6-3 0,6 0,3 0,6 3 0,57 38 10 3 2
H4046919-0.6-6 0,6 0,3 0,6 6 0,57 38 10 3 2
H4046919-0.6-9 0,6 0,3 0,6 9 0,57 38 13 3 2
H4046919-0.8-2 0,8 0,4 0,8 2 0,77 38 10 3 2
H4046919-0.8-4 0,8 0,4 0,8 4 0,77 38 10 3 2
H4046919-0.8-6 0,8 0,4 0,8 6 0,77 38 10 3 2
H4046919-0.8-8 0,8 0,4 0,8 8 0,77 38 12 3 2
H4046919-0.8-12 0,8 0,4 0,8 12 0,77 60 32 3 2
H4046919-1-2.5 1 0,5 1 2,5 0,97 38 10 3 2
H4046919-1-5 1 0,5 1 5 0,97 60 32 3 2
H4046919-1-7.5 1 0,5 1 7,5 0,97 60 32 3 2
H4046919-1-10 1 0,5 1 10 0,97 60 32 3 2
H4046919-1-15 1 0,5 1 15 0,97 60 32 3 2
H4046919-1-20 1 0,5 1 20 0,97 60 32 3 2
H4046919-1.5-7.5 1,5 0,75 1,5 7,5 1,47 60 32 3 2
H4046919-1.5-15 1,5 0,75 1,5 15 1,47 60 32 3 2
H4046919-2-10 2 1 2 10 1,97 60 32 3 2
H4046919-2-15 2 1 2 15 1,97 60 32 3 2
H4046919-2-20 2 1 2 20 1,97 60 32 3 2
H4046919-2-30 2 1 2 30 1,97 60 32 3 2
H4046919-2.5-12.5 2,5 1,25 2,5 12,5 2,47 60 32 3 2
H4046919-2.5-25 2,5 1,25 2,5 25 2,47 60 32 3 2
H4046919-3-15 3 1,5 3 15 2,97 60 32 3 2
H4046919-3-22.5 3 1,5 3 22,5 2,97 60 32 3 2
H4046919-3-30 3 1,5 3 30 2,97 60 32 3 2

P M K N S H O

DIA C C

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 240D 1XIII

– Type 30

Fraises à copier hémisphérique en carbure monobloc
MC416 Advance

NORME P, L
Désignation

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

R

Lc

l4
l1

d1

MC416-03.0A4L- 3 1,5 8 80 44 6 4 b
MC416-04.0A4L- 4 2 11 80 44 6 4 b
MC416-05.0A4L- 5 2,5 13 80 44 6 4 b
MC416-06.0A4L- 6 3 13 80 44 6 4 b
MC416-07.0A4L- 7 3,5 16 100 64 8 4 b
MC416-08.0A4L- 8 4 19 100 64 8 4 b
MC416-09.0A4L- 9 4,5 19 100 60 10 4 b
MC416-10.0A4L- 10 5 22 100 60 10 4 b
MC416-12.0A4L- 12 6 26 100 55 12 4 b
MC416-16.0A4L- 16 8 32 100 52 16 4 b
MC416-20.0A4L- 20 10 38 125 75 20 4 b

Queue DIN 6535 HB 
 
  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

R

MC416-03.0W4L- 3 1,5 8 80 44 6 4 b
MC416-04.0W4L- 4 2 11 80 44 6 4 b
MC416-05.0W4L- 5 2,5 13 80 44 6 4 b
MC416-06.0W4L- 6 3 13 80 44 6 4 b
MC416-08.0W4L- 8 4 19 100 64 8 4 b
MC416-10.0W4L- 10 5 22 100 60 10 4 b
MC416-12.0W4L- 12 6 26 100 55 12 4 b
MC416-16.0W4L- 16 8 32 100 52 16 4 b
MC416-20.0W4L- 20 10 38 125 75 20 4 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC416-03.0A4L-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C C

48HRC

30°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 240D 1XIII

– Type 30

Fraise à copier hémisphérique en carbure monobloc
MC416 Advance

DIN 6527 L
Désignation

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

R

l4
l1

MC416-01.0A2B- 1 0,5 3 38 10 3 2 b
MC416-01.5A2B- 1,5 0,75 3 38 10 3 2 b
MC416-02.0A2B- 2 1 6 38 11 3 2 b
MC416-02.5A2B- 2,5 1,25 7 38 12 3 2 b
MC416-03.0A2B- 3 1,5 7 38 10 3 2 b
MC416-04.0A2B- 4 2 8 57 21 6 2 b
MC416-05.0A2B- 5 2,5 10 57 21 6 2 b
MC416-06.0A2B- 6 3 10 57 21 6 2 b
MC416-07.0A2B- 7 3,5 13 63 27 8 2 b
MC416-08.0A2B- 8 4 16 63 27 8 2 b
MC416-09.0A2B- 9 4,5 16 72 32 10 2 b
MC416-10.0A2B- 10 5 19 72 32 10 2 b
MC416-12.0A2B- 12 6 22 83 38 12 2 b
MC416-14.0A2B- 14 7 22 83 38 14 2 b
MC416-16.0A2B- 16 8 26 92 44 16 2 b
MC416-18.0A2B- 18 9 26 92 44 18 2 b
MC416-20.0A2B- 20 10 32 104 54 20 2 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC416-01.0A2B-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C C

48HRC

30°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 240D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30

Fraises à copier hémisphériques  
en carbure monobloc
MC413 Advance

NORME P, L
Désignation

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
Lc2  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z W

J3
0T

F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l3
l4

l1

R
Lc2

~1,6˚
d2

MC413-01.0A2L- 1 0,5 2 0 20 75 39 6 2 b
MC413-02.0A2L- 2 1 3 1,5 20 1,7 75 39 6 2 b
MC413-03.0A2L- 3 1,5 4 1,5 30 2,5 80 44 6 2 b
MC413-04.0A2L- 4 2 5 1,5 30 3,3 80 44 6 2 b
MC413-05.0A2L- 5 2,5 7 2 43 4,1 80 44 6 2 b
MC413-06.0A2L- 6 3 7 2 30 4,7 100 64 6 2 b
MC413-08.0A2L- 8 4 9 3 36 6,5 100 64 8 2 b
MC413-10.0A2L- 10 5 11 3 43 8,2 100 60 10 2 b

Avec arête de coupe dorsale 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC413-01.0A2L-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C C

48HRC

30°

Z=
2−4

NORME P, L
Désignation

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
Lc2  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h5  
mm Z W

J3
0T

F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l3
l4

l1

R
Lc2

~1,6˚
d2

MC413-05.0A4L- 5 2,5 7 2 43 4,1 80 44 6 4 b
MC413-06.0A4L- 6 3 7 2 30 4,7 100 64 6 4 b
MC413-08.0A4L- 8 4 9 3 36 6,5 100 64 8 4 b
MC413-10.0A4L- 10 5 11 3 43 8,2 100 60 10 4 b
MC413-12.0A4L- 12 6 13 3 52 9,8 100 55 12 4 b
MC413-16.0A4L- 16 8 15 3 61 13,4 150 102 16 4 b

Avec arête de coupe dorsale 

Tolérance de queue h6 pour un diamètre de queue d1 > 10 mm 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC413-05.0A4L-WJ30TF
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 240D 1XIII

– Grande longueur 

– Type HSC 30

Fraise à copier hémisphérique  
en carbure monobloc
MC413 Advance

NORME P, XL
Désignation

Dc  
h7  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l3  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h5  
mm Z W

J3
0T

F

Queue DIN 6535 HA  
  

d1Dc

Lc

l4
l3

l1

d2R

MC413-04.0A2XC- 4 2 4 20 3,9 100 64 6 2 b
MC413-04.0A2XD- 4 2 4 30 3,9 100 64 6 2 b
MC413-04.0A2XE- 4 2 4 40 3,9 100 64 6 2 b
MC413-05.0A2XC- 5 2,5 5 25 4,9 100 64 6 2 b
MC413-05.0A2XD- 5 2,5 5 50 4,9 100 64 6 2 b
MC413-06.0A4XC- 6 3 6 30 5,9 100 64 6 4 b
MC413-06.0A4XD- 6 3 6 45 5,9 100 64 6 4 b
MC413-06.0A4XE- 6 3 6 60 5,9 100 64 6 4 b
MC413-08.0A4XC- 8 4 8 40 7,85 120 84 8 4 b
MC413-08.0A4XD- 8 4 8 60 7,85 120 84 8 4 b
MC413-08.0A4XE- 8 4 8 80 7,85 120 84 8 4 b
MC413-10.0A4XD- 10 5 10 50 9,85 150 110 10 4 b
MC413-10.0A4XE- 10 5 10 75 9,85 150 110 10 4 b
MC413-12.0A4XD- 12 6 12 60 11,8 150 105 12 4 b

Tolérance de queue h6 pour un diamètre de queue d1 > 10 mm 

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC413-04.0A2XC-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C C

48HRC

30°

Z=
2−4
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

Angle d'hélice 0°

Désignation MC500 Advance MC501 Advance MC502 Advance MC503 Advance MC504 Advance

Plage de Ø [mm] 6–10 6–12 10 6–20 6–12

Z 4 4–6 4 3–4 4–6

Type 60° 90° 120° R0,5mm-6mm 90°

Norme NORME P, L NORME P, L NORME P, L DIN 6527 L NORME P, L

Queue DIN 6535 HA  
DIN 6535 HB

DIN 6535 HA  
DIN 6535 HB

DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

Page C 123 C 124 C 125 C 126 C 127

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C

 K Fonte C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres

Outils de fraisage en carbure monobloc Walter Select
Fraises à profiler
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 242 D 1XIII

Fraises à chanfreiner 60° en carbure monobloc
MC500 Advance

NORME P, L
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm α Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

l1
l4

Lc

d1/
Da

60°
Dc

MC500-06.0A4L- 1 6 4,3 57 20 6 60° 4 b
MC500-10.0A4L- 1,5 10 7,35 100 59 10 60° 4 b

Queue DIN 6535 HB  
  
60°

l1
l4

Lc

Dc
d1/
Da

MC500-10.0W4L- 1,5 10 7,35 100 59 10 60° 4 b

Chanfreinage à la fraise ae ≤ 0,3 × Da
Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC500-06.0A4L-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C C

48HRC

0°
Z=4
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 242D 1XIII

Fraises à chanfreiner 90° en carbure monobloc
MC501 Advance

NORME P, L
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm α Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

l1
l4

Lc

90˚

Dc

d1/
Da

MC501-06.0A4L- 1 6 2,5 57 21 6 90° 4 b
MC501-08.0A5L- 2 8 3 80 43 8 90° 5 b
MC501-10.0A4L- 1,5 10 4,25 100 59 10 90° 4 b
MC501-12.0A6L- 3 12 4,5 83 37 12 90° 6 b

Queue DIN 6535 HB  
  
90˚

l1
l4

Lc

Dc

d1/
Da

MC501-06.0W4L- 1 6 2,5 57 21 6 90° 4 b
MC501-08.0W5L- 2 8 3 80 43 8 90° 5 b
MC501-10.0W4L- 1,5 10 4,25 100 59 10 90° 4 b
MC501-12.0W6L- 3 12 4,5 83 37 12 90° 6 b

Chanfreinage à la fraise ae ≤ 0,3 × Da
Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC501-06.0A4L-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C C

48HRC

0°

Z=
4−6
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 242D 1XIII

Fraise à chanfreiner 120° en carbure monobloc
MC502 Advance

NORME P, L
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm α Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

l1
l4

Lc

120˚

Dc

d1/
Da

MC502-10.0A4L- 1,5 10 2,45 100 60 10 120° 4 b

Chanfreinage à la fraise ae ≤ 0,3 × Da
Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC502-10.0A4L-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C C

48HRC

0°
Z=4



C 126

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 243D 1XIII

Fraise à profiler quart de cercle  
en carbure monobloc
MC503 Advance

DIN 6527 L
Désignation

R  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

Dc

l1
l4

d1

2-4˚
2-4˚

R

Lc

MC503-04.0A3B050- 0,5 4 0,5 57 21 6 3 b
MC503-04.0A3B075- 0,75 4 0,75 57 21 6 3 b
MC503-04.0A3B080- 0,8 4 0,8 57 21 6 3 b
MC503-04.0A4B100- 1 4 1 63 27 8 4 b
MC503-04.0A4B150- 1,5 4 1,5 63 27 8 4 b
MC503-05.0A4B200- 2 5 2 72 32 10 4 b
MC503-05.0A4B250- 2,5 5 2,5 72 32 10 4 b
MC503-05.0A4B300- 3 5 3 83 38 12 4 b
MC503-06.0A4B400- 4 6 4 83 38 14 4 b
MC503-06.0A4B500- 5 6 5 92 44 16 4 b
MC503-08.0A4B600- 6 8 6 104 54 20 4 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC503-04.0A3B050-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C C

48HRC

0°

Z=
3−4
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Outils de fraisage en carbure monobloc

C 1

C 264C 243D 1XIII

– Grande longueur
– Type fraise à ébavurer en avant et en arrière

Fraise à ébavurer en avant et en tirant  
en carbure monobloc
MC504 Advance

NORME P, L
Désignation

Da  
mm

Dc  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
J3

0T
F

Queue DIN 6535 HA  
  

Lc

l1

d2
d1

l4
l3

Da

Dc
90˚

MC504-06.0A4LB- 6 0,4 4,25 19 3,9 100 64 6 4 b
MC504-08.0A4L- 8 5,9 2 100 64 6 4 b
MC504-10.0A6L- 10 5,9 4 100 64 6 6 b
MC504-12.0A6L- 12 5,9 6 100 64 6 6 b

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC504-06.0A4LB-WJ30TF

P M K N S H O

WJ30TF C C C C C C

48HRC

0°

Z=
4−6
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Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Usinage

Angle d’hélice 50°

Désignation H3E21138  
H3E23138  
Protostar®

Plage de Ø [mm] 10–25

Z 6–8

Rayon de bec [mm] 0–4

Page C 135

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc avec interface ConeFit
Fraises à dresser

Usinage

Angle d’hélice 50° 50° 45° 50° 50°

Désignation H4E34217  
H4E38217  

Proto·max™ST

H2EC34217  
H2EC38217  

Proto·max™Inox

H2EC94717  
Protostar® Flash

H6E2211  
H6E2511  

Protostar®

H3E20317  
H3E21317 

Harte Jungs

H3E93718  
H3E94718  

Protostar® Flash

Plage de Ø [mm] 10–20 10–25 10–25 10–25 10–25 10–25

Z 4 4–5 4–5 2–3 4–5 3–4

Rayon de bec [mm] 0–4 0–4 0 0 0–4 0

Page C 138 C 139 C 140 C 141 C 143 C 144

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc avec interface ConeFit
Fraises à dresser/à rainurer

Usinage

Angle d’hélice 10° 45° 10° 45° 40°

Désignation H1E92718  
Protostar® Flash

H3E29148  
Protostar®

H1E12018  
Protostar®

H3E85378  
Protostar® Qmax

H3E82378  
Protostar® Qmax

Plage de Ø [mm] 10–16 10–25 10–16 10–25 10–25

Z 2 3 2 5–8 4

Rayon de bec [mm] 0 0 0,2–4 0 0

Page C 145 C 146 C 147 C 148 C 149
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Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Usinage

Angle d’hélice 40° 10°

Désignation H8E01118  
H8E11118  

Protostar®

H1E0111  
H1E01118  

Protostar®

Plage de Ø [mm] 10–25 10–16

Z 2–4 2

Rayon de bec [mm] 5–12,5 5–8

Page C 151 C 153

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc avec interface ConeFit
Fraises à copier

Usinage

Angle d’hélice 10° 0° 10° 0° 10° 0°

Désignation H1E58518  
Protostar®

H3E58518  
Protostar®

H1E58318  
Protostar®

H3E58318  
Protostar®

H1E58118  
Protostar®

H3E58118  
Protostar®

Plage de Ø [mm] 10–12 10–12 10–16 10–16 10–12 12

Z 2 4–6 2 4–8 2 6

Type 60° 60° 90° 90° 120° 120°

Page C 156 C 157 C 158 C 159 C 160 C 161

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc avec interface ConeFit
Fraises à profiler

Usinage

Angle d’hélice 10° 0°

Désignation H1E58018  
Protostar®

H3E68118  
Protostar®

Plage de Ø [mm] 12 10–20

Z 2 4

Type 150°

Page C 162 C 163
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C 130 Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Attachements cylindriques

Fraise à dresser Fraise à rainurer-dresser

SK40 +
MAS–BT40

AK641

HSK 63A
AK631

Walter Capto™ 
C5 + C6
AK681

Type A
Acier  

renforcé
AK610

Type A
Acier

AK610

Type B
Acier

AK610

Type C
Acier

AK610

Type A
Carbure

AK610 . . . C

Type B
Carbure

AK610 . . . C

Protostar ® Qmax 
F40

Z = 4
H3E82378

Protostar ® Qmax 
F45

Z = 5–8
H3E85378

N10
Z = 2

H1E12018

Protostar ®

Z = 3
H3E29148

Harte Jungs
Z = 4–5

H3E20317 
(avec rayon)
H3E21317

AL45
Z = 2–3
H6E2211
H6E2511

Protostar ® Flash  
Z = 2–4

H3E94718
(avec rayon)
H3E93718
H1E92718

(Spade avec rayon)

Proto·max™ Inox
Z = 4–5

H2EC34217
H2EC 38217
H2EC94717 

(avec profil Flash)

Proto·max™ ST
Z = 4

H4E34217
H4E38217 

(avec rayon)

N50
Z = 6–8

H3E21138

N50
Z = 6–8

H3E23138

avec rayon

Vue d’ensemble du système

Attachements monobloc

Spade avec rayon
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C 131Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Fraises à profiler

Fraise quart  
de cercle

Z = 4
H3E68118

Fraise à  
chanfreiner 120°

Z = 6
H3E58118

Fraise à  
chanfreiner 90°

Z = 4–8
H3E58318

Fraise à  
chanfreiner 60°

Z = 4–6
H3E58518

Fraise à  
chanfreiner 150°

Z = 2
H1E58018

Fraise à  
chanfreiner 120°

Z = 2
H1E58118

Fraise à  
chanfreiner 90°

Z = 2
H1E58318

Fraise à  
chanfreiner 60°

Z = 2
H1E58518

Spade

Spade

Spade

Spade

Spade

Spade

Fraises à copier

N40
Z = 4

H8E11118

N40
Z = 2

H8E01118

N10
Z = 2

H1E0111

N10
Z = 2

H1E01118



Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

C 132 Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Walter Select – Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page C 671.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

ETAPE 3

Sélectionnez votre type d’usinage en fonc-
tion des groupes principaux et sous-groupes et 
allez ensuite à la vue d’ensemble de la gamme 
Walter Select correspondante. (voir tableau : 
par ex. page C 134)

Type d’usinage

Dressage à la fraise
–  Sans rayon de bec
–  Avec rayon de bec

Dressage / rainurage 
–  Sans rayon de bec
–  Avec chanfrein
–  Avec rayon de bec
–  Avec profil d’ébauche

Copiage à la fraise Fraisage de profil 
–  Chanfreinage  

et ébavurage
–  Fraisage quart  

de cercle

Page C 134 Page C 136 Page C 150 Page C 154

Lettres  
d’identifica-

tion
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages de 
titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
traitée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite

ETAPE 2

Sélectionnez les conditions d’usinage :
Stabilité de la machine, du serrage et de la pièce

très bonne bonne moyenne

a b c
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C 133Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ETAPE 4

Sélectionnez l’outil approprié pour vos 
 conditions d’usinage et passez ensuite  
à la page de commande. 

ETAPE 5

Sélectionnez, en fonction du groupe de 
matériaux à usiner la vitesse de coupe 
adéquate en vous basant sur le rapport  
ae / Dc à partir de la page C 222 ainsi  
que le groupe d’avances VT (p. ex. A).

ETAPE 6

Déterminez, à l’aide du groupe d’avances, 
la valeur d’avance adaptée à vos rapports  
de coupe ae / Dc à la page C 256.

Famille de produits λ

MC341 Supreme 50°

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Ø 6–20 mm

Z = 4

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

WK40TZ

Valeurs de départ pour la vitesse 
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 201 265 365 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 316 403 575 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 316 403 575 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 270 344 491 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 191 243 348 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 270 344 491 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 270 344 491 A
traité 285 960 P8 191 243 348 A
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et 

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 270 344 491 A
trempé et revenu 300 1010 P12 191 243 348 A
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 80 102 146 A
martensitique, traité 330 1110 P15 66 99 120 A

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 87 112 160 B
austénitique à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 54 69 99 B

Paramètres de coupe – Fraise à dresser / rainurer en carbure monobloc
 

Usinage 
 
 

Application principale

Autre application

 

 

 

 

 

 

 

 

Angle d’hélice 50° 50° 45° 50°

Désignation H4E34217 
H4E38217 

Proto·max™ST

H2EC34217 
H2EC38217 

Proto·max™Inox

H2EC94717 
Protostar® Flash

H6E2211 
H6E2511 

Protostar®

H3E20317 
H3E21317 

Harte Jungs

Plage de Ø [mm] 10–20 10–25 10–25 10–25 10–25

Z 4 4–5 4–5 2–3 4–5

Rayon de bec [mm] 0–4 0–4 0 0 0–4

Norme PWZ PWZ PWZ PWZ PWZ

Queue ConeFit ConeFit ConeFit ConeFit ConeFit

Page C 138 C 139 C 140 C 141 C 143

Walter Select fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit
Fraises à dresser/à rainurer

A Groupes de matériaux ISO P, ISO K et alliages de titane

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 0,3 mm Ø 0,5 mm Ø 1 mm Ø 2 mm Ø 3 mm Ø 4 mm Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm

0,01 0,02 0,02 0,03 0,06 0,09 0,12 0,15 0,15 0,20
0,05 0,01 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12 0,15 0,20
0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,08 0,10 0,15 0,20 0,20
0,2 0,01 0,01 0,01 0,03 0,04 0,06 0,08 0,15 0,18 0,20
0,5 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 0,12 0,15 0,15
1 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,12 0,12
2 0,02 0,03 0,03 0,05 0,08 0,11 0,12
3 0,02 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12
5 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12
6 0,03 0,06 0,08 0,10
8 0,05 0,07 0,09

10 0,06 0,08
12 0,07
14
16
18
20
25
32
40
50

Détermination des avances Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyenn
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseill
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

Angle d’hélice 50°

Désignation H3E21138  
H3E23138  
Protostar®

Plage de Ø [mm] 10–25

Z 6–8

Rayon de bec [mm] 0–4

Norme PWZ

Queue ConeFit

Page C 135

 P Acier C C

 M Acier inoxydable C

 K Fonte

 N Métaux non ferreux

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C

 H Matériaux durs

 O Autres

Walter Select fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit
Fraises à dresser
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 223D 1XIII

– Type N 50

Fraises à dresser en carbure monobloc
H3E21138 / H3E23138
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Lc
l4

l1

d2

SW d1

Dc

H3E21138-E10-10 10 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 6
H3E21138-E12-12 12 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 6
H3E21138-E16-16 16 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 6
H3E21138-E20-20 20 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 8
H3E21138-E25-25 25 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 8

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C

48HRC

50°

Z=
6−8

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm
SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  
R

Lc
l4

l1

SW d1

d2

Dc

H3E23138-E10-10-0.5 10 0,5 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 6
H3E23138-E10-10-1 10 1 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 6
H3E23138-E12-12-0.5 12 0,5 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 6
H3E23138-E12-12-1 12 1 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 6
H3E23138-E12-12-1.5 12 1,5 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 6
H3E23138-E12-12-2 12 2 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 6
H3E23138-E16-16-0.5 16 0,5 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 6
H3E23138-E16-16-1 16 1 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 6
H3E23138-E16-16-1.5 16 1,5 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 6
H3E23138-E16-16-2 16 2 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 6
H3E23138-E20-20-1 20 1 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 8
H3E23138-E20-20-1.5 20 1,5 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 8
H3E23138-E20-20-2 20 2 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 8
H3E23138-E20-20-4 20 4 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 8
H3E23138-E25-25-1 25 1 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 8
H3E23138-E25-25-2 25 2 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 8
H3E23138-E25-25-4 25 4 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 8

Rainurage ap ≤ 0,1 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

  

  

  

  

  

  

Angle d’hélice 50° 50° 45° 50°

Désignation H4E34217  
H4E38217  

Proto·max™ST

H2EC34217  
H2EC38217  

Proto·max™Inox

H2EC94717  
Protostar® Flash

H6E2211  
H6E2511  

Protostar®

H3E20317  
H3E21317 

Harte Jungs

Plage de Ø [mm] 10–20 10–25 10–25 10–25 10–25

Z 4 4–5 4–5 2–3 4–5

Rayon de bec [mm] 0–4 0–4 0 0 0–4

Norme PWZ PWZ PWZ PWZ PWZ

Queue ConeFit ConeFit ConeFit ConeFit ConeFit

Page C 138 C 139 C 140 C 141 C 143

 P Acier C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C

 K Fonte C

 N Métaux non ferreux C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C

 H Matériaux durs

 O Autres

Walter Select fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit
Fraises à dresser/à rainurer
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

  

  

  

  

  

50° 10° 45° 10° 45° 40°

H3E93718  
H3E94718  

Protostar® Flash

H1E92718  
Protostar® Flash

H3E29148  
Protostar®

H1E12018  
Protostar®

H3E85378  
Protostar® Qmax

H3E82378  
Protostar® Qmax

10–25 10–16 10–25 10–16 10–25 10–25

3–4 2 3 2 5–8 4

0 0 0 0,2–4 0 0

PWZ PWZ PWZ PWZ PWZ PWZ

ConeFit ConeFit ConeFit ConeFit ConeFit ConeFit

C 144 C 145 C 146 C 147 C 148 C 149

C C C C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C C C

C C
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 227D 1XIII

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H4E34217 / H4E38217
Proto·max™ST

PWZ Désignation  
TAZ

Dc  
h9  

mm
Lc  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm
SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Lc
l4

l1

d2

SW d1

Dc

H4E34217-E10-10 10 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H4E34217-E12-12 12 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H4E34217-E16-16 16 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H4E34217-E20-20 20 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4

Rainurage ap ≤ 0,47 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAZ C C C

55HRC

50°
Z=4

PWZ Désignation  
TAZ

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm
SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Dc

Lc

R

l4
l1

SW d1

d2

H4E38217-E10-10-0.5 10 0,5 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H4E38217-E10-10-1 10 1 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H4E38217-E10-10-1.5 10 1,5 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H4E38217-E10-10-2 10 2 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H4E38217-E10-10-3 10 3 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H4E38217-E12-12-0.5 12 0,5 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H4E38217-E12-12-1 12 1 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H4E38217-E12-12-1.5 12 1,5 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H4E38217-E12-12-2 12 2 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H4E38217-E12-12-3 12 3 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H4E38217-E12-12-4 12 4 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H4E38217-E16-16-0.5 16 0,5 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H4E38217-E16-16-1 16 1 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H4E38217-E16-16-1.5 16 1,5 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H4E38217-E16-16-2 16 2 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H4E38217-E16-16-3 16 3 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H4E38217-E16-16-4 16 4 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H4E38217-E20-20-0.5 20 0,5 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H4E38217-E20-20-1 20 1 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H4E38217-E20-20-2 20 2 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H4E38217-E20-20-3 20 3 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H4E38217-E20-20-4 20 4 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4

Rainurage ap ≤ 0,47 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 227D 1XIII

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H2EC34217 / H2EC38217
Proto·max™Inox

PWZ Désignation  
TAA

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Lc
l4

l1

d2

SW d1

Dc

H2EC34217-E10-10 10 6 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H2EC34217-E12-12 12 7,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H2EC34217-E16-16 16 10 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H2EC34217-E20-20 20 12 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H2EC34217-E25-25 25 15 24,2 49,6 25,6 20 E25 5

Rainurage ap ≤ 0,4 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAA C C C

50°

Z=
4−5

PWZ Désignation  
TAA

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm
SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Dc

Lc

R

l4
l1

SW d1

d2

H2EC38217-E10-10-0.5 10 0,5 6 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H2EC38217-E10-10-1 10 1 6 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H2EC38217-E10-10-1.5 10 1,5 6 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H2EC38217-E10-10-2 10 2 6 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H2EC38217-E10-10-3 10 3 6 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H2EC38217-E12-12-0.5 12 0,5 7,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H2EC38217-E12-12-1 12 1 7,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H2EC38217-E12-12-1.5 12 1,5 7,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H2EC38217-E12-12-2 12 2 7,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H2EC38217-E12-12-3 12 3 7,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H2EC38217-E12-12-4 12 4 7,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H2EC38217-E16-16-1 16 1 10 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H2EC38217-E16-16-1.5 16 1,5 10 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H2EC38217-E16-16-2 16 2 10 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H2EC38217-E16-16-3 16 3 10 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H2EC38217-E16-16-4 16 4 10 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H2EC38217-E20-20-1 20 1 12 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H2EC38217-E20-20-1.5 20 1,5 12 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H2EC38217-E20-20-2 20 2 12 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H2EC38217-E20-20-3 20 3 12 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H2EC38217-E20-20-4 20 4 12 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H2EC38217-E25-25-1 25 1 15 24,2 49,6 25,6 20 E25 5
H2EC38217-E25-25-1.5 25 1,5 15 24,2 49,6 25,6 20 E25 5
H2EC38217-E25-25-2 25 2 15 24,2 49,6 25,6 20 E25 5
H2EC38217-E25-25-3 25 3 15 24,2 49,6 25,6 20 E25 5
H2EC38217-E25-25-4 25 4 15 24,2 49,6 25,6 20 E25 5

Rainurage ap ≤ 0,4 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 227D 1XIII

– Type Flash N 50

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H2EC94717
Protostar® Flash

PWZ Désignation  
TAA

Dc  
h9  

mm apf

xf  
mm Rf

Rers  
mm

R  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Lc
l4

l1

apf

d2

SW d1

Dc

X

R

Rf

x f

X

H2EC94717-E10-10 10 0,7 1,7 5 1,998 1,5 6 23,6 12,4 8 E10 4
H2EC94717-E12-12 12 0,8 2,25 6 2,103 1,5 7,5 28,3 14,5 10 E12 4
H2EC94717-E16-16 16 1 3,1 8 2,747 2 10 35,7 18,7 12 E16 4
H2EC94717-E20-20 20 1,3 4 10 3,072 2 12 40,8 21,3 16 E20 4
H2EC94717-E25-25 25 1,6 5 12 4,206 3 15 49,6 25,6 20 E25 5

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAA C C C

50°

Z=
4−5
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Application principale

Autre application

ConeFit
C 270C 264C 229D 1XIII

– Type Al 45

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H6E2211
Protostar®

PWZ Désignation 
sans revêtement

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Dc

SW d1

d2Lc
l4

l1

H6E2211-E10-10 10 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 3
H6E2211-E12-12 12 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 3
H6E2211-E16-16 16 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 3
H6E2211-E20-20 20 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 3
H6E2211-E25-25 25 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 3

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

45°
Z=3
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 229D 1XIII

– Type Al 45

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H6E2511
Protostar®

PWZ Désignation 
sans revêtement

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Lc
l4

l1

d2

SW d1

Dc

H6E2511-E10-10 10 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 2
H6E2511-E12-12 12 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 2
H6E2511-E16-16 16 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 2
H6E2511-E20-20 20 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 2
H6E2511-E25-25 25 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 2

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

45°
Z=2
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 233D 1XIII

– Type N 50

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3E21317 / H3E20317
Harte Jungs

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Lc
l4

l1

d2

SW d1

Dc

H3E21317-E10-10 10 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H3E21317-E12-12 12 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H3E21317-E16-16 16 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H3E21317-E20-20 20 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H3E21317-E25-25 25 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 5

P M K N S H O

TAX C C C C C

48HRC

50°

Z=
4−5

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm
SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Dc

Lc

R

l4
l1

SW d1

d2

H3E20317-E10-10-0.5 10 0,5 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H3E20317-E10-10-1 10 1 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H3E20317-E10-10-1.5 10 1,5 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H3E20317-E10-10-2 10 2 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H3E20317-E10-10-3 10 3 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H3E20317-E12-12-0.5 12 0,5 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H3E20317-E12-12-1 12 1 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H3E20317-E12-12-1.5 12 1,5 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H3E20317-E12-12-2 12 2 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H3E20317-E12-12-3 12 3 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H3E20317-E12-12-4 12 4 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H3E20317-E16-16-0.5 16 0,5 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H3E20317-E16-16-1 16 1 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H3E20317-E16-16-1.5 16 1,5 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H3E20317-E16-16-2 16 2 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H3E20317-E16-16-3 16 3 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H3E20317-E16-16-4 16 4 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H3E20317-E20-20-0.5 20 0,5 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H3E20317-E20-20-1 20 1 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H3E20317-E20-20-1.5 20 1,5 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H3E20317-E20-20-2 20 2 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H3E20317-E20-20-3 20 3 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H3E20317-E20-20-4 20 4 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H3E20317-E25-25-1 25 1 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 5
H3E20317-E25-25-1.5 25 1,5 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 5
H3E20317-E25-25-2 25 2 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 5
H3E20317-E25-25-3 25 3 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 5
H3E20317-E25-25-4 25 4 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 5

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc



C 144

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Application principale

Autre application

ConeFit
C 270C 264C 233D 1XIII

– Type Flash N 50

Fraises à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3E94718 / H3E93718
Protostar® Flash

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm apf

xf  
mm Rf

Rers  
mm

R  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Lc
l4

l1

apf

d2

SW d1

Dc

X

R

Rf

x f

X

H3E94718-E10-10 10 0,7 1,7 5 1,998 1,5 5,5 23,6 12,4 8 E10 4
H3E94718-E12-12 12 0,8 2,25 6 2,103 1,5 6,5 28,3 14,5 10 E12 4
H3E94718-E16-16 16 1 3,1 8 2,747 2 8,5 35,7 18,7 12 E16 4
H3E94718-E20-20 20 1,3 4 10 3,072 2 11 40,8 21,3 16 E20 4
H3E94718-E25-25 25 1,6 5 12 4,206 3 13,5 49,6 25,6 20 E25 4

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C C

55HRC

50°

Z=
3−4

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm apf

xf  
mm Rf

Rers  
mm

R  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Lc
l4

l1

apf SW d1

d2

Dc

R

Rf

x f

X

X

H3E93718-E10-10 10 0,7 1,7 5 1,998 1,5 5,5 23,6 12,4 8 E10 3
H3E93718-E12-12 12 0,8 2,25 6 2,103 1,5 6,5 28,3 14,5 10 E12 3
H3E93718-E16-16 16 1 3,1 8 2,747 2 8,5 35,7 18,7 12 E16 3
H3E93718-E20-20 20 1,3 4 10 3,072 2 11 40,8 21,3 16 E20 3

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc



C 145

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 233D 1XIII

– Type Flash N 10

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H1E92718
Protostar® Flash

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm apf

xf  
mm Rf

Rers  
mm

R  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Dc

Lc

l4
l1

SW d1

d2

R

Rf

x f

X

apf
X

H1E92718-E10-10 10 0,7 1,7 5 1,998 1,5 8 23 11,8 6 E10 2
H1E92718-E12-12 12 0,8 2,25 6 2,103 1,5 10 27,8 14 8 E12 2
H1E92718-E16-16 16 1 3,1 8 2,747 2 13 35,1 18,1 10 E16 2

Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C C

55HRC

10°
Z=2



C 146

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Application principale

Autre application

ConeFit
C 270C 264C 234D 1XIII

– Type 45

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3E29148
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h10  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Lc
l4

l1

d2

SW d1

Dc

H3E29148-E10-10 10 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 3
H3E29148-E12-12 12 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 3
H3E29148-E16-16 16 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 3
H3E29148-E20-20 20 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 3
H3E29148-E25-25 25 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 3

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C

48HRC

45°
Z=3



C 147

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 235D 1XIII

– Type N 10

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H1E12018
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h10  
mm

R  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

d2

Dc

Lc

l4
l1

SWR d1

H1E12018-E10-10-0.2 10 0,2 8 9,7 23 11,8 6 E10 2
H1E12018-E10-10-0.5 10 0,5 8 9,7 23 11,8 6 E10 2
H1E12018-E10-10-0.8 10 0,8 8 9,7 23 11,8 6 E10 2
H1E12018-E10-10-1 10 1 8 9,7 23 11,8 6 E10 2
H1E12018-E10-10-1.2 10 1,2 8 9,7 23 11,8 6 E10 2
H1E12018-E10-10-1.5 10 1,5 8 9,7 23 11,8 6 E10 2
H1E12018-E10-10-2 10 2 8 9,7 23 11,8 6 E10 2
H1E12018-E10-10-2.5 10 2,5 8 9,7 23 11,8 6 E10 2
H1E12018-E10-10-3 10 3 8 9,7 23 11,8 6 E10 2
H1E12018-E12-12-0.2 12 0,2 10 11,7 27,8 14 8 E12 2
H1E12018-E12-12-0.5 12 0,5 10 11,7 27,8 14 8 E12 2
H1E12018-E12-12-0.8 12 0,8 10 11,7 27,8 14 8 E12 2
H1E12018-E12-12-1 12 1 10 11,7 27,8 14 8 E12 2
H1E12018-E12-12-1.2 12 1,2 10 11,7 27,8 14 8 E12 2
H1E12018-E12-12-1.5 12 1,5 10 11,7 27,8 14 8 E12 2
H1E12018-E12-12-1.6 12 1,6 10 11,7 27,8 14 8 E12 2
H1E12018-E12-12-2 12 2 10 11,7 27,8 14 8 E12 2
H1E12018-E12-12-2.5 12 2,5 10 11,7 27,8 14 8 E12 2
H1E12018-E12-12-3 12 3 10 11,7 27,8 14 8 E12 2
H1E12018-E16-16-0.2 16 0,2 13 15,5 35,1 18,1 10 E16 2
H1E12018-E16-16-0.5 16 0,5 13 15,5 35,1 18,1 10 E16 2
H1E12018-E16-16-0.8 16 0,8 13 15,5 35,1 18,1 10 E16 2
H1E12018-E16-16-1 16 1 13 15,5 35,1 18,1 10 E16 2
H1E12018-E16-16-1.2 16 1,2 13 15,5 35,1 18,1 10 E16 2
H1E12018-E16-16-1.5 16 1,5 13 15,5 35,1 18,1 10 E16 2
H1E12018-E16-16-2 16 2 13 15,5 35,1 18,1 10 E16 2
H1E12018-E16-16-3 16 3 13 15,5 35,1 18,1 10 E16 2
H1E12018-E16-16-4 16 4 13 15,5 35,1 18,1 10 E16 2

Rainurage ap ≤ 0,8 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C

10°
Z=2



C 148

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Application principale

Autre application

ConeFit
C 270C 264C 235D 1XIII

– Type HR Kordel F 45

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3E85378
Protostar® Qmax

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Lc
l4

l1

SW d1

Dc

d2

H3E85378-E10-10 10 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 5
H3E85378-E12-12 12 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 5
H3E85378-E16-16 16 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 6
H3E85378-E20-20 20 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 6
H3E85378-E25-25 25 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 8

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C

48HRC

45°

Z=
5−8



C 149

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 236D 1XIII

– Type HR Kordel F 40

Fraise à dresser/rainurer en carbure monobloc
H3E82378
Protostar® Qmax

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h12  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Lc

l1

l4

SW d1

d2

Dc

H3E82378-E10-10 10 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H3E82378-E12-12 12 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H3E82378-E16-16 16 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H3E82378-E20-20 20 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H3E82378-E25-25 25 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 4

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

TAX C C C C

48HRC

40°
Z=4



C 150

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

Angle d’hélice 40° 10°

Désignation H8E01118  
H8E11118  

Protostar®

H1E0111  
H1E01118  

Protostar®

Plage de Ø [mm] 10–25 10–16

Z 2–4 2

Rayon de bec [mm] 5–12,5 5–8

Norme PWZ PWZ

Queue ConeFit ConeFit

Page C 151 C 153

 P Acier C C C C

 M Acier inoxydable C C C C

 K Fonte C C

 N Métaux non ferreux C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner

 H Matériaux durs

 O Autres

Walter Select fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit
Fraises à copier



C 151

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 240D 1XIII

– Type N 40

Fraise à copier hémisphérique en carbure monobloc
H8E11118
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm
SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Dc

Lc

R

l4
l1

SW d1

d2

H8E11118-E10-10 10 5 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H8E11118-E12-12 12 6 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H8E11118-E16-16 16 8 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H8E11118-E20-20 20 10 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 4
H8E11118-E25-25 25 12,5 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 4

P M K N S H O

TAX C C C C C C

48HRC

40°
Z=4



C 152

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Application principale

Autre application

ConeFit
C 270C 264C 240D 1XIII

– Type N 40

Fraise à copier hémisphérique en carbure monobloc
H8E01118
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm
SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Dc

Lc
l4

l1

R SW d1

d2

H8E01118-E10-10 10 5 5,5 9,7 23,6 12,4 8 E10 2
H8E01118-E12-12 12 6 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 2
H8E01118-E16-16 16 8 8,5 15,5 35,7 18,7 12 E16 2
H8E01118-E20-20 20 10 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 2

P M K N S H O

TAX C C C C C C

48HRC

40°
Z=2



C 153

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 238D 1XIII

– Type N 10

Fraises à copier hémisphériques en carbure monobloc
H1E0111 / H1E01118
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Désignation 
sans revêtement

Dc  
h9  

mm
R  

mm
Lc  

mm
d2  

mm
l1  

mm
l4  

mm
SW  
mm

d1  
mm Z

ConeFit  
  

Dc

R SW

Lc
l4

d2

d1

l1

H1E01118-E10-10 H1E0111-E10-10 10 5 8 9,7 23 11,8 6 E10 2
H1E01118-E12-12 H1E0111-E12-12 12 6 10 11,7 27,8 14 8 E12 2
H1E01118-E16-16 H1E0111-E16-16 16 8 13 15,5 35,1 18,1 10 E16 2

P M K N S H O

TAX C C C C C C C

sans revêtement C C

48HRC

10°
Z=2



C 154

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

    

  

    

  

Angle d’hélice 10° 0° 10° 0° 10°

Désignation H1E58518  
Protostar®

H3E58518  
Protostar®

H1E58318  
Protostar®

H3E58318  
Protostar®

H1E58118  
Protostar®

Plage de Ø [mm] 10–12 10–12 10–16 10–16 10–12

Z 2 4–6 2 4–8 2

Type 60° 60° 90° 90° 120°

Norme PWZ PWZ PWZ PWZ PWZ

Queue ConeFit ConeFit ConeFit ConeFit ConeFit

Page C 156 C 157 C 158 C 159 C 160

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C

 K Fonte C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres

Walter Select fraises en carbure monobloc avec interface ConeFit
Fraises à profiler



C 155

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

    

  

  

0° 10° 0°

H3E58118  
Protostar®

H1E58018  
Protostar®

H3E68118  
Protostar®

12 12 10–20

6 2 4

120° 150° R1mm-8mm

PWZ PWZ PWZ

ConeFit ConeFit ConeFit

C 161 C 162 C 163

C C C C C C

C C C

C C C

C C C

C C C



C 156

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 242D 1XIII

– Type fraise à chanfreiner 60°

Fraise à chanfreiner 60° en carbure monobloc
H1E58518
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Da  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm α Z

ConeFit  
  

d1SW

Lc
l4

Da

d2

α

l1

H1E58518-E10-10 10 7,23 9,7 23 11,8 6 E10 60° 2
H1E58518-E12-12 12 7,73 11,7 27,8 14 8 E12 60° 2

Chanfreinage à la fraise ae ≤ 0,5 × Da

P M K N S H O

TAX C C C C C C

48HRC

10°
Z=2



C 157

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Application principale

Autre application

ConeFit
C 270C 264C 242D 1XIII

– Type fraise à chanfreiner 60°

Fraise à chanfreiner 60° en carbure monobloc
H3E58518
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
mm

Da  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm α Z

ConeFit  
  

α

Da SW

Dc

Lc
l4

l1

d2

d1

H3E58518-E10-10 3,5 10 5,6 9,7 23,6 12,4 8 E10 60° 4
H3E58518-E12-12 4,5 12 6,5 11,7 28,3 14,5 10 E12 60° 6

Chanfreinage à la fraise ae ≤ 0,3 × Da

P M K N S H O

TAX C C C C C C

48HRC

0°

Z=
4−6



C 158

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 242D 1XIII

– Type fraise à chanfreiner 90°

Fraise à chanfreiner 90° en carbure monobloc
H1E58318
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Da  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm α Z

ConeFit  
  

Lc

l4

Daα

l1

SW

d2

d1

H1E58318-E10-10 10 4,23 9,7 23 11,8 6 E10 90° 2
H1E58318-E12-12 12 5,23 11,7 27,8 14 8 E12 90° 2
H1E58318-E16-16 16 7,23 15,5 35,1 18,1 10 E16 90° 2

Chanfreinage à la fraise ae ≤ 0,5 × Da

P M K N S H O

TAX C C C C C C

48HRC

10°
Z=2



C 159

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Application principale

Autre application

ConeFit
C 270C 264C 242D 1XIII

– Type fraise à chanfreiner 90°

Fraise à chanfreiner 90° en carbure monobloc
H3E58318
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
mm

Da  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm α Z

ConeFit  
  

α

Da SW

Dc

Lc
l4

l1

d2

d1

H3E58318-E10-10 1,5 10 4,25 9,7 23,6 11,9 8 E10 90° 4
H3E58318-E12-12 3 12 4,5 11,7 28,3 13 10 E12 90° 6
H3E58318-E16-16 3 16 6,5 15,5 35,7 17,2 12 E16 90° 8

Chanfreinage à la fraise ae ≤ 0,3 × Da

P M K N S H O

TAX C C C C C C

48HRC

0°

Z=
4−8



C 160

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 242D 1XIII

– Type fraise à chanfreiner 120°

Fraise à chanfreiner 120° en carbure monobloc
H1E58118
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Da  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm α Z

ConeFit  
  

d1SW

Lc
l4

Da

d2

α

l1

H1E58118-E10-10 10 2,43 9,7 23 11,8 6 E10 120° 2
H1E58118-E12-12 12 3,03 11,7 27,8 14 8 E12 120° 2

Chanfreinage à la fraise ae ≤ 0,5 × Da

P M K N S H O

TAX C C C C C C

48HRC

10°
Z=2



C 161

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Application principale

Autre application

ConeFit
C 270C 264C 242D 1XIII

– Type fraise à chanfreiner 120°

Fraise à chanfreiner 120° en carbure monobloc
H3E58118
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Dc  
mm

Da  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm α Z

ConeFit  
  

α

Da SW

Dc

Lc
l4

l1

d2

d1

H3E58118-E12-12 3 12 2,6 11,7 28,3 13,6 10 E12 120° 6

Chanfreinage à la fraise ae ≤ 0,3 × Da

P M K N S H O

TAX C C C C C C

48HRC

0°
Z=6



C 162

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

ConeFit
C 270C 264C 242D 1XIII

– Type fraise à chanfreiner 150°

Fraise à chanfreiner 150° en carbure monobloc
H1E58018
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

Da  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm

d1  
mm α Z

ConeFit  
  

Dc
d1SW

Lc
l4

Da

d2

α

l1

H1E58018-E12-12 12 1,6 11,7 27,8 14 8 E12 150° 2

Chanfreinage à la fraise ae ≤ 0,5 × Da

P M K N S H O

TAX C C C C C C

48HRC

10°
Z=2



C 163

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Fraiseuses en carbure monobloc avec interface ConeFit

C 1

Application principale

Autre application

ConeFit
C 270C 264C 243D 1XIII

Fraise à profiler quart de cercle en carbure monobloc
H3E68118
Protostar®

PWZ Désignation  
TAX

R  
mm

Dc  
mm

Da  
mm

Lc  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

SW  
mm d1 Z

ConeFit  
  

Da Dc

Lc
l4

l1

SW d1

2-4˚

2-4˚

d2
R

H3E68118-E10-10-1 1 5 10 1 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H3E68118-E10-10-2 2 5 10 2 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H3E68118-E12-12-3 3 5 12 3 11,7 28,3 14,5 10 E12 4
H3E68118-E10-10-3 3 4 10 3 9,7 23,6 12,4 8 E10 4
H3E68118-E16-16-4 4 6 16 4 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H3E68118-E16-16-5 5 6 16 5 15,5 35,7 18,7 12 E16 4
H3E68118-E20-20-6 6 8 20 6 19,3 40,8 21,3 16 E20 4

P M K N S H O

TAX C C C C C C

48HRC

0°
Z=4
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Outils de fraisage en HSS

C 1

Usinage

Angle d’hélice 40° 25° 45° 40° 30°

Désignation P4117027  
Protostar® HSS

P602612  
P612612  

Protostar® HSS

P632612  
Protostar® HSS

P312301  
P3123017  
P3123117  

Protostar® HSS

P312401  
P312411  

Protostar® HSS

P300611  
P302201  
P302211  
P302621  
P310611  

...  
Protostar® HSS

Plage de Ø [mm] 2–20 6–20 16–25 3–30 2–25 1–50

Z 3 2 2 3–6 3 2–8

Rayon de bec [mm] 0 0 0 0 0 0

Page C 172 C 173 C 174 C 175 C 176 C 177

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en HSS
Fraises à dresser/à rainurer

Usinage

Angle d’hélice 35° 30°

Désignation P312021  
P3120217  
P312028  
P3120287  
P4110217  

Protostar® HSS

P312001  
P3120017  
P312011  
P3120117  

Protostar® HSS

P3120537  
P3120937  

Protostar® HSS

P3120387  
P3128417  

Protostar® HSS

P3120717  
P3121017  
P312111  

Protostar® HSS

Plage de Ø [mm] 5–40 6–50 6–32 6–32 6–40

Z 3–6 4–6 4–6 3–6 4–6

Rayon de bec [mm] 0 0 0 0 0

Page C 189 C 192 C 194 C 195 C 196
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Outils de fraisage en HSS

C 1

Usinage

Angle d’hélice 30°

Désignation P316601  
P3166017  
P8112017  

Protostar® HSS

Plage de Ø [mm] 2–20

Z 2–4

Rayon de bec [mm] 1–10

Page C 200

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en HSS
Fraises à copier

Usinage

Angle d’hélice 12° 10° 0°

Désignation P3148016  
Protostar® HSS

P314801  
Protostar® HSS

P314101  
Protostar® HSS

P313231  
Protostar® HSS

P315801  
Protostar® HSS

P315821  
Protostar® HSS

Plage de Ø [mm] 11–32 11–50 16–50 4,5–45,5 12–32 12–32

Z 6–8 6–10 6–10 6–14 10–12 10–12

Page C 204 C 204 C 205 C 206 C 207 C 207

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en HSS
Fraises à profiler
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Outils de fraisage en HSS

C 1

Usinage

Angle d’hélice 0°

Désignation P315831  
Protostar® HSS

P315851  
Protostar® HSS

P316881  
Protostar® HSS

Plage de Ø [mm] 12–32 12–32 10–48

Z 10–12 10–12 4–5

Page C 208 C 208 C 209

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en HSS
Fraises à profiler
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C 1

Walter Select – Outils de fraisage en HSS
Etape par étape vers l'outil adéquat

ETAPE 3

Sélectionnez votre type d'usinage en fonc-
tion des groupes principaux et sous-groupes et 
allez ensuite à la vue d'ensemble de la gamme 
Walter Select correspondante. (voir tableau :  
p. ex. page C 170)

Type d'usinage

Dressage / rainurage 
–  Sans rayon de bec
–  Avec chanfrein
–  Avec profil d'ébauche

Copiage à la fraise Fraisage de profil 
– Fraisage de rainures de clavette
– Fraisage quart de cercle 
– Fraisage de rainures en T 
– Fraisage de queue d'aronde

Page C 170 Page C 199 Page C 202

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page C 671.

Notez le groupe d'usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

Lettres  
d'identifica-

tion
Groupes 

d'usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d'acier, d'acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
 austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages de 
titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
traitée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite

ETAPE 2

Sélectionnez les conditions d'usinage :
Stabilité de la machine, du serrage et de la pièce

très bonne bonne moyenne

a b c



Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

C 169C 169Outils de fraisage en HSS

C 1

ETAPE 4

Sélectionnez l'outil approprié pour vos 
 conditions d'usinage et passez ensuite  
à la page de commande.

ETAPE 5

Sélectionnez, en fonction du groupe de 
matériaux à usiner la vitesse de coupe 
adéquate en vous basant sur le rapport  
ae / Dc à partir de la page C 244 ainsi  
que le groupe d'avances VT (p. ex. A).

ETAPE 6

Déterminez, à l’aide du groupe d’avances, 
la valeur d'avance adaptée à vos rapports  
de coupe ae / Dc à la page C 256.

Famille de produits λ

P312001 P312011
35°

P3120017 P3120117

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Ø 6–50 mm

Z = 4–6

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

ACN / sans revêtement

Valeurs de départ pour la vitesse 
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 39 48 69 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 55 69 98 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 24 30 43 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 24 30 43 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 24 30 43 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 24 30 43 A
traité 285 960 P8 20 30 40 A
traité 380 1280 P9 A
traité 430 1480 P10 A

Acier fortement allié et 

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 24 30 43 A
trempé et revenu 300 1010 P12 20 20 30 A
trempé et revenu 380 1280 P13 A

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 10 10 20 A
martensitique, traité 330 1110 P15 10 10 10 A

M A i i d bl
austénitique, trempé 200 680 M1

té iti à d i t é i it ti (PH) 300 1010 M2

Paramètres de coupe – Fraise à dresser-rainurer en HSS

 

Usinage 
 
 

Application principale

Autre application

 

 

 

Angle d’hélice 40° 25° 45° 40°

Désignation P4117027 
Protostar® HSS

P602612 
P612612 

Protostar® HSS

P632612 
Protostar® HSS

P312301 
P3123017 
P3123117 

Protostar® HSS

P312401 
P312411 

Protostar® HSS

Plage de Ø [mm] 2–20 6–20 16–25 3–30 2–25

Z 3 2 2 3–6 3

Rayon de bec [mm] 0 0 0 0 0

Norme DIN 327 D
DIN 844 A 
DIN 844 B NORME P DIN 844 B

DIN 845 
DIN 844 B

Walter Select outils de fraisage en HSS
Fraises à dresser/à rainurer

A Groupes de matériaux ISO P, ISO K et alliages de titane

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 0,3 mm Ø 0,5 mm Ø 1 mm Ø 2 mm Ø 3 mm Ø 4 mm Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm

0,01 0,02 0,02 0,03 0,06 0,09 0,12 0,15 0,15 0,20
0,05 0,01 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12 0,15 0,20
0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,08 0,10 0,15 0,20 0,20
0,2 0,01 0,01 0,01 0,03 0,04 0,06 0,08 0,15 0,18 0,20
0,5 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 0,12 0,15 0,15
1 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,12 0,12
2 0,02 0,03 0,03 0,05 0,08 0,11 0,12
3 0,02 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12
5 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12
6 0,03 0,06 0,08 0,10
8 0,05 0,07 0,09

10 0,06 0,08
12 0,07
14
16
18
20
25
32
40
50

Détermination des avances Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyen
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conse
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Outils de fraisage en HSS

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

  

Angle d’hélice 40° 25° 45° 40°

Désignation P4117027  
Protostar® HSS

P602612  
P612612  

Protostar® HSS

P632612  
Protostar® HSS

P312301  
P3123017  
P3123117  

Protostar® HSS

P312401  
P312411  

Protostar® HSS

Plage de Ø [mm] 2–20 6–20 16–25 3–30 2–25

Z 3 2 2 3–6 3

Rayon de bec [mm] 0 0 0 0 0

Norme DIN 327 D
DIN 844 A  
DIN 844 B NORME P DIN 844 B

DIN 845  
DIN 844 B

Queue DIN 1835 B DIN 1835 A  
DIN 1835 B

DIN 1835 E DIN 1835 B DIN 1835 B

Page C 172 C 173 C 174 C 175 C 176

 P Acier C C

 M Acier inoxydable C C C

 K Fonte

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner

 H Matériaux durs

 O Autres

Walter Select outils de fraisage en HSS
Fraises à dresser/à rainurer
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Outils de fraisage en HSS

C 1

  

  

  

30° 35° 30°

P300611  
P302201  
P302211  
P302621  
P310611  

...  
Protostar® HSS

P312021  
P3120217  
P312028  
P3120287  
P4110217  

Protostar® HSS

P312001  
P3120017  
P312011  
P3120117  

Protostar® HSS

P3120537  
P3120937  

Protostar® HSS

P3120387  
P3128417  

Protostar® HSS

P3120717  
P3121017  
P312111  

Protostar® HSS

1–50 5–40 6–50 6–32 6–32 6–40

2–8 3–6 4–6 4–6 3–6 4–6

0 0 0 0 0 0

DIN 327  
DIN 844 A  
DIN 844 B 
NORME P 

NORME P, S

DIN 844 B  
DIN 327 H

DIN 844 B DIN 844 B
NORME P, S 
DIN 844 B

DIN 844 B 
NORME P, XL

DIN 1835 A  
DIN 1835 B

DIN 1835 B DIN 1835 B DIN 1835 B DIN 1835 B DIN 1835 B

C 177 C 189 C 192 C 194 C 195 C 196

C C C C C C C C C C C C

C C

C C C C C C

C C C C C C C C C C



C 172

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 244D 1XIII

– Type Inox V 40

Fraise à dresser/rainurer HSS-E-PM
P4117027
Protostar® HSS

DIN 327 D Désignation  
ACN

Dc  
e8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P4117027-2 2 4 48 12 6 3
P4117027-3 3 5 49 13 6 3
P4117027-4 4 7 51 15 6 3
P4117027-5 5 8 52 16 6 3
P4117027-6 6 8 52 16 6 3
P4117027-7 7 10 60 20 10 3
P4117027-8 8 11 61 21 10 3
P4117027-10 10 13 63 23 10 3
P4117027-12 12 16 73 28 12 3
P4117027-14 14 16 73 28 12 3
P4117027-15 15 16 73 28 12 3
P4117027-16 16 19 79 31 16 3
P4117027-18 18 19 79 31 16 3
P4117027-20 20 22 88 38 20 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C

40°
Z=3



C 173

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 245D 1XIII

– Type Al 40

Fraises à dresser/rainurer HSS-E Co8
P602612 / P612612
Protostar® HSS

DIN 844 A Désignation 
sans revêtement

Dc  
e8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 A  
  

Dc d1

Lc

l4
l1

P602612-6 6 24 68 32 6 2
P602612-8 8 38 88 48 10 2
P602612-10 10 45 95 55 10 2
P602612-12 12 53 110 65 12 2
P602612-14 14 53 110 65 12 2
P602612-16 16 63 123 75 16 2
P602612-18 18 63 123 75 16 2
P602612-20 20 75 141 91 20 2

Queue DIN 1835 B  
  

Dc d1

Lc

l4
l1

P612612-6 6 24 68 32 6 2
P612612-7 7 30 80 40 10 2
P612612-8 8 38 88 48 10 2
P612612-9 9 38 88 48 10 2
P612612-10 10 45 95 55 10 2
P612612-12 12 53 110 65 12 2
P612612-14 14 53 110 65 12 2
P612612-16 16 63 123 75 16 2

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

40°
Z=2
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Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 245D 1XIII

– Type Al 25 long

Fraise à dresser/rainurer HSS-E Co8
P632612
Protostar® HSS

NORME P Désignation 
sans revêtement

Dc  
k10  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 E  
  

d1Dc

Lc

l3

l1

l4

P632612-16 16 50 57 100 58 16 2
P632612-20 20 50 55 100 56 20 2
P632612-25 25 50 59 120 64 25 2

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

25°
Z=2
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Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 245D 1XIII

– Type N 45

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P312301 / P3123017 / P3123117
Protostar® HSS

DIN 844 B Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P312301-3 3 8 52 16 6 3
P312301-4 4 11 55 19 6 3

P3123017-5 P312301-5 5 13 57 21 6 3
P3123017-6 P312301-6 6 13 57 21 6 3
P3123017-8 P312301-8 8 19 69 29 10 4
P3123017-10 P312301-10 10 22 72 32 10 4
P3123017-12 P312301-12 12 26 83 38 12 4
P3123017-14 P312301-14 14 26 83 38 12 4
P3123017-16 P312301-16 16 32 92 44 16 4
P3123017-20 P312301-20 20 38 104 54 20 4
P3123017-22 P312301-22 22 38 104 54 20 5
P3123017-25 P312301-25 25 45 121 65 25 5
P3123017-30 P312301-30 30 45 121 65 25 6

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

sans revêtement C C C

45°

Z=
3−6

DIN 844 B Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P3123117-6 6 24 68 32 6 3
P3123117-8 8 38 88 48 10 4
P3123117-10 10 45 95 55 10 4
P3123117-12 12 53 110 65 12 4
P3123117-14 14 53 110 65 12 4
P3123117-16 16 63 123 75 16 4
P3123117-18 18 63 123 75 16 4
P3123117-20 20 75 141 91 20 4

Rainurage ap ≤ 0,5 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc
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Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 246D 1XIII

– Type W 40

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P312401 / P312411
Protostar® HSS

DIN 845 Désignation 
sans revêtement

Dc  
k10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc   

Lc

l4
l1

P312401-2 2 7 51 15 6 3
P312401-2.5 2,5 8 52 16 6 3
P312401-3 3 8 52 16 6 3
P312401-3.5 3,5 10 54 18 6 3
P312401-4 4 11 55 19 6 3
P312401-4.5 4,5 11 55 19 6 3
P312401-5 5 13 57 21 6 3
P312401-5.5 5,5 13 57 21 6 3
P312401-6 6 13 57 21 6 3
P312401-6.5 6,5 16 66 26 10 3
P312401-7 7 16 66 26 10 3
P312401-8 8 19 69 29 10 3
P312401-9 9 19 69 29 10 3
P312401-10 10 22 72 32 10 3
P312401-12 12 26 83 38 12 3
P312401-14 14 26 83 38 12 3
P312401-16 16 32 92 44 16 3
P312401-18 18 32 92 44 16 3
P312401-20 20 38 104 54 20 3
P312401-22 22 38 104 54 20 3
P312401-25 25 45 121 65 25 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

40°
Z=3

DIN 844 B Désignation 
sans revêtement

Dc  
k10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

P312411-2 2 10 54 18 6 3
P312411-2.5 2,5 12 56 20 6 3
P312411-3 3 12 56 20 6 3
P312411-3.5 3,5 15 59 23 6 3
P312411-4 4 19 63 27 6 3
P312411-4.5 4,5 19 63 27 6 3
P312411-5 5 24 68 32 6 3
P312411-5.5 5,5 24 68 32 6 3
P312411-6 6 24 68 32 6 3
P312411-7 7 30 80 40 10 3
P312411-8 8 38 88 48 10 3
P312411-9 9 38 88 48 10 3
P312411-10 10 45 95 55 10 3
P312411-12 12 53 110 65 12 3
P312411-16 16 63 123 75 16 3
P312411-18 18 63 123 75 16 3
P312411-20 20 75 141 91 20 3
P312411-25 25 90 166 110 25 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc
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Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 247D 1XIII

– Type 30

Fraise à dresser/rainurer HSS-E-PM
P300611
Protostar® HSS

DIN 327 Désignation 
sans revêtement

Dc  
e8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 A  
  

Dc

Lc
l4

l1

d1

P300611-1.8 1,8 4 48 12 6 2
P300611-2 2 4 48 12 6 2
P300611-2.5 2,5 5 49 13 6 2
P300611-2.8 2,8 5 49 13 6 2
P300611-3 3 5 49 13 6 2
P300611-3.5 3,5 6 50 14 6 2
P300611-3.8 3,8 7 51 15 6 2
P300611-4 4 7 51 15 6 2
P300611-4.5 4,5 7 51 15 6 2
P300611-4.8 4,8 8 52 16 6 2
P300611-5 5 8 52 16 6 2
P300611-5.5 5,5 8 52 16 6 2
P300611-5.75 5,75 8 52 16 6 2
P300611-6 6 8 52 16 6 2
P300611-6.5 6,5 10 60 20 10 2
P300611-7 7 10 60 20 10 2
P300611-7.5 7,5 10 60 20 10 2
P300611-7.75 7,75 11 61 21 10 2
P300611-8 8 11 61 21 10 2
P300611-8.5 8,5 11 61 21 10 2
P300611-9 9 11 61 21 10 2
P300611-9.5 9,5 11 61 21 10 2
P300611-10 10 13 63 23 10 2
P300611-10.5 10,5 13 70 25 12 2
P300611-11 11 13 70 25 12 2
P300611-12 12 16 73 28 12 2
P300611-12.5 12,5 16 73 28 12 2
P300611-13 13 16 73 28 12 2
P300611-14 14 16 73 28 12 2
P300611-15 15 16 73 28 12 2
P300611-16 16 19 79 31 16 2
P300611-17 17 19 79 31 16 2
P300611-18 18 19 79 31 16 2
P300611-19 19 19 79 31 16 2
P300611-20 20 22 88 38 20 2
P300611-22 22 22 88 38 20 2

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C C

30°
Z=2



C 178

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 247D 1XIII

– Type 30

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P3106117 / P310611
Protostar® HSS

DIN 327 Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
e8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

P3106117-1 P310611-1 1 2,5 48 12 6 2
P3106117-1.5 P310611-1.5 1,5 3 48 12 6 2
P3106117-2 P310611-2 2 4 48 12 6 2
P3106117-2.5 P310611-2.5 2,5 5 49 13 6 2
P3106117-3 P310611-3 3 5 49 13 6 2
P3106117-3.5 P310611-3.5 3,5 6 50 14 6 2
P3106117-4 P310611-4 4 7 51 15 6 2
P3106117-4.5 P310611-4.5 4,5 7 51 15 6 2
P3106117-5 P310611-5 5 8 52 16 6 2
P3106117-5.5 P310611-5.5 5,5 8 52 16 6 2
P3106117-6 P310611-6 6 8 52 16 6 2
P3106117-6.5 P310611-6.5 6,5 10 60 20 10 2
P3106117-7 P310611-7 7 10 60 20 10 2

P310611-7.5 7,5 10 60 20 10 2
P3106117-8 P310611-8 8 11 61 21 10 2

P310611-8.5 8,5 11 61 21 10 2
P3106117-9 P310611-9 9 11 61 21 10 2

P310611-9.5 9,5 11 61 21 10 2
P3106117-10 P310611-10 10 13 63 23 10 2

P310611-10.5 10,5 13 70 25 12 2
P3106117-11 P310611-11 11 13 70 25 12 2
P3106117-12 P310611-12 12 16 73 28 12 2

P310611-12.5 12,5 16 73 28 12 2
P3106117-13 P310611-13 13 16 73 28 12 2
P3106117-14 P310611-14 14 16 73 28 12 2
P3106117-15 P310611-15 15 16 73 28 12 2
P3106117-16 P310611-16 16 19 79 31 16 2

P310611-17 17 19 79 31 16 2
P3106117-18 P310611-18 18 19 79 31 16 2

P310611-19 19 19 79 31 16 2
P3106117-20 P310611-20 20 22 88 38 20 2
P3106117-22 P310611-22 22 22 88 38 20 2

P310611-24 24 26 102 46 25 2
P310611-25 25 26 102 46 25 2
P310611-26 26 26 102 46 25 2
P310611-28 28 26 102 46 25 2
P310611-30 30 26 102 46 25 2
P310611-36 36 32 112 52 32 2
P310611-40 40 38 130 60 40 2

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

sans revêtement C C C

30°
Z=2



C 179

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 247D 1XIII

– Type 30

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P3116127 / P311612
Protostar® HSS

DIN 844 A Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
e8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P3116127-2 P311612-2 2 7 51 15 6 2
P3116127-2.5 2,5 8 52 16 6 2
P3116127-3 P311612-3 3 8 52 16 6 2
P3116127-3.5 3,5 10 54 18 6 2
P3116127-4 P311612-4 4 11 55 19 6 2
P3116127-4.5 4,5 11 55 19 6 2
P3116127-5 P311612-5 5 13 57 21 6 2
P3116127-5.5 5,5 13 57 21 6 2
P3116127-6 P311612-6 6 13 57 21 6 2
P3116127-7 P311612-7 7 16 66 26 10 2
P3116127-8 P311612-8 8 19 69 29 10 2
P3116127-9 P311612-9 9 19 69 29 10 2
P3116127-10 P311612-10 10 22 72 32 10 2
P3116127-11 P311612-11 11 22 79 34 12 2
P3116127-12 P311612-12 12 26 83 38 12 2
P3116127-13 P311612-13 13 26 83 38 12 2
P3116127-14 P311612-14 14 26 83 38 12 2
P3116127-15 P311612-15 15 26 83 38 12 2
P3116127-16 P311612-16 16 32 92 44 16 2
P3116127-18 P311612-18 18 32 92 44 16 2
P3116127-20 P311612-20 20 38 104 54 20 2

P311612-22 22 38 104 54 20 2
P311612-25 25 45 121 65 25 2
P311612-30 30 45 121 65 25 2

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

sans revêtement C C C

30°
Z=2



C 180

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 247D 1XIII

– Type N 30

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P312201 / P3122017
Protostar® HSS

DIN 844 B Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

P312201-1 1 4 51 15 6 4
P312201-1.5 1,5 5 51 15 6 4

P3122017-2 P312201-2 2 7 51 15 6 4
P312201-2.5 2,5 8 52 16 6 4

P3122017-3 P312201-3 3 8 52 16 6 4
P312201-3.5 3,5 10 54 18 6 4

P3122017-4 P312201-4 4 11 55 19 6 4
P312201-4.5 4,5 11 55 19 6 4

P3122017-5 P312201-5 5 13 57 21 6 4
P312201-5.5 5,5 13 57 21 6 4

P3122017-6 P312201-6 6 13 57 21 6 4
P312201-6.5 6,5 16 66 26 10 4

P3122017-7 P312201-7 7 16 66 26 10 4
P312201-7.5 7,5 16 66 26 10 4

P3122017-8 P312201-8 8 19 69 29 10 4
P312201-8.5 8,5 19 69 29 10 4

P3122017-9 P312201-9 9 19 69 29 10 4
P312201-9.5 9,5 19 69 29 10 4

P3122017-10 P312201-10 10 22 72 32 10 4
P3122017-11 P312201-11 11 22 79 34 12 4
P3122017-12 P312201-12 12 26 83 38 12 4
P3122017-13 P312201-13 13 26 83 38 12 4
P3122017-14 P312201-14 14 26 83 38 12 4
P3122017-15 P312201-15 15 26 83 38 12 4
P3122017-16 P312201-16 16 32 92 44 16 4
P3122017-18 P312201-18 18 32 92 44 16 4
P3122017-20 P312201-20 20 38 104 54 20 4
P3122017-22 P312201-22 22 38 104 54 20 5
P3122017-25 P312201-25 25 45 121 65 25 5
P3122017-28 P312201-28 28 45 121 65 25 6
P3122017-30 P312201-30 30 45 121 65 25 6
P3122017-32 P312201-32 32 53 133 73 32 6

P312201-36 36 53 133 73 32 6
P312201-40 40 63 155 85 40 6
P312201-50 50 75 177 117 50 8

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

sans revêtement C C C

30°

Z=
4−8



C 181

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 247D 1XIII

– Type N 30

Fraise à dresser/rainurer HSS-E-PM
P302201
Protostar® HSS

DIN 844 A Désignation 
sans revêtement

Dc  
k10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 A  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P302201-2 2 7 51 15 6 4
P302201-3 3 8 52 16 6 4
P302201-4 4 11 55 19 6 4
P302201-5 5 13 57 21 6 4
P302201-6 6 13 57 21 6 4
P302201-7 7 16 66 26 10 4
P302201-8 8 19 69 29 10 4
P302201-9 9 19 69 29 10 4
P302201-10 10 22 72 32 10 4
P302201-12 12 26 83 38 12 4
P302201-14 14 26 83 38 12 4
P302201-16 16 32 92 44 16 4
P302201-18 18 32 92 44 16 4
P302201-20 20 38 104 54 20 4
P302201-22 22 38 104 54 20 5
P302201-25 25 45 121 65 25 5

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C C

30°

Z=
4−5



C 182

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 247D 1XIII

– Type N 30 long

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P312211 / P3122117
Protostar® HSS

DIN 844 B Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

P312211-2 2 10 56 18 6 4
P312211-2.5 2,5 12 56 20 6 4

P3122117-3 P312211-3 3 12 56 20 6 4
P312211-3.5 3,5 15 59 23 6 4

P3122117-4 P312211-4 4 19 63 27 6 4
P312211-4.5 4,5 19 63 27 6 4

P3122117-5 P312211-5 5 24 68 32 6 4
P312211-5.5 5,5 24 68 32 6 4

P3122117-6 P312211-6 6 24 68 32 6 4
P312211-6.5 6,5 30 80 40 10 4

P3122117-7 P312211-7 7 30 80 40 10 4
P3122117-8 P312211-8 8 38 88 48 10 4
P3122117-9 P312211-9 9 38 88 48 10 4
P3122117-10 P312211-10 10 45 95 55 10 4

P312211-11 11 45 102 57 12 4
P3122117-12 P312211-12 12 53 110 65 12 4

P312211-13 13 53 110 65 12 4
P3122117-14 P312211-14 14 53 110 65 12 4
P3122117-15 P312211-15 15 53 110 65 12 4
P3122117-16 P312211-16 16 63 123 75 16 4
P3122117-18 P312211-18 18 63 123 75 16 4
P3122117-20 P312211-20 20 75 141 91 20 4

P312211-22 22 75 141 91 20 5
P3122117-25 P312211-25 25 90 166 110 25 5

P312211-28 28 90 166 110 25 6
P312211-30 30 90 166 110 25 6
P312211-32 32 106 186 126 32 6
P312211-36 36 106 186 126 32 6
P312211-40 40 125 217 147 40 6
P312211-50 50 150 252 192 50 8

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

sans revêtement C C C

30°

Z=
4−8



C 183

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 247D 1XIII

– Type N 30 long

Fraise à dresser/rainurer HSS-E-PM
P302211
Protostar® HSS

DIN 844 A Désignation 
sans revêtement

Dc  
k10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 A  
  

d1Dc

Lc

l1
l4

P302211-2 2 10 54 18 6 4
P302211-3 3 12 56 20 6 4
P302211-4 4 19 63 27 6 4
P302211-5 5 24 68 32 6 4
P302211-6 6 24 68 32 6 4
P302211-7 7 30 80 40 10 4
P302211-8 8 38 88 48 10 4
P302211-9 9 38 88 48 10 4
P302211-10 10 45 95 55 10 4
P302211-11 11 45 102 57 12 4
P302211-12 12 53 110 65 12 4
P302211-13 13 53 110 65 12 4
P302211-14 14 53 110 65 12 4
P302211-15 15 53 110 65 12 4
P302211-16 16 63 123 75 16 4
P302211-18 18 63 123 75 16 4
P302211-20 20 75 141 91 20 4
P302211-22 22 75 141 91 20 5
P302211-25 25 90 166 110 25 5

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C C

30°

Z=
4−5



C 184

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 247D 1XIII

– Type N 30 long

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P312221 / P3122317
Protostar® HSS

NORME P Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

P312221-16X80 16 80 137 89 16 4
P312221-16X100 16 100 157 109 16 4
P312221-18X100 18 100 157 109 16 4
P312221-20X100 20 100 165 109 25 4
P312221-20X125 20 125 190 134 25 4
P312221-25X125 25 125 192 136 25 5
P312221-25X140 25 140 207 151 25 5
P312221-25X160 25 160 227 171 25 5
P312221-32X140 32 140 214 154 32 6
P312221-32X160 32 160 234 174 32 6
P312221-32X180 32 180 254 194 32 6

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C C

ACN C C C C

30°

Z=
4−6

NORME P Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k10  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1

Lc

l4
l1

Dc

P3122317-10 10 34 84 44 10 4
P3122317-12 12 40 97 52 12 4
P3122317-14 14 40 97 52 12 4
P3122317-16 16 45 105 57 16 4
P3122317-18 18 45 105 57 16 4
P3122317-20 20 55 121 71 20 4
P3122317-22 22 63 129 79 20 5
P3122317-25 25 68 144 88 25 5

Rainurage ap ≤ 0,3 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,1 × Dc



C 185

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 247D 1XIII

– Grande longueur 

– Type 30 long

Fraise à dresser/rainurer HSS-E-PM
P302621
Protostar® HSS

NORME P Désignation 
sans revêtement

Dc  
js14  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 A  
  

Dc

Lc
l4

l1

d1

P302621-6 6 13 180 144 6 2
P302621-8 8 19 180 144 8 2
P302621-10 10 22 200 160 10 2
P302621-12 12 26 200 155 12 2
P302621-16 16 32 200 152 16 2

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C C

30°
Z=2



C 186

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 247D 1XIII

– Type 30

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P311712 / P3117127
Protostar® HSS

DIN 844 B Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
e8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

P311712-1.5 1,5 5 51 15 6 3
P3117127-2 P311712-2 2 7 51 15 6 3

P311712-2.5 2,5 8 52 16 6 3
P3117127-3 P311712-3 3 8 52 16 6 3

P311712-3.5 3,5 10 54 18 6 3
P3117127-4 P311712-4 4 11 55 19 6 3

P311712-4.5 4,5 11 55 19 6 3
P3117127-5 P311712-5 5 13 57 21 6 3

P311712-5.5 5,5 13 57 21 6 3
P3117127-6 P311712-6 6 13 57 21 6 3

P311712-6.5 6,5 16 66 26 10 3
P311712-7 7 16 66 26 10 3
P311712-7.5 7,5 16 66 26 10 3

P3117127-8 P311712-8 8 19 69 29 10 3
P311712-8.5 8,5 19 69 29 10 3
P311712-9 9 19 69 29 10 3
P311712-9.5 9,5 19 69 29 10 3

P3117127-10 P311712-10 10 22 72 32 10 3
P311712-11 11 22 79 34 12 3

P3117127-12 P311712-12 12 26 83 38 12 3
P311712-13 13 26 83 38 12 3

P3117127-14 P311712-14 14 26 83 38 12 3
P311712-15 15 26 83 38 12 3

P3117127-16 P311712-16 16 32 92 44 16 3
P311712-17 17 32 92 44 16 3

P3117127-18 P311712-18 18 32 92 44 16 3
P311712-19 19 32 92 44 16 3

P3117127-20 P311712-20 20 38 104 54 20 3
P311712-22 22 38 104 54 20 3
P311712-25 25 45 121 65 25 3
P311712-28 28 45 121 65 25 3
P311712-30 30 45 121 65 25 3
P311712-32 32 53 133 73 32 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

sans revêtement C C C

30°
Z=3



C 187

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 247D 1XIII

– Type 30 long

Fraise à dresser/rainurer HSS-E Co8
P311722
Protostar® HSS

DIN 844 B Désignation 
sans revêtement

Dc  
e8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P311722-3 3 12 56 20 6 3
P311722-4 4 19 63 27 6 3
P311722-5 5 24 68 32 6 3
P311722-6 6 24 68 32 6 3
P311722-8 8 38 88 48 10 3
P311722-10 10 45 95 55 10 3
P311722-12 12 53 110 65 12 3
P311722-14 14 53 110 65 12 3
P311722-15 15 53 110 65 12 3
P311722-16 16 63 123 75 16 3
P311722-18 18 63 123 75 16 3
P311722-20 20 75 141 91 20 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 

Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C C

30°
Z=3



C 188

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 247D 1XIII

– Grande longueur 
– Type 30

Fraises à dresser/rainurer HSS-E Co8
P312673 / P312771
Protostar® HSS

NORME P Désignation 
sans revêtement

Dc  
e8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

Lc
l4

l1

P312673-4 4 11 63 27 6 2
P312673-5 5 13 68 32 6 2
P312673-6 6 13 68 32 6 2
P312673-7 7 16 80 40 10 2
P312673-8 8 19 88 48 10 2
P312673-9 9 19 88 48 10 2
P312673-10 10 22 95 55 10 2
P312673-11 11 22 110 65 12 2
P312673-12 12 26 110 65 12 2
P312673-13 13 26 110 65 12 2
P312673-14 14 26 110 65 12 2
P312673-15 15 26 110 65 12 2
P312673-16 16 32 123 75 16 2
P312673-17 17 32 123 75 16 2
P312673-18 18 32 123 75 16 2
P312673-19 19 32 123 75 16 2
P312673-20 20 38 141 91 20 2
P312673-25 25 45 166 110 25 2
P312673-30 30 45 166 110 25 2

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C C

30°

Z=
2−3

NORME P, S Désignation 
sans revêtement

Dc  
e8  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1

Lc

l1

Dc

P312771-1 1 2 40 11 6 3
P312771-1.5 1,5 2,5 40 11 6 3
P312771-2 2 3 40 10 6 3
P312771-2.5 2,5 4 40 11 6 3
P312771-3 3 4,5 40 11 6 3
P312771-4 4 6 40 11 6 3
P312771-5 5 7,5 40 11 6 3
P312771-6 6 9 40 9 6 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc



C 189

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 247D 1XIII

– Type HRA Kordel F 35

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P312021 / P3120217
Protostar® HSS

DIN 844 B Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

Dc

Lc
l3
l4

l1

d1

d2

P312021-5 5 13 13 57 21 6 4
P3120217-6 P312021-6 6 13 13 57 21 6 4
P3120217-8 P312021-8 8 19 19 69 29 10 4
P3120217-10 P312021-10 10 22 32 9,5 72 32 10 4
P3120217-12 P312021-12 12 26 38 11,5 83 38 12 4
P3120217-14 P312021-14 14 26 38 11,5 83 38 12 4
P3120217-16 P312021-16 16 32 44 15,5 92 44 16 4
P3120217-18 P312021-18 18 32 44 15,5 92 44 16 4
P3120217-20 P312021-20 20 38 54 19,5 104 54 20 4
P3120217-22 P312021-22 22 38 54 19,5 104 54 20 4
P3120217-25 P312021-25 25 45 65 24,5 121 65 25 6
P3120217-30 P312021-30 30 45 65 24,5 121 65 25 6
P3120217-32 P312021-32 32 53 73 31,5 133 73 32 6

P312021-36 36 53 73 31,5 133 73 32 6
P312021-40 40 63 85 39,5 155 85 40 6

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

sans revêtement C C

35°

Z=
4−6



C 190

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 247D 1XIII

– Type HRA Kordel F 35

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P3120287 / P312028
Protostar® HSS

DIN 844 B Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

Dc

Lc
l3

l4
l1

d1

d2

P3120287-6 6 13 13 57 21 6 3
P3120287-7 7 16 16 66 26 10 3
P3120287-8 8 19 19 69 29 10 3
P3120287-9 9 19 19 69 29 10 3
P3120287-10 P312028-10 10 22 32 9,5 72 32 10 3
P3120287-11 11 22 22 79 34 12 3
P3120287-12 12 26 38 11,5 83 38 12 3
P3120287-15 15 26 38 11,5 83 38 12 3
P3120287-16 16 32 44 15,5 92 44 16 3
P3120287-20 20 38 54 19,5 104 54 20 3

Détalonnage radial du profil 
Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

sans revêtement C C

35°
Z=3



C 191

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 247D 1XIII

– Type HRA Kordel F 35

Fraise à dresser/rainurer HSS-E-PM
P4110217
Protostar® HSS

DIN 327 H Désignation  
ACN

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

Lc
l3
l4

l1

d2

P4110217-8 8 11 11 61 21 10 3
P4110217-10 10 13 25 9,5 63 23 10 3
P4110217-12 12 16 28 11,5 73 28 12 3
P4110217-14 14 16 31 13,5 73 28 12 3
P4110217-16 16 19 31 15,5 79 31 16 3
P4110217-20 20 22 38 19,5 88 38 20 3
P4110217-22 22 22 37 19,5 88 38 20 3
P4110217-25 25 26 45 24,5 102 46 25 3
P4110217-28 28 26 45 24,5 102 46 25 3
P4110217-30 30 26 45 24,5 102 46 25 3

Denture d’ébauche fine 
Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C C

35°
Z=3



C 192

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 248D 1XIII

– Type NRA Kordel G 35

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P3120017 / P312001
Protostar® HSS

DIN 844 B Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

l4
l1

Lc
l3

d2

P3120017-6 P312001-6 6 13 13 57 21 6 4
P3120017-7 P312001-7 7 16 16 66 26 10 4
P3120017-8 P312001-8 8 19 19 69 29 10 4
P3120017-9 P312001-9 9 19 19 69 29 10 4
P3120017-10 P312001-10 10 22 22 72 32 10 4
P3120017-11 P312001-11 11 22 22 79 34 12 4
P3120017-12 P312001-12 12 26 26 83 38 12 4

P312001-13 13 26 38 11,5 83 38 12 4
P3120017-14 P312001-14 14 26 38 11,5 83 38 12 4
P3120017-15 P312001-15 15 26 38 11,5 83 38 12 4
P3120017-16 P312001-16 16 32 44 15,5 92 44 16 4
P3120017-18 P312001-18 18 32 44 15,5 92 44 16 4
P3120017-20 P312001-20 20 38 54 19,5 104 54 20 4
P3120017-22 P312001-22 22 38 54 19,5 104 54 20 4
P3120017-25 P312001-25 25 45 65 24,5 121 65 25 6

P312001-28 28 45 65 24,5 121 65 25 6
P3120017-30 P312001-30 30 45 65 24,5 121 65 25 6

P312001-32 32 53 73 31,5 133 73 32 6

Détalonnage radial du profil 
Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

sans revêtement C C

35°

Z=
4−6



C 193

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 248D 1XIII

– Type NRA Kordel G 35

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P3120117 / P312011
Protostar® HSS

DIN 844 B Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

Dc

Lc
l3
l4

l1

d1

d2

P3120117-6 P312011-6 6 24 24 68 32 6 4
P3120117-8 P312011-8 8 38 38 88 48 10 4
P3120117-10 P312011-10 10 45 55 9,5 95 55 10 4
P3120117-12 P312011-12 12 53 65 11,5 110 65 12 4

P312011-14 14 53 65 11,5 110 65 12 4
P3120117-16 P312011-16 16 63 75 15,5 123 75 16 4
P3120117-18 P312011-18 18 63 75 15,5 123 75 16 4
P3120117-20 P312011-20 20 75 91 19,5 141 91 20 4

P312011-22 22 75 91 19,5 141 91 20 4
P3120117-25 P312011-25 25 90 110 24,5 166 110 25 5

P312011-30 30 90 110 24,5 166 110 25 5
P312011-32 32 106 126 31,5 186 126 32 6
P312011-40 40 125 147 39,5 217 147 40 6
P312011-50 50 150 192 49,5 252 192 50 6

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

sans revêtement C C

35°

Z=
4−6



C 194

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 249D 1XIII

– Type HNR Kordel F 30

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P3120937 / P3120537
Protostar® HSS

DIN 844 B Désignation  
ACN

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

Dc

Lc
l3
l4

l1

d1

d2

P3120937-6 6 13 13 57 21 6 4
P3120937-8 8 19 19 69 29 10 4
P3120937-10 10 22 22 72 32 10 4
P3120937-12 12 26 26 83 38 12 4
P3120937-14 14 26 26 83 38 12 4
P3120937-16 16 32 42 15,5 92 44 16 4
P3120937-18 18 32 42 15,5 92 44 16 4
P3120937-20 20 38 52 19,5 104 54 20 4
P3120937-22 22 38 52 19,5 104 54 20 4
P3120937-25 25 45 63 24,5 121 65 25 5
P3120937-30 30 45 63 24,5 121 65 25 5
P3120937-32 32 53 71 31,5 133 73 32 6

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

30°

Z=
4−6

DIN 844 B Désignation  
ACN

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

Dc

Lc
l3
l4

l1

d1

d2

P3120537-6 6 24 24 68 32 6 4
P3120537-8 8 38 38 88 48 10 4
P3120537-10 10 45 45 95 55 10 4
P3120537-12 12 53 53 110 65 12 4
P3120537-14 14 53 53 110 65 12 4
P3120537-16 16 63 73 15,5 123 75 16 4
P3120537-18 18 63 73 15,5 123 75 16 4
P3120537-20 20 75 89 19,5 141 91 20 4
P3120537-25 25 90 108 24,5 166 110 25 5
P3120537-32 32 106 124 31,5 186 126 32 6

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc



C 195

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 249D 1XIII

– Type HR Kordel F 30

Fraises à dresser/rainurer HSS-E-PM
P3128417 / P3120387
Protostar® HSS

NORME P, S Désignation  
ACN

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

Dc

Lc
l3

l4
l1

d1

d2

P3128417-6 6 8 8 52 16 6 4
P3128417-8 8 11 11 61 21 10 4
P3128417-10 10 13 25 9,5 63 31 10 4
P3128417-12 12 16 28 11,5 73 28 12 4
P3128417-14 14 16 31 13,5 79 33 16 4
P3128417-16 16 19 31 15,5 79 31 16 4
P3128417-18 18 19 38 17,5 88 40 20 4
P3128417-20 20 22 38 19,5 88 38 20 4
P3128417-25 25 26 46 24,5 102 46 25 5
P3128417-30 30 26 48 29,5 108 50 32 5
P3128417-32 32 32 52 31,5 112 52 32 6

Denture d’ébauche fine 
Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

30°

Z=
4−6

DIN 844 B Désignation  
ACN

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

Dc

d2

Lc
l3
l4

l1

d1

P3120387-6 6 24 24 68 32 6 3
P3120387-8 8 38 38 88 48 10 3
P3120387-10 10 45 55 9,5 95 55 10 3
P3120387-12 12 53 57 11,5 110 65 12 3
P3120387-16 16 63 75 15,5 123 75 16 3
P3120387-20 20 75 91 19,5 141 91 20 3

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc



C 196

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 249D 1XIII

– Type NF RAPAX G 30

Fraises à dresser/rainurer HSS-E Co8
P312111 / P3121017
Protostar® HSS

DIN 844 B Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

P312111-10 10 45 95 55 10 4
P312111-12 12 53 110 65 12 4
P312111-14 14 53 110 65 12 4
P312111-16 16 63 123 75 16 4
P312111-20 20 75 141 91 20 4
P312111-22 22 75 141 91 20 4
P312111-25 25 90 166 110 25 5
P312111-28 28 90 166 110 25 5
P312111-30 30 90 166 110 25 5
P312111-32 32 106 186 126 32 6
P312111-40 40 125 217 147 40 6

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C

ACN C C C C

30°

Z=
4−6

DIN 844 B Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1

Lc
l4

l1

Dc

P3121017-6 6 13 57 21 6 4
P3121017-8 8 19 69 29 10 4
P3121017-10 10 22 72 32 10 4
P3121017-12 12 26 83 38 12 4
P3121017-14 14 26 83 38 12 4
P3121017-16 16 32 92 44 16 4
P3121017-18 18 32 92 44 16 4
P3121017-20 20 38 104 54 20 4
P3121017-22 22 38 104 54 20 4
P3121017-25 25 45 121 65 25 5
P3121017-30 30 45 121 65 25 5

Rainurage ap ≤ 1,5 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,6 × Dc



C 197

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 249D 1XIII

– Type NR Kordel G 30

Fraise à dresser/rainurer HSS-E-PM
P3120717
Protostar® HSS

NORME P, XL Désignation  
ACN

Dc  
k12  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

Dc

Lc
l3
l4

l1

d1

d2

P3120717-6 6 19 19 63 27 6 4
P3120717-8 8 29 29 79 43 10 4
P3120717-10 10 34 45 9,5 84 44 10 4
P3120717-12 12 40 52 11,5 97 52 12 4
P3120717-14 14 43 52 11,5 100 55 12 4
P3120717-16 16 45 57 15,5 105 57 16 4
P3120717-18 18 45 57 15,5 105 57 16 4
P3120717-20 20 55 71 19,5 121 71 20 4
P3120717-22 22 63 71 19,5 129 79 20 4
P3120717-25 25 68 91 24,5 144 88 25 5
P3120717-30 30 71 91 24,5 147 91 25 5

Rainurage ap ≤ 1,0 × Dc 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,5 × Dc

P M K N S H O

ACN C C C C

30°

Z=
4−5



C 198



C 199

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

Angle d’hélice 30°

Désignation P316601  
P3166017  
P8112017  

Protostar® HSS

Plage de Ø [mm] 2–20

Z 2–4

Rayon de bec [mm] 1–10

Norme DIN 327 / DIN 1889 BB

Queue DIN 1835 B

Page C 200

 P Acier C C

 M Acier inoxydable C C

 K Fonte C

 N Métaux non ferreux C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C

 H Matériaux durs

 O Autres

Walter Select outils de fraisage en HSS
Fraises à copier



C 200

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 250D 1XIII

– Type 30

Fraise à copier hémisphérique HSS-E Co8
P3166017 / P316601
Protostar® HSS

DIN 327 Désignation  
ACN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
e8  

mm
R  

mm
Lc  

mm
l1  

mm
l4  

mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  
R

d1

Lc
l4

l1

Dc

P3166017-2 P316601-2 2 1 4 48 12 6 2
P3166017-3 P316601-3 3 1,5 5 49 13 6 2
P3166017-4 P316601-4 4 2 7 51 15 6 2
P3166017-5 P316601-5 5 2,5 8 52 16 6 2
P3166017-6 P316601-6 6 3 8 52 16 6 2
P3166017-8 P316601-8 8 4 11 61 21 10 2
P3166017-10 P316601-10 10 5 13 63 23 10 2
P3166017-11 11 5,5 13 70 25 12 2
P3166017-12 P316601-12 12 6 16 73 28 12 2
P3166017-13 P316601-13 13 6,5 16 73 28 12 2
P3166017-14 P316601-14 14 7 16 73 28 12 2
P3166017-15 P316601-15 15 7,5 16 73 28 12 2
P3166017-16 P316601-16 16 8 19 79 31 16 2
P3166017-18 P316601-18 18 9 19 79 31 16 2
P3166017-20 P316601-20 20 10 22 88 38 20 2

P M K N S H O

ACN C C C C C C C C

sans revêtement C C C C C C

30°
Z=2



C 201

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 250D 1XIII

– Type 30

Fraise à copier hémisphérique HSS-E Co8
P8112017
Protostar® HSS

DIN 1889 BB Désignation  
ACN

Dc  
k12  
mm

R  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

Lc

l4
l1

R

P8112017-6 6 3 13 57 21 6 4
P8112017-8 8 4 19 69 29 10 4
P8112017-10 10 5 22 72 32 10 4
P8112017-12 12 6 26 83 38 12 4
P8112017-16 16 8 32 92 44 16 4
P8112017-20 20 10 38 104 54 20 4

P M K N S H O

ACN C C C C

30°
Z=4



C 202

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

Angle d’hélice 12° 10° 0°

Désignation P3148016  
Protostar® HSS

P314801  
Protostar® HSS

P314101  
Protostar® HSS

P313231  
Protostar® HSS

P315801  
Protostar® HSS

Plage de Ø [mm] 11–32 11–50 16–50 4,5–45,5 12–32

Z 6–8 6–10 6–10 6–14 10–12

Queue DIN 1835 B DIN 1835 B DIN 1835 B DIN 1835 B DIN 1835 B

Page C 204 C 204 C 205 C 206 C 207

 P Acier C C C C C

 M Acier inoxydable C C

 K Fonte

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner

 H Matériaux durs

 O Autres

Walter Select Outils de fraisage  en HSS
Fraises à profiler



C 203

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

  

0° 0°

P315821  
Protostar® HSS

P315831  
Protostar® HSS

P315851  
Protostar® HSS

P316881  
Protostar® HSS

12–32 12–32 12–32 10–48

10–12 10–12 10–12 4–5

DIN 1835 B DIN 1835 B DIN 1835 B DIN 1835 B

C 207 C 208 C 208 C 209

C C C C C

C

C

C C C C C C C

C



C 204

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 252D 1XIII

– Type N 12

Fraises à rainurer HSS-E Co8
P314801 / P3148016
Protostar® HSS

DIN 851 AB Désignation  
TICN

Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

SB  
d11  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

d2

l3
l4

l1

SB

P314801-11X3.5 11 3,5 10,5 4 53,5 13,5 10 6
P3148016-11 P314801-11 11 4 10,5 4 53,5 13,5 10 6
P3148016-12.5 P314801-12.5 12,5 6 13 5 57 17 10 6
P3148016-16 P314801-16 16 8 18 7 62 22 10 6
P3148016-18 P314801-18 18 8 21 8 70 25 12 6

P314801-21 21 9 25 10 74 29 12 8
P3148016-22 P314801-22 22 10 26 10 74 29 12 8
P3148016-25 P314801-25 25 11 28 12 82 34 16 8
P3148016-28 P314801-28 28 12 34 13 85 37 16 8
P3148016-32 P314801-32 32 14 36 15 90 42 16 8

P314801-36 36 16 43 17 108 52 25 8
P314801-40 40 18 45 19 108 52 25 8
P314801-50 50 22 56 25 124 64 32 10

Denture alternée

P M K N S H O

TICN C C C

sans revêtement C C C

12°

Z=
6−10



C 205

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 252D 1XIII

– Type Kordel F 12

Fraises à rainurer HSS-E Co8
P314101
Protostar® HSS

DIN 851 AB Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

SB  
d11  
mm

l3  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

Dc d1

d2

l3
l4

l1

SB

P314101-16 16 8 18 7 62 22 10 6
P314101-18 18 8 21 8 70 25 12 6
P314101-21 21 9 25 10 74 29 12 6
P314101-25 25 11 28 12 82 34 16 8
P314101-32 32 14 36 15 90 42 16 8
P314101-40 40 18 45 19 108 52 25 8
P314101-50 50 22 56 25 124 64 32 10

Denture d’ébauche fine 
Denture alternée

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C

12°

Z=
6−10



C 206

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

C 263C 253D 1XIII

– Type N 10

Fraise pour rainure de clavette HSS-E Co
P313231
Protostar® HSS

DIN 851 AB Désignation 
sans revêtement

Dc  
h12  
mm

SB  
mm

d2  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

d2

l4
l1

SB

P313231-4.5X1 4,5 1 1,8 50 14 6 6
P313231-7.5X1.5 7,5 2 2,8 50 14 6 6
P313231-7.5X2 7,5 2 3,2 50 14 6 6
P313231-10.5X2 10,5 2 4 50 14 6 8
P313231-10.5X2.5 10,5 3 4 50 14 6 8
P313231-10.5X3 10,5 3 4,2 50 14 6 8
P313231-13.5X2 13,5 2 4,6 56 16 10 8
P313231-13.5X3 13,5 3 4,6 56 16 10 8
P313231-13.5X4 13,5 4 4,6 56 16 10 8
P313231-16.5X2.5 16,5 3 4,6 56 16 10 8
P313231-16.5X4 16,5 4 4,6 56 16 10 8
P313231-16.5X5 16,5 5 5 56 16 10 8
P313231-19.5X3 19,5 3 5,6 63 23 10 10
P313231-19.5X4 19,5 4 5,6 63 23 10 10
P313231-19.5X5 19,5 5 6 63 23 10 10
P313231-19.5X6 19,5 6 6,5 63 23 10 10
P313231-22.5X4 22,5 4 6 63 23 10 10
P313231-22.5X5 22,5 5 6 63 23 10 10
P313231-22.5X6 22,5 6 6,5 63 23 10 10
P313231-22.5X8 22,5 8 6,5 63 23 10 10
P313231-25.5X5 25,5 5 7,5 63 23 10 10
P313231-25.5X6 25,5 6 7,5 63 23 10 10
P313231-25.5X7 25,5 7 7,5 63 23 10 10
P313231-25.5X8 25,5 8 7,5 63 23 10 10
P313231-28.5X5 28,5 5 8,5 63 23 10 12
P313231-28.5X6 28,5 6 8,5 63 23 10 12
P313231-28.5X8 28,5 8 8,5 63 23 10 12
P313231-28.5X10 28,5 10 9,3 71 26 12 12
P313231-32.5X5 32,5 5 8,5 71 26 12 12
P313231-32.5X6 32,5 6 8,5 71 26 12 12
P313231-32.5X7 32,5 7 8,5 71 26 12 12
P313231-32.5X8 32,5 8 8,5 71 26 12 12
P313231-32.5X10 32,5 10 9,3 71 26 12 12
P313231-35.5X6 35,5 6 11,8 71 26 12 12
P313231-35.5X8 35,5 8 11,8 71 26 12 12
P313231-35.5X10 35,5 10 11,8 71 26 12 12
P313231-38.5X8 38,5 8 11,8 71 26 12 14
P313231-38.5X10 38,5 10 11,8 71 26 12 14
P313231-45.5X10 45,5 10 11,8 71 26 12 14

Pour clavette-disque 
Denture alternée

P M K N S H O

sans revêtement C C

10°

Z=
6−14
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Application principale

Autre application

C 263C 253D 1XIII

– Type 45°

Fraises d’angle HSS-E Co
P315801 / P315821
Protostar® HSS

DIN 1833 C Désignation 
sans revêtement

Dc  
js16  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

45°

Lc
l4

l1

P315801-12-45 12 3,5 54 14 10 10
P315801-16-45 16 4 60 15 12 10
P315801-20-45 20 5 63 18 12 10
P315801-25-45 25 6,3 67 22 12 10
P315801-32-45 32 8 71 23 16 12

Avec denture en bout  
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C C

0°

Z=
10−12

DIN 1833 C Désignation 
sans revêtement

Dc  
js16  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

60°

Lc
l4

l1

P315821-12-60 12 5 54 14 10 10
P315821-16-60 16 6,3 60 15 12 10
P315821-20-60 20 8 63 18 12 10
P315821-25-60 25 10 67 22 12 10
P315821-32-60 32 12,5 71 23 16 12

Avec denture en bout 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc
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C 1

C 263C 253D 1XIII

– Type 45°

Fraises d’angle HSS-E Co
P315831 / P315851
Protostar® HSS

DIN 1833 D Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

45°

Lc
l4

l1

P315831-12-45 12 3,5 54 14 10 10
P315831-16-45 16 4 60 15 12 10
P315831-20-45 20 5 63 18 12 10
P315831-25-45 25 6,3 67 22 12 10
P315831-32-45 32 8 71 23 16 12

Sans denture en bout 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc

P M K N S H O

sans revêtement C C C

0°

Z=
10−12

DIN 1833 D Désignation 
sans revêtement

Dc  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

60°

Lc
l4

l1

P315851-12-60 6,2 5 54 14 10 10
P315851-16-60 8,7 6,3 60 15 12 10
P315851-20-60 10,8 8 63 18 12 10
P315851-25-60 13,5 10 67 22 12 10
P315851-32-60 17,6 12,5 71 23 16 12

Sans denture en bout 
Dressage à la fraise ae ≤ 0,3 × Dc



C 209

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage en HSS

C 1

Application principale

Autre application

C 263C 253D 1XIII

Fraise à profiler quart de cercle HSS-E Co
P316881
Protostar® HSS

DIN 6518 B Désignation 
sans revêtement

R  
mm

Dc  
mm

Da  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
mm Z

Queue DIN 1835 B  
  

d1Dc

l4
l1

DaR

P316881-1 1 8 10 1 60 20 10 4
P316881-1.5 1,5 7 10 1,5 60 20 10 4
P316881-2 2 6 10 2 60 20 10 4
P316881-2.5 2,5 5 10 2,5 60 20 10 4
P316881-3 3 6 12 3 60 15 12 4
P316881-4 4 7 15 4 60 15 12 4
P316881-5 5 8 18 5 70 22 16 4
P316881-6 6 9 21 6 70 22 16 4
P316881-7 7 10 24 7 70 22 16 4
P316881-8 8 8 24 8 70 22 16 4
P316881-9 9 10 28 9 85 35 20 4
P316881-10 10 8 28 10 85 35 20 4
P316881-12 12 11 35 12 100 50 20 4
P316881-12.5 12,5 10 35 12,5 100 50 20 4
P316881-14 14 14 42 14 100 44 25 4
P316881-15 15 18 48 15 105 49 25 5

Avec dépouille axiale et radiale

P M K N S H O

sans revêtement C C C C C C

0°

Z=
4−5
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C 1

Usinage

Désignation F1678 F1682 F1676 F1675 F4722 F4722

Plage de Ø [mm] 25–40 40–63 63 50–100 20–40 6–20

Z 4–6 6 6 6–8 4 2

Queue [mm] DIN 1835 B Attachement 
modulaire NCT

Cône à forte 
inclinaison

Alésage cylindrique ScrewFit Queue cylindrique

Page C 216 C 216 C 217 C 217 C 219 C 219

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage brasés
Fraises à dresser

Usinage

Désignation F4723

Plage de Ø [mm] 50–80

Z 5–6

Queue [mm] Alésage cylindrique

Page C 221
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C 1

7

Nombre de dents

5

Dimension  
de l’attachement

8

Longueur de coupe

1

Gamme d’outils

F47 Fraise PCD brasées

3

Type d’usinage

1 Fraise à percer-rainurer

2 Fraise à dresser

3 Fraise à surfacer

4 Fraise rayonnée

5 Fraises toriques

6 Fraises hérisson

2

Bec d’arête de coupe

1 Rayon de bec

2 Chanfrein

3 Arête de planage

4 Forme d’arêtes de coupe pour 
surfaces d’étanchéité

5 Conforme à la norme Walter

Codes de désignation – Fraises PCD

F47 2 2 . Z 16 . 16 . Z02 . 20 . D
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Exemple :

4

Attachement

Z Queue cylindrique

H HSK

T ScrewFit

B Alésage

6

Diamètre de coupe

06 6 mm

16 16 mm

9

Matériau de coupe

D WCD10
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Walter Select – Fraises brasées
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 3

Sélectionnez votre type d’usinage en 
 fonction des groupes principaux et sous-
groupes et allez ensuite à la vue d’ensemble  
de la gamme Walter Select correspondante. 
(voir tableau : p. ex. page C 214)

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page C 671.

Notez le groupe d’usinage correspondant  
à votre matériau, p. ex. : P10.

Lettres 
d’identifica-

tion
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages de 
titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
traitée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite

ETAPE 2

Sélectionnez les conditions d’usinage :
Stabilité de la machine, du serrage et de la pièce

très bonne bonne moyenne

a b c

Type d’usinage

  

Dressage à la fraise
–  Sans chanfrein au bec
–  Avec chanfrein au bec

Page C 214
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ETAPE 4

Sélectionnez l’outil approprié pour vos 
 conditions d’usinage et passez ensuite  
à la page de commande. 

ETAPE 5

Sélectionnez, en fonction du groupe de 
matériaux à usiner la vitesse de coupe 
adéquate en vous basant sur le rapport  
ae / Dc à partir de la page C 254 ainsi  
que le groupe d’avances VT (p. ex. A).

ETAPE 6

Déterminez, à l’aide du groupe d’avances, 
la valeur d’avance adaptée à vos rapports  
de coupe ae / Dc à la page C 256.

 

Famille de produits
Fraises hérisson brasées

F1675 F1676

F1678 F1682

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Ø 20–100 mm

Z = 4–8

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

WP40

Valeurs de départ pour la vitesse 
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/2 1/4 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 200 325 375 J
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 140 225 265 J
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 120 200 230 J
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 140 225 265 J
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 110 180 215 J
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 130 220 280 J

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 155 250 290 L
traité 285 960 P8 120 190 225 L
traité 380 1280 P9 100 170 195 L
traité 430 1480 P10 90 160 170 L

Acier fortement allié et 

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 115 190 220 L
trempé et revenu 300 1010 P12 100 160 180 L
trempé et revenu 380 1280 P13 90 150 170 L

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 75 125 145 L
martensitique traité 330 1110 P15 70 115 135 L

Paramètres de coupe – Fraise à queue avec arêtes de coupe PCD / brasées

 

Usinage 
 
 

Application principale

Autre application

  

 

 

 

  

 

 

 

 

Désignation F1678 F1682 F1676 F1675 F4722

Plage de Ø [mm] 25–40 40–63 63 50–100 20–40

Z 4–6 6 6 6–8 4

Queue DIN 1835 B Attachement 
modulaire NCT

Cône à forte 
inclinaison

Alésage cylindrique ScrewFit

Page C 216 C 216 C 217 C 217 C 219

Walter Select Fraises brasées 
Fraises à dresser

J Acier non allié, fonte malléable, fonte grise nodulaire et fonte vermiculaire

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 16 mm Ø 20 mm Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm Ø 50 mm Ø 63 mm Ø 80 mm Ø 100 m

1,0 0,12 0,12 0,12 0,12 0,13
2,0 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,20
3,0 0,11 0,12 0,12 0,12 0,12 0,19 0,20
4,0 0,10 0,11 0,12 0,12 0,12 0,18 0,19 0,20
5,0 0,10 0,10 0,11 0,12 0,12 0,18 0,18 0,19 0,20
6,0 0,10 0,10 0,10 0,11 0,12 0,17 0,18 0,18 0,19
8,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,11 0,17 0,17 0,18 0,18

10,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,17 0,17 0,17 0,18
12,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,16 0,17 0,17 0,17
16,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,15 0,16 0,17 0,17
20,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,16 0,17
25,0 0,10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,15 0,16
32,0 0,10 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15
40,0 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15
50,0 0,15 0,15 0,15 0,15
63,0 0,15 0,15 0,15
80,0 0,15 0,15

100,0 0,15

* Profondeur de passe radiale en mm
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Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

    

  

  

  

    

  

  

  

  

Désignation F1678 F1682 F1676 F1675 F4722

Plage de Ø [mm] 25–40 40–63 63 50–100 20–40

Z 4–6 6 6 6–8 4

Queue DIN 1835 B Attachement 
modulaire NCT

Cône à forte 
inclinaison

Alésage cylindrique ScrewFit

Page C 216 C 216 C 217 C 217 C 219

 P Acier C C C C C C C C

 M Acier inoxydable

 K Fonte C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner

 H Matériaux durs

 O Autres C

Walter Select Fraises brasées 
Fraises à dresser
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F4722 F4723

6–20 50–80

2 5–6

Queue cylindrique Alésage cylindrique

C 219 C 221

C C C C

C C
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C 264C 254D 1XIII

– Arêtes de coupe brasées

Fraises à dresser hélicoïdales brasées
F1678 / F1682

Outil
Désignation

Dc js16  
mm

l11  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
K

M

W
P4

0

Queue DIN 1835 B  
  

l11

45˚

Dc

Lc
l4

l1

d1

F1678.W.020.Z03.40.K 20 0,5 40 105 54 20 3 0,3 b
F1678.W.020.Z03.40.P 20 0,5 40 105 54 20 3 0,2 b
F1678.W.025.Z04.50.K 25 0,5 50 125 68 25 4 0,4 b
F1678.W.025.Z04.50.P 25 0,5 50 125 68 25 4 0,4 b
F1678.W.032.Z04.50.K 32 0,5 50 130 69 32 4 0,7 b
F1678.W.032.Z04.50.P 32 0,5 50 130 69 32 4 0,7 b
F1678.W.040.Z06.63.K 40 0,8 63 145 84 40 6 1,0 b
F1678.W.040.Z06.63.P 40 0,8 63 145 84 40 6 1,0 b

Exemple de commande pour la nuance WKM : F1678.W.020.Z03.40.K

P M K N S H O

WKM C C

WP40 C C

Z=
3−6

Outil
Désignation

Dc js16  
mm

l11  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

d1  
mm Z W

K
M

W
P4

0

Attachement modulaire NCT  
  

Dc

Lc

d1

l4

l11

45˚

F1682.N6.032.Z04.50.K 32 0,5 50 110 NCT 63 4 1,0 b
F1682.N6.032.Z04.50.P 32 0,5 50 110 NCT 63 4 1,1 b
F1682.N6.040.Z06.63.K 40 0,8 63 120 NCT 63 6 1,3 b
F1682.N6.040.Z06.63.P 40 0,8 63 120 NCT 63 6 1,3 b
F1682.N8.050.Z06.80.K 50 0,8 80 135 NCT 80 6 2,5 b
F1682.N8.050.Z06.80.P 50 0,8 80 135 NCT 80 6 2,5 b
F1682.N8.063.Z06.100.K 63 0,8 100 150 NCT 80 6 3,3 b
F1682.N8.063.Z06.100.P 63 0,8 100 150 NCT 80 6 3,4 b

Exemple de commande pour la nuance WKM : F1682.N6.032.Z04.50.K
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Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 254D 1XIII

– Arêtes de coupe brasées

Fraises à dresser hélicoïdales brasées
F1676 / F1675

Outil
Désignation

Dc js16  
mm

l11  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

d1  
mm Z W

K
M

W
P4

0

SK DIN 69871 + 2080  
  

Dc

Lc
l4

l11

45˚

F1676.S5.050.Z06.80.K 50 0,8 80 135 SK50 6 4,0 b
F1676.S5.050.Z06.80.P 50 0,8 80 135 SK50 6 3,8 b
F1676.S5.063.Z06.100.K 63 0,8 100 155 SK50 6 5,1 b
F1676.S5.063.Z06.100.P 63 0,8 100 155 SK50 6 5,1 b

Exemple de commande pour la nuance WKM : F1676.S5.050.Z06.80.K

P M K N S H O

WKM C C

WP40 C C

Z=
6−8

Outil
Désignation

Dc js16  
mm

l11  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

d1  
mm Z W

K
M

W
P4

0

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc d1

l4
Lc

l11

45˚

F1675.B.050.Z06.40.K 50 0,8 40 50 22 6 0,5 b
F1675.B.050.Z06.40.P 50 0,8 40 50 22 6 0,5 b
F1675.B.063.Z06.50.K 63 0,8 50 63 27 6 1 b
F1675.B.063.Z06.50.P 63 0,8 50 63 27 6 1,0 b
F1675.B.080.Z08.50.K 80 1 50 63 32 8 1,5 b
F1675.B.080.Z08.50.P 80 1 50 63 32 8 1,5 b
F1675.B.100.Z08.63.K 100 1 63 80 40 8 3,0 b
F1675.B.100.Z08.63.P 100 1 63 80 40 8 3,0 b

Exemple de commande pour la nuance WKM : F1675.B.050.Z06.40.K
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C 264C 255D 1XIII

– Arêtes de coupe brasées

Fraises à dresser hérisson brasées
F1616 / F1375

Outil
Désignation

Dc js16  
mm

l11  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
h6  

mm Z W
K

M

Queue DIN 1835 B  
  

Dc d1

l1
l4

l11

45˚

Lc

F1616.W.020.Z02.40.K 20 0,5 40 105 54 20 2 0,2 b
F1616.W.025.Z02.50.K 25 0,5 50 125 68 25 2 0,4 b
F1616.W.028.Z02.50.K 28 0,5 50 125 68 25 2 0,6 b
F1616.W.032.Z02.50.K 32 0,5 50 130 69 32 2 0,7 b
F1616.W.040.Z02.63.K 40 0,8 63 145 84 40 2 0,9 b

Exemple de commande pour la nuance WKM : F1616.W.020.Z02.40.K

P M K N S H O

WKM C C

Z=
2−4

Outil
Désignation

Dc js16  
mm

l11  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

d1  
mm Z W

K
M

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc d1

l4
Lc

l11

45˚

F1375.B.050.Z03.40.K 50 0,8 40 50 22 3 0,4 b
F1375.B.063.Z03.50.K 63 0,8 50 63 27 3 0,8 b
F1375.B.080.Z04.50.K 80 1 50 63 32 4 1,4 b

Exemple de commande pour la nuance WKM : F1375.B.050.Z03.40.K
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C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 255D 1XIII

Fraises à dresser PCD
F4722

Outil
Désignation

Dc  
mm

l11  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
mm Z W

CD
10

ScrewFit 
  

l11

45˚

l4

Dc d1

Lc

F4722.T18.020.Z04.20.D 20 0,2 20 51 30 T18 4 0,1 b
F4722.T22.025.Z04.20.D 25 0,2 20 58 35 T22 4 0,1 b
F4722.T28.032.Z04.20.D 32 0,2 20 69 40 T28 4 0,4 b
F4722.T36.040.Z04.20.D 40 0,2 20 75 40 T36 4 0,4 b

Pré-équilibré à G6,3 pour n = 16 000 tr/min 
Exemple de commande pour la nuance WCD10 : F4722.T18.020.Z04.20.D

P M K N S H O

WCD10 C C C

Z=
2−4

Outil
Désignation

Dc  
mm

l11  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
mm Z W

CD
10

Queue cylindrique 
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4722.Z06.006.Z02.08.D 6 0 8 50 13 6 2 0,0 b
F4722.Z08.008.Z02.10.D 8 0 10 70 15 6 2 0,1 b
F4722.Z10.010.Z02.12.D 10 0 12 80 17 10 2 0,1 b
F4722.Z12.012.Z02.16.D 12 0 16 80 21 12 2 0,1 b
F4722.Z16.016.Z02.20.D 16 0 20 90 25 16 2 0,2 b
F4722.Z20.020.Z02.20.D 20 0 20 100 25 20 2 0,4 b

Exemple de commande pour la nuance WCD10 : F4722.Z06.006.Z02.08.D
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C 1

C 264C 255D 1XIII

Outil
Désignation

Dc  
mm

l11  
mm

Lc  
mm

l1  
mm

l4  
mm

d1  
mm Z W

CD
10

HSK DIN 69893/1-A  
  

26

Dc d1

Lc

l11

45˚

l16
l4

F4722.H63A.025.Z04.20.D 25 0,2 20 142 110 63 4 1,1 b
F4722.H63A.032.Z04.20.D 32 0,2 20 142 110 63 4 0,8 b
F4722.H63A.040.Z05.20.D 40 0,2 20 112 80 63 5 1,2 b

Pré-équilibré à G6,3 pour n = 16 000 tr/min 
Exemple de commande pour la nuance WCD10 : F4722.H63A.025.Z04.20.D



C 221

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS

Outils de fraisage brasés

C 1

Autre
application

Application

principaleL’outil optimal pour des

conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

C 264C 255D 1XIII

– κ = 75° à Lc = 1,1 mm

Fraise à surfacer / dresser PCD
F4723

Outil
Désignation

Dc  
mm

l11  
mm

Lc  
mm

l4  
mm

d1  
mm Z W

CD
10

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l11

45˚
l4

Dc d1

Lc

F4723.B22.050.Z05.05.D 50 0,1 1,1 40 22 5 0,6 b
F4723.B22.063.Z05.05.D 63 0,1 1,1 40 22 5 0,5 b
F4723.B27.080.Z06.05.D 80 0,1 1,1 50 27 6 1,0 b
F4723.B32.100.Z08.05.D 100 0,1 1,1 50 32 8 1,5 b
F4723.B40.125.Z08.05.D 125 0,1 1,1 63 40 8 3,0 b

Pré-équilibré à G6,3 pour n = 16 000 tr/min 
Exemple de commande pour la nuance WCD10 : F4723.B22.050.Z05.05.D 
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces de détachées.

P M K N S H O

WCD10 C C C

Z=
5−8
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ

H7073417 45°
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Ø 25 mm

Z = 4–5

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

ACN

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/2 1/4 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3
C > 0,55 % recuit 190 640 P4
C > 0,55 % traité 300 1010 P5
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7
traité 285 960 P8
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11
trempé et revenu 300 1010 P12
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14
martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1
perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5
perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 73 B
trempés 280 940 S2 44 B

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 73 B
trempés 350 1180 S4 44 B
moulés 320 1080 S5 44 B

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 110 B
Alliages β 410 1400 S8 57 B

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à dresser en carbure monobloc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

H8082228 H8083128 50° H3178128 30° H3021138 H3E21138
50°

H3023138 H3E23138

Ø 3–25 mm Ø 5–16 mm Ø 3–25 mm

Z = 4–8 Z = 6–16 Z = 4–8

TAX TAX TAX

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/2 1/4 1/10 VT 1/2 1/4 1/10 VT 1/2 1/4 1/10 VT

162 197 A
222 270 A
190 231 A
190 231 A
134 163 A
190 231 A
190 231 A
118 143 A
111 135 A
94 114 A

190 231 A
134 163 A
111 135 A
81 99 A
54 65 A

113 137 B
56 68 B
76 92 B

62 75 B
37 45 B
62 75 B
37 45 B
37 45 B
66 80 B
65 79 B
34 42 B
86 104 B
86 104 B

182 B 182 B
77 B 77 B

162 B 162 B

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ

MC129 60°
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Ø 6–20 mm

Z = 6

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

WJ30TF

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/2 1/4 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 191 232 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 261 317 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 222 270 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 222 270 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 157 191 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 222 270 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 222 270 A
traité 285 960 P8 138 168 A
traité 380 1280 P9 129 157 A
traité 430 1480 P10 109 133 A

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 222 270 A
trempé et revenu 300 1010 P12 157 191 A
trempé et revenu 380 1280 P13 129 157 A

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 95 116 A
martensitique, traité 330 1110 P15 63 76 A

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 113 137 B
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 56 68 B
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 76 92 B

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 219 266 A
perlitique 260 700 K2 171 207 A

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 219 266 A
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 184 223 A

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 219 266 A
perlitique 265 700 K6 171 207 A

FGV (CGI) 230 400 K7 146 178 A

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 62 75 B
trempés 280 940 S2 37 45 B

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 62 75 B
trempés 350 1180 S4 37 45 B
moulés 320 1080 S5 37 45 B

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 66 80 B
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 65 79 B
Alliages β 410 1400 S8 34 42 B

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 86 104 B
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 86 104 B

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à dresser en carbure monobloc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

MC122 Advance 45° MC111 Advance MC112 Advance 30° H3058917 H404491
30°

H4044918

Ø 2–25 mm Ø 2–25 mm Ø 0,4–25 mm

Z = 4–8 Z = 4 Z = 2–6

WJ30TF WJ30TF TAX / sans revêtement

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/2 1/4 1/10 VT 1/2 1/4 1/10 VT 1/2 1/4 1/10 VT

162 191 232 A 174 204 248 A 161 189 230 A
222 261 317 A 237 279 339 A 220 259 314 A
189 222 270 A 202 238 289 A 188 221 269 A
189 222 270 A 202 238 289 A 188 221 269 A
134 157 191 A 143 168 204 A 133 156 190 A
189 222 270 A 202 238 289 A 188 221 269 A
189 222 270 A 202 238 289 A 188 221 269 A
117 138 168 A 125 148 179 A 117 137 167 A
110 129 157 A 118 139 168 A 110 129 157 A
93 109 133 A 100 117 142 A 93 109 133 A

189 222 270 A 202 238 289 A 188 221 269 A
134 157 191 A 143 168 204 A 133 156 190 A
110 129 157 A 118 139 168 A 110 129 157 A
81 95 116 A 87 102 124 A 80 95 115 A
53 63 76 A 57 67 82 A 53 62 76 A
96 113 137 B 103 121 147 B 112 131 160 B
47 56 68 B 51 60 72 B 55 65 79 B
64 76 92 B 69 81 99 B 75 88 107 B

186 219 266 A 199 234 285 A
145 171 207 A 155 183 222 A
186 219 266 A 199 234 285 A
156 184 223 A 167 197 239 A
186 219 266 A 199 234 285 A
145 171 207 A 155 183 222 A
124 146 178 A 133 157 190 A

1930 1720 1120 C 503 503 503 C
1840 1720 1120 C 503 503 503 C
771 907 1100 C 502 503 503 C
771 907 1100 C 502 503 503 C
257 302 367 C 240 282 343 C

C
555 652 793 C 402 428 466 C
555 652 793 C 402 428 466 C
555 652 793 C 402 428 466 C
74 87 106 C 62 73 88 C

52 62 75 B 56 66 80 B
32 37 45 B 34 40 49 B
52 62 75 B 56 66 80 B
32 37 45 B 34 40 49 B
32 37 45 B 34 40 49 B
56 66 80 B 60 70 85 B
55 65 79 B 59 70 85 B
29 34 42 B 31 37 45 B
73 86 104 B 78 92 112 B
73 86 104 B 78 92 112 B
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ
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Ø 6–20 mm

Z = 4

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

WK40TZ

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 201 265 365 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 316 403 575 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 316 403 575 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 270 344 491 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 191 243 348 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 270 344 491 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 270 344 491 A
traité 285 960 P8 191 243 348 A
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 270 344 491 A
trempé et revenu 300 1010 P12 191 243 348 A
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 80 102 146 A
martensitique, traité 330 1110 P15 66 99 120 A

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 87 112 160 B
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 54 69 99 B
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 73 94 135 B

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1
perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5
perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à dresser / rainurer en carbure monobloc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

H4033217 H4133217
45°

H4034217 H4138217

50°

H4135217 H4137217 35° H2034217 H2134217
35°/38°

H4036217 H4038217 H4E34217 H2038217 H2138217

H4134217 H4E38217 H2EC34217 H2EC94717
50°

H2EC38217

Ø 2–20 mm Ø 3–20 mm Ø 6–25 mm Ø 6–25 mm

Z = 3 Z = 4 Z = 5 Z = 4–5

TAZ TAZ TAZ TAA

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT

170 211 302 A 178 222 317 A 170 211 302 A
234 290 415 A 245 304 435 A 234 290 415 A
199 248 354 A 209 260 371 A 199 248 354 A
199 248 354 A 209 260 371 A 199 248 354 A
141 175 250 A 148 184 263 A 141 175 250 A
199 248 354 A 209 260 371 A 199 248 354 A
199 248 354 A 209 260 371 A 199 248 354 A
124 154 220 A 130 161 230 A 124 154 220 A

A A A
199 248 354 A 209 260 371 A 199 248 354 A
141 175 250 A 148 184 263 A 141 175 250 A

68 85 121 A 72 89 127 A 68 85 121 A
56 70 99 A 59 73 104 A 58 70 99 A
74 92 131 B 78 96 138 B 74 92 131 B 111 138 197 B
46 57 82 B 48 60 86 B 46 57 82 B 55 68 97 B
63 78 111 B 66 82 117 B 63 78 111 B 75 93 132 B

51 63 90 B
31 38 54 B
51 63 90 B
31 38 54 B

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Paramètres de coupe – Fraise à dresser / rainurer en carbure monobloc

Famille de produits λ

MC251 Advance 35°/38°
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Ø 3–20 mm

Z = 4 

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

WK40RC

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3
C > 0,55 % recuit 190 640 P4
C > 0,55 % traité 300 1010 P5
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7
traité 285 960 P8
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11
trempé et revenu 300 1010 P12
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14
martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 58 73 104 B
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 37 46 65 B
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 50 62 88 B

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1
perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5
perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 38 47 67 B
trempés 280 940 S2 24 29 42 B

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 38 47 67 B
trempés 350 1180 S4 24 29 42 B
moulés 320 1080 S5 24 29 42 B

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

H602311 H602551

45°

H901411 H901451 30° H602641 H602881
25°

MB266 Supreme 30°

H6023114 H6E2211 H602681 H6028818

H602411 H6E2511

H602511

Ø 1–25 mm Ø 2–12 mm Ø 2–20 mm Ø 12–25 mm

Z = 2–3 Z = 1–2 Z = 2 Z = 3

CRN / sans revêtement sans revêtement TAX / sans revêtement WJ30UU

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/4 1/10 VT

1410 1750 2240 C 1410 1750 2240 C 1455 1635 1950 C 1590 2050 1890 C
1410 1750 2240 C 1410 1750 2240 C 1455 1635 1950 C 1590 2050 1890 C
353 439 627 C 353 439 627 C 368 456 652 C 398 512 731 C
353 439 627 C 353 439 627 C 368 456 652 C 398 512 731 C
141 175 251 C 141 175 251 C 147 183 261 C 159 205 293 C
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ
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Ø 16–25 mm

Z = 3

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

WJ30CA / WJ30UU

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3
C > 0,55 % recuit 190 640 P4
C > 0,55 % traité 300 1010 P5
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7
traité 285 960 P8
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11
trempé et revenu 300 1010 P12
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14
martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1
perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5
perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 2310 2970 1890 C
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 2310 2970 1890 C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 616 792 1130 C
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 616 792 1130 C
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 269 347 495 C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à dresser / rainurer en carbure monobloc



C 231Annexe technique 

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

H608411 H608871
40°

H7073717 40° H3183017 30° H3070118 H3071318

50°H608771 H618911 H3070318 H3170318

H3071118 H3171318

Ø 6–25 mm Ø 12–20 mm Ø 8–16 mm Ø 2–20 mm

Z = 3 Z = 4 Z = 4 Z = 3–4

sans revêtement ACN ACN TAX

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT

87 108 155 A
73 91 130 A

87 108 155 A

1380 1720 1640 C
1380 1720 1640 C
345 429 613 C
345 429 613 C
138 172 245 C

45 56 80 B 42 52 75 B
27 34 49 B 26 32 45 B
45 56 80 B 42 52 75 B
27 34 49 B 26 32 45 B
27 34 49 B 26 32 45 B

67 85 121 B 64 79 113 B
35 44 63 B 33 41 59 B

57 70 101 B
30 37 53 B

53 B
51 64 91 B
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ
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Ø 4–20 mm

Z = 4 

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

TAX

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/4 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3
C > 0,55 % recuit 190 640 P4
C > 0,55 % traité 300 1010 P5
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7
traité 285 960 P8
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11
trempé et revenu 300 1010 P12
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14
martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1
perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5
perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 39 57 E
trempé et revenu 55 HRC – H2 21 30 E
trempé et revenu 60 HRC – H3 30 E

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 36 51 E

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à dresser / rainurer en carbure monobloc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

H4044928 H8005928

30°

H3027419 H8095919
30°

MC326 Supreme H3E20317
50°

H1E92718 10°

H8005728 H8015728 H4044919 MC726 Supreme H3E21317 H3094718 H3E94718
50°

H8005828 H8015828 H3E93718

Ø 0,4–20 mm Ø 0,4–16 mm Ø 2–25 mm Ø 4–25 mm

Z = 2–4 Z = 2–4 Z = 3–5 Z = 2–5

TAX DIA WK40TF / TAX TAX

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/4 1/10 VT

150 185 264 A 105 127 D
206 253 363 A 143 174 D
175 216 310 A 122 149 D
175 216 310 A 122 149 D
124 153 219 A 87 105 D
175 216 310 A 122 149 D
175 216 310 A 122 149 D
109 135 192 A 76 92 D
102 127 181 A 72 87 D
87 107 153 A 61 74 D

175 216 310 A 122 149 D
124 153 219 A 87 105 D
102 127 181 A 72 87 D
60 74 106 A 52 64 D
49 61 87 A 42 D
71 87 125 B 73 88 D
44 55 78 B 44 D
61 75 107 B 49 59 D

164 203 290 A 141 172 D
129 159 226 A 110 134 D
164 203 290 A 141 172 D
138 170 243 A 118 144 D
164 203 290 A 141 172 D
129 159 226 A 110 134 D
110 136 194 A 94 115 D

46 57 81 B 40 48 D
29 35 50 B 24 29 D
46 57 81 B 40 48 D
29 35 50 B 24 29 D
29 35 50 B 24 29 D
49 61 87 B
49 61 87 B 42 51 D
26 32 46 B 22 27 D
65 80 114 B 55 67 D
65 80 114 B 55 67 D

121 170 224 B
59 94 B
59 94 B

130 199 B

622 750 1100 C
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ

MC321 Advance H3E29148

45°MC322 Advance

MC324 Advance
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Ø 1–25 mm

Z = 3–5

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

WJ30TF / TAX

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 140 174 248 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 191 237 339 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 163 202 289 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 163 202 289 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 115 143 204 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 163 202 289 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 163 202 289 A
traité 285 960 P8 101 125 179 A
traité 380 1280 P9 95 118 168 A
traité 430 1480 P10 80 100 142 A

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 163 202 289 A
trempé et revenu 300 1010 P12 115 143 204 A
trempé et revenu 380 1280 P13 95 118 168 A

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 70 87 124 A
martensitique, traité 330 1110 P15 46 57 82 A

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 83 103 147 B
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 41 51 72 B
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 56 69 99 B

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 160 199 285 A
perlitique 260 700 K2 125 155 222 A

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 160 199 285 A
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 135 167 239 A

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 160 199 285 A
perlitique 265 700 K6 125 155 222 A

FGV (CGI) 230 400 K7 107 133 190 A

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 45 56 80 B
trempés 280 940 S2 27 34 49 B

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 45 56 80 B
trempés 350 1180 S4 27 34 49 B
moulés 320 1080 S5 27 34 49 B

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 48 60 85 B
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 48 59 85 B
Alliages β 410 1400 S8 25 31 45 B

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 63 78 112 B
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 63 78 112 B

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à dresser / rainurer en carbure monobloc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

H1E2018 10° MC716 Advance 30° MC232 Perform 35° H3185378 H3E85378
45°

MC213 Advance
30°

H3186378

MC216 Advance

Ø 0,6–20 mm Ø 1,8–20 mm Ø 2–20 mm Ø 12–25 mm

Z = 2–4 Z = 2–3 Z = 2–4 Z = 5–8

WJ30TF / TAX WJ30TF WJ30ED TAX

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT

123 180 219 A 145 180 257 A 89 111 158 A 123 153 218 A
175 247 300 A 198 246 352 A 122 151 216 A 169 210 300 A
149 210 256 A 169 210 300 A 104 130 185 A 144 179 256 A
149 210 256 A 169 210 300 A 104 130 185 A 144 179 256 A
105 149 181 A 119 148 212 A 74 92 131 A 102 127 181 A
149 210 256 A 169 210 300 A 104 130 185 A 144 179 256 A
149 210 256 A 169 210 300 A 104 130 185 A 144 179 256 A
92 130 158 A 105 130 186 A 65 81 115 A 90 111 159 A
87 122 149 A 98 122 175 A 61 76 108 A 84 105 150 A
73 103 126 A 83 103 147 A 52 64 92 A 71 88 126 A

149 210 256 A 169 210 300 A 104 130 185 A 144 179 256 A
107 149 181 A 119 148 212 A 77 92 131 A 102 127 181 A
89 122 149 A 98 122 175 A 63 76 108 A 84 105 150 A
64 90 110 A 73 90 129 A 44 55 79 A 49 61 88 A
43 59 72 A 48 59 85 A 31 52 A 41 50 72 A
76 107 130 B 86 106 152 B 62 77 110 B 58 73 104 B
38 53 64 B 42 53 75 B 32 40 55 B 37 46 65 B
51 72 87 B 58 72 102 B 42 52 75 B 50 62 88 B

142 207 252 A 166 207 295 A 120 149 213 A 135 168 240 A
114 161 196 A 130 161 230 A 94 117 167 A 106 131 188 A
142 207 252 A 166 207 295 A 120 149 213 A 135 168 240 A
123 174 211 A 139 173 248 A 101 125 179 A 113 141 201 A
142 207 252 A 166 207 295 A 120 149 213 A 135 168 240 A
114 161 196 A 130 161 230 A 94 117 167 A 106 131 188 A
98 138 168 A 111 138 197 A 80 100 142 A 91 112 161 A

41 58 71 B 47 58 83 B
25 35 43 B 28 35 50 B
41 58 71 B 47 58 83 B
26 35 43 B 28 35 50 B
26 35 43 B 28 35 50 B
43 62 76 B 50 62 89 B
42 61 75 B 49 61 88 B
23 32 39 B 26 32 46 B
58 81 99 B 65 81 116 B
58 81 99 B 65 81 116 B
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ

H3182378 H3E82378
40°

H3183378
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Ø 5–25 mm

Z = 4

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

TAX

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 123 153 218 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 169 210 300 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 144 179 256 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 144 179 256 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 102 127 181 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 144 179 256 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 144 179 256 A
traité 285 960 P8 90 111 159 A
traité 380 1280 P9 84 105 150 A
traité 430 1480 P10 71 88 126 A

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 144 179 256 A
trempé et revenu 300 1010 P12 102 127 181 A
trempé et revenu 380 1280 P13 84 105 150 A

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 49 61 88 A
martensitique, traité 330 1110 P15 41 50 72 A

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 58 73 104 B
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 37 46 65 B
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 50 62 88 B

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 135 168 240 A
perlitique 260 700 K2 106 131 188 A

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 135 168 240 A
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 113 141 201 A

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 135 168 240 A
perlitique 265 700 K6 106 131 188 A

FGV (CGI) 230 400 K7 91 112 161 A

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à dresser / rainurer en carbure monobloc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

H3187278 30° H4189278 H4189378 40° H3180278 H4180378 30°

Ø 6–25 mm Ø 5–25 mm Ø 6–25 mm

Z = 3 Z = 4 Z = 4

TAX TAX TAX

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT

136 169 242 A 123 153 218 A 123 153 218 A
188 233 333 A 169 210 300 A 169 210 300 A
160 199 284 A 144 179 256 A 144 179 256 A
160 199 284 A 144 179 256 A 144 179 256 A
113 141 201 A 102 127 181 A 102 127 181 A
160 199 284 A 144 179 256 A 144 179 256 A
160 199 284 A 144 179 256 A 144 179 256 A
100 124 177 A 90 111 159 A 90 111 159 A
94 116 166 A 84 105 150 A 84 105 150 A
79 98 140 A 71 88 126 A 71 88 126 A

160 199 284 A 144 179 256 A 144 179 256 A
113 141 201 A 102 127 181 A 102 127 181 A
94 116 166 A 84 105 150 A 84 105 150 A
55 68 97 A 49 61 88 A 49 61 88 A
45 56 80 A 41 50 72 A 41 50 72 A
65 80 115 B 58 73 104 B 58 73 104 B
41 51 72 B 37 46 65 B 37 46 65 B
55 69 98 B 50 62 88 B 50 62 88 B

150 187 267 A 135 168 240 A
117 146 208 A 106 131 188 A
150 187 267 A 135 168 240 A
126 156 223 A 113 141 201 A
150 187 267 A 135 168 240 A
117 146 208 A 106 131 188 A
100 125 178 A 91 112 161 A

579 720 1030 C 522 649 927 C
579 720 1030 C 522 649 927 C

417 518 740 C 376 467 667 C
417 518 740 C 376 467 667 C
56 70 99 C 51 63 90 C
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ

H1E0111 10°

H602111 30°
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Ø 2–16 mm

Z = 2

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

sans revêtement

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/5 1/20 1/50 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3
C > 0,55 % recuit 190 640 P4
C > 0,55 % traité 300 1010 P5
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7
traité 285 960 P8
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11
trempé et revenu 300 1010 P12
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14
martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1
perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5
perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 1770 1790 1790 C
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 1790 1790 1790 C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 440 590 710 C
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 440 590 710 C
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 180 240 280 C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 440 590 710 C

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 270 350 430 C
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 270 350 430 C
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 270 350 430 C
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à copier en carbure monobloc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

H404691 H4046918 30° H4046928 H8006428

30°

H4046988 H8004788 30° H4046919 H8006419

30°H8004028 H80016428 H8001119 H8016419

H8004128 H8074128 H8001919

H8004728 H8014028

H8014128

Ø 0,3–3 mm Ø 0,3–16 mm Ø 1–12 mm Ø 0,3–12 mm

Z = 2 Z = 2–4 Z = 2 Z = 2–4

TAX / sans revêtement TAX TAS DIA

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/5 1/20 1/50 VT 1/5 1/20 1/50 VT 1/5 1/20 1/50 VT 1/5 1/20 1/50 VT

260 340 410 A
250 330 400 A
230 280 340 A
230 280 340 A
160 200 240 A
230 280 340 A
230 280 340 A
160 200 240 A
130 170 200 A
110 140 170 A
230 280 340 A
160 200 240 A
110 140 170 A
80 100 120 A
60 70 90 A

1450 1450 1450 C
1450 1450 1450 C
770 1030 1230 C
770 1030 1230 C
270 360 430 C
880 1180 1420 C
550 740 890 C
550 740 890 C
550 740 890 C
90 100 130 C

120 140 170 B 160 220 260 B
130 140 170 B 160 220 260 B
80 80 100 B 160 220 260 B

130 140 170 B

500 700 800 C

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ

H1E01118 10°

MC413 Advance MC416 Advance 30°

H8E01118 H8E11118 40°
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Ø 1–25 mm

Z = 2–4

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

WJ30TF / TAX

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/5 1/20 1/50 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 230 310 370 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 220 300 360 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 190 260 310 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 190 260 310 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 150 180 220 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 190 260 310 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 190 260 310 A
traité 285 960 P8 150 180 220 A
traité 380 1280 P9 120 150 180 A
traité 430 1480 P10 100 130 150 A

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 190 260 310 A
trempé et revenu 300 1010 P12 150 180 220 A
trempé et revenu 380 1280 P13 100 130 150 A

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 70 90 100 A
martensitique, traité 330 1110 P15 50 60 80 A

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 80 110 130 B
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 50 60 80 B
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 70 90 100 B

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 180 240 290 A
perlitique 260 700 K2 150 190 220 A

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 180 240 290 A
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 150 200 240 A

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 180 240 290 A
perlitique 265 700 K6 150 190 220 A

FGV (CGI) 230 400 K7 130 160 190 A

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 1740 1740 1740 C
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 1740 1740 1740 C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 690 920 1100 C
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 690 920 1100 C
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 240 320 390 C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 800 1060 1280 C

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 500 660 800 C
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 500 660 800 C
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 500 660 800 C
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 80 90 110 C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 60 90 110 B
trempés 280 940 S2 40 50 70 B

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 60 90 110 B
trempés 350 1180 S4 40 50 70 B
moulés 320 1080 S5 40 50 70 B

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 210 300 380 B
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 60 100 130 B
Alliages β 410 1400 S8 60 100 130 B

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à copier en carbure monobloc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

  

Famille de produits λ

MC500 Advance H3E58118

0°MC501 Advance H3E58318

MC502 Advance H3E58518

H1E58018 H1E58318
10°

H1E58118 H1E58518
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60° / 90° / 120° / 150°

Z = 2–6

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

WJ30TF / TAX

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/3 1/10 1/20 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 220 320 380 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 220 320 380 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 180 260 320 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 180 260 30 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 130 180 230 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 180 260 320 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 180 260 320 A
traité 285 960 P8 130 180 230 A
traité 380 1280 P9 110 150 170 A
traité 430 1480 P10 90 130 160 A

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 180 260 320 A
trempé et revenu 300 1010 P12 130 180 230 A
trempé et revenu 380 1280 P13 90 130 160 A

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 60 90 110 A
martensitique, traité 330 1110 P15 50 70 80 A

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 80 110 130 B
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 50 70 80 B
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 60 90 110 B

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 170 240 300 A
perlitique 260 700 K2 130 190 230 A

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 170 240 300 A
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 170 240 300 A

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 170 240 300 A
perlitique 265 700 K6 130 190 230 A

FGV (CGI) 230 400 K7 110 160 200 A

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 1600 2300 2900 C
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 1600 2300 2900 C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 260 370 450 C
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 260 370 450 C
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 170 240 300 C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 750 1100 1300 C

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 480 680 840 C
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 480 680 840 C
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 480 680 840 C
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 70 100 120 C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 60 90 110 B
trempés 280 940 S2 40 50 70 B

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 60 90 110 B
trempés 350 1180 S4 40 50 70 B
moulés 320 1080 S5 40 50 70 B

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 200 290 370 B
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 60 90 120 B
Alliages β 410 1400 S8 60 90 120 B

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 70 100 120 B
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 70 100 120 B

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à profiler en carbure monobloc
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ

MC503 Advance H3E68118 0° MC504 Advance 0°

R 0,5–8 mm Ø 6–12 mm

Z = 3–4 Z = 4–6

WJ30TF / TAX WJ30TF

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc

1/1  1/2  1/10 VT 1/3 1/10 1/20 VT

310 A 220 320 380 A
310 A 220 320 380 A
260 A 180 260 320 A
260 A 180 260 30 A
190 A 130 180 230 A
260 A 180 260 320 A
260 A 180 260 320 A
190 A 130 180 230 A
150 A 110 150 170 A
130 A 90 130 160 A
260 A 180 260 320 A
190 A 130 180 230 A
130 A 90 130 160 A
90 A 60 90 110 A
70 A 50 70 80 A

100 B 80 110 130 B
70 B 50 70 80 B
90 B 60 90 110 B

240 A 170 240 300 A
190 A 130 190 230 A
240 A 170 240 300 A
200 A 170 240 300 A
240 A 170 240 300 A
190 A 130 190 230 A
120 A 110 160 200 A

2300 C 1600 2300 2900 C
2300 C 1600 2300 2900 C
370 C 260 370 450 C
370 C 260 370 450 C
240 C 170 240 300 C

1100 C 750 1100 1300 C
680 C 480 680 840 C
680 C 480 680 840 C
680 C 480 680 840 C
100 C 70 100 120 C
90 B 60 90 110 B
50 B 40 50 70 B
90 B 60 90 110 B
50 B 40 50 70 B
50 B 40 50 70 B

280 B 200 290 370 B
80 B 60 90 120 B
80 B 60 90 120 B

100 B 70 100 120 B
100 B 70 100 120 B

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ

P4117027 40°
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Ø 2–20 mm

Z = 3

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

ACN

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3
C > 0,55 % recuit 190 640 P4
C > 0,55 % traité 300 1010 P5
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7
traité 285 960 P8
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11
trempé et revenu 300 1010 P12
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14
martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 20 25 36 B
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 9 11 16 B
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 14 17 24 B

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1
perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5
perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à dresser / rainurer en HSS
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

P602612 P612612 40° P632612 25° P312301 P3123117
45°

P3123017

Ø 6–20 mm Ø 16–25 mm Ø 3–30 mm

Z = 2 Z = 2 Z = 3–6

sans revêtement sans revêtement ACN /sans revêtement

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT

39 48 69 A
55 69 98 A
24 30 43 A
24 30 43 A
21 26 37 A
24 30 43 A
24 30 43 A
18 23 32 A
17 22 31 A
14 17 25 A
24 30 43 A
21 26 37 A
17 22 31 A
16 20 28 A
10 12 17 A
19 23 33 B
8 10 15 B

12 15 22 B

130 162 231 C 130 162 231 C 145 180 258 C
130 162 231 C 130 162 231 C 145 180 258 C
39 49 69 C 39 49 69 C 87 108 155 C
39 49 69 C 39 49 69 C 87 108 155 C
26 32 46 C 26 32 46 C 58 72 103 C
30 30 C 30 30 C C
40 C 40 C 116 144 206 C
40 C 40 C 116 144 206 C
50 C 50 C 116 144 206 C

14 17 24 C

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ

P312401 P312411 40°
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Ø 2–25 mm

Z = 3

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

sans revêtement

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3
C > 0,55 % recuit 190 640 P4
C > 0,55 % traité 300 1010 P5
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7
traité 285 960 P8
traité 380 1280 P9
traité 430 1480 P10

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11
trempé et revenu 300 1010 P12
trempé et revenu 380 1280 P13

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14
martensitique, traité 330 1110 P15

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1
perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5
perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 130 162 231 C
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 130 162 231 C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 39 49 69 C
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 39 49 69 C
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 43 54 77 C
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à dresser / rainurer en HSS
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

P300611 P312201

30°

P311712 P312673

30°

P312021 P3120287

35°P302201 P3122017 P3117127 P312771 P3120217 P4110217

P302211 P312211 P311722 P312028

P302621 P3122117

P310611 P312221

P3106117 P3122317

P3116127

Ø 1–50 mm Ø 1–40 mm Ø 5–40 mm

Z = 2–8 Z = 2–3 Z = 3–6

ACN / sans revêtement ACN / sans revêtement ACN / sans revêtement

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT

14 20 24 A 42 54 77 A 42 52 74 A
19 28 34 A 59 76 109 A 60 74 106 A
14 20 24 A 26 33 48 A 26 33 46 A
14 20 24 A 26 33 48 A 26 33 46 A
12 16 20 A 22 29 41 A 22 28 40 A
14 20 24 A 26 33 48 A 26 33 46 A
14 20 24 A 26 33 48 A 26 33 46 A
10 14 17 A 20 25 36 A 20 24 35 A

A 19 24 34 A 19 23 33 A
A 15 19 27 A 15 19 27 A

14 20 24 A 26 33 48 A 26 33 46 A
12 16 20 A 22 29 41 A 22 28 40 A

A 19 24 34 A 19 23 33 A
6 9 11 A 17 22 31 A 17 21 30 A
6 9 A 11 14 19 A 11 13 19 A
7 10 13 B 20 26 37 B 20 25 36 B
5 9 B 9 12 16 B 9 11 16 B
6 8 10 B 13 17 25 B 14 17 24 B
9 14 17 A 23 30 42 A 23 29 41 A
6 9 11 A 16 21 30 A 16 20 29 A

11 16 20 A 31 40 57 A 31 39 56 A
9 13 15 A 26 33 48 A 26 33 46 A
9 14 17 A 23 30 42 A 23 29 41 A
6 9 11 A 16 21 30 A 16 20 29 A
7 10 12 A 21 27 38 A 21 26 37 A

130 190 231 C 156 201 287 C
130 190 231 C 156 201 287 C
39 57 69 C 94 120 172 C 94 117 167 C
39 57 69 C 94 120 172 C 94 117 167 C
26 38 46 C 62 80 115 C 63 78 111 C

43 64 77 C 125 161 229 C 126 156 223 C
45 64 77 C 125 161 229 C 126 156 223 C
43 64 77 C 125 161 229 C 126 156 223 C
6 9 12 C 15 19 27 C 15 19 26 C

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ

P312001 P312011
35°

P3120017 P3120117

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

 
N

/m
m

2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Ø 6–50 mm

Z = 4–6

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

ACN / sans revêtement

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 39 48 69 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 55 69 98 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 24 30 43 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 24 30 43 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 24 30 43 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 24 30 43 A
traité 285 960 P8 20 30 40 A
traité 380 1280 P9 A
traité 430 1480 P10 A

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 24 30 43 A
trempé et revenu 300 1010 P12 20 20 30 A
trempé et revenu 380 1280 P13 A

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 10 10 20 A
martensitique, traité 330 1110 P15 10 10 10 A

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 20 30 40 A
perlitique 260 700 K2 20 20 30 A

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 20 30 50 A
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 20 30 40 A

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 20 30 40 A
perlitique 265 700 K6 20 20 30 A

FGV (CGI) 230 400 K7 20 20 30 A

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 110 140 180
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 110 140 180

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 60 80 110 C
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 60 80 60 C
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 30 40 110 C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 60 80 130

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 70 90 130 C
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 70 90 130 C
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 70 90 130 C
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 10 20 20 C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à dresser-rainurer en HSS
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

P3120537 P3120937 30° P3120387 P3128417 30° P3120717 P312111
30°

P3121017

Ø 6–32 mm Ø 6–32 mm Ø 6–40 mm

Z = 4–6 Z = 3–6 Z = 4–6

ACN ACN ACN /sans revêtement

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT

39 48 69 A 35 43 62 A 39 48 69 A
55 69 98 A 50 62 88 A 55 69 98 A
24 30 43 A 22 27 39 A 24 30 43 A
24 30 43 A 22 27 39 A 24 30 43 A
21 26 37 A 19 23 33 A A
24 30 43 A 22 27 39 A 24 30 43 A
24 30 43 A 22 27 39 A 24 30 43 A
18 23 32 A 16 20 29 A 20 30 40 A
17 22 31 A 16 19 28 A A
14 17 25 A 12 15 22 A A
24 30 43 A 22 27 39 A 24 30 43 A
21 26 37 A 19 33 A 20 20 30 A
17 22 31 A 16 28 A A
16 20 28 A 15 18 25 A 10 10 20 A
10 12 17 A 9 16 A 10 10 10 A

21 27 38 A 19 24 34 A 20 30 40 A
15 19 27 A 14 17 24 A 20 20 30 A
29 36 52 A 26 32 46 A 20 30 50 A
24 30 43 A 22 27 39 A 20 30 40 A
21 27 38 A 19 24 34 A 20 30 40 A
15 19 27 A 14 17 24 A 20 20 30 A
19 24 34 A 17 22 31 A 20 20 30 A

110 140 180 C
110 140 180 C

87 108 155 C 78 97 139 C 60 80 110 C
87 108 155 C 78 97 139 C 60 80 60 C
58 72 103 C 52 65 93 C 30 40 110 C

60 80 130 C
116 144 206 C 104 130 185 C 70 90 130 C
116 144 206 C 108 130 185 C 70 90 130 C
116 144 206 C 104 130 185 C 70 90 130 C
14 17 24 C 12 15 22 C 10 20 20 C
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ

P316601 P8112017
30°

P3166017
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Ø 2–20 mm

Z = 2–4

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

ACN / sans revêtement

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/5 1/20 1/50 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 110 140 170 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 110 140 170 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 50 60 80 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 50 60 80 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 40 50 60 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 50 60 80 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 50 60 80 A
traité 285 960 P8 40 50 60 A
traité 380 1280 P9 30 40 50 A
traité 430 1480 P10 30 40 40 A

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 50 60 80 A
trempé et revenu 300 1010 P12 40 50 60 A
trempé et revenu 380 1280 P13 30 40 40 A

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 20 30 40 A
martensitique, traité 330 1110 P15 20 20 30 A

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 40 50 60 B
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 20 20 30 B
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 20 30 40 B

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 50 60 80 A
perlitique 260 700 K2 40 50 60 A

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 60 70 90 A
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 50 60 80 A

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 50 60 80 A
perlitique 265 700 K6 40 50 60 A

FGV (CGI) 230 400 K7 40 50 60 A

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 330 430 520 C
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 330 430 520 C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 190 250 300 C
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 190 250 300 C
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 110 150 180 C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 200 270 320 C

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 220 300 360 C
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 220 300 360 C
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 220 300 360 C
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 30 40 50 C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 30 40 50 B
trempés 280 940 S2 20 20 30 B

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 30 40 50 B
trempés 350 1180 S4 20 20 30 B
moulés 320 1080 S5 20 20 30 B

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 60 80 100 B
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 40 50 60 B
Alliages β 410 1400 S8 40 50 60 B

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à copier en HSS
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1



C 252 Annexe technique

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

 

Famille de produits λ

P314101 P3148016
12°

P314801
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Ø 11–50 mm

Z = 6–10

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

TiCN /sans revêtement

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1  30 40 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 30 40 A
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 20 30 A
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 20 30 A
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 20 30 A
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 20 30 A

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 20 30 A
traité 285 960 P8 20 30 A
traité 380 1280 P9 10 20 A
traité 430 1480 P10 10 20 A

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 20 30 A
trempé et revenu 300 1010 P12 20 30 A
trempé et revenu 380 1280 P13 10 20 A

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 10 10 A
martensitique, traité 330 1110 P15 10 10 A

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 10 20 B
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 10 10 B
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 10 10 B

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1
perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5
perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 200 200 C
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 200 200 C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 40 50 C
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 40 50 C
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 30 40 C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 70 90 C

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 100 130 C
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 100 130 C
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 100 130 C
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 10 20 C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à profiler en HSS
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits λ Famille de produits λ Famille de produits λ

P313231 10° P315801 P315831
0°

P316881 0°

P315821 P315851

Ø 4,5–45,5 mm Ø 6,2–32 mm Ø 8–18 mm

Z = 6–14 Z = 10–12 [45°/ 60°] R 1–15 mm

sans revêtement sans revêtement sans revêtement

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/2 1/10 VT 1/3 1/10 1/20 VT 1/1 1/2 1/10 VT

30 40 A 30 40 40 A 35
30 40 A 30 40 40 A 35
20 30 A 20 30 30 A 25
20 30 A 20 30 30 A 25
20 30 A 20 30 30 A 20
20 30 A 20 30 30 A 25
20 30 A 20 30 30 A 25
20 30 A 20 30 30 A 20
10 20 A 10 20 20 A 15
10 20 A 10 20 20 A 13
20 30 A 20 30 30 A 25
20 30 A 20 30 30 A 20
10 20 A 10 20 20 A 13
10 10 A 10 10 20 A 10
10 10 A 10 10 10 A 8
10 20 B 10 20 20 B 15
10 10 B 10 10 10 B 8
10 10 B 10 10 20 B 10

25
15

25
15
25

200 200 C 200 200 300 C 250
200 200 C 200 200 300 C 250
40 50 C 40 50 50 C 40
40 50 C 40 50 50 C 40
30 40 C 30 40 50 C 35
70 90 C 70 90 90 C 70

100 130 C 100 130 140 C 110
100 130 C 100 130 140 C 110
100 130 C 100 130 140 C 110
10 20 C 10 20 20 C 15

13
7

13
7
7

35
20
20
7
7

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

 

Famille de produits
Fraises hérisson brasées

F1675 F1676

F1678 F1682
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Ø 20–100 mm

Z = 4–8

Principaux groupes de matériaux et lettres d’identification

WP40

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc

1/2 1/4 1/10 VT

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 200 325 375 J
C > 0,25... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 140 225 265 J
C > 0,25... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 120 200 230 J
C > 0,55 % recuit 190 640 P4 140 225 265 J
C > 0,55 % traité 300 1010 P5 110 180 215 J
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 130 220 280 J

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 155 250 290 L
traité 285 960 P8 120 190 225 L
traité 380 1280 P9 100 170 195 L
traité 430 1480 P10 90 160 170 L

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 115 190 220 L
trempé et revenu 300 1010 P12 100 160 180 L
trempé et revenu 380 1280 P13 90 150 170 L

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 75 125 145 L
martensitique, traité 330 1110 P15 70 115 135 L

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1
austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1
perlitique 260 700 K2

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5
perlitique 265 700 K6

FGV (CGI) 230 400 K7

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5

Alliages à base de magnésium 70 250 N6

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1
trempés 280 940 S2

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3
trempés 350 1180 S4
moulés 320 1080 S5

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6
Alliages α et β, trempés 375 1260 S7
Alliages β 410 1400 S8

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9
Alliages à base de molybdène 300 1010 S10

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1
trempé et revenu 55 HRC – H2
trempé et revenu 60 HRC – H3

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2
Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4
Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 671.

Paramètres de coupe – Fraise à queue avec arêtes de coupe PCD / brasées



C 255Annexe technique

Outils de fraisage en carbure monobloc, PCD et HSS
C 1

Famille de produits
Fraises hérisson brasées

Famille de produits
Fraises PCD

F1675 F1678 F4722 F4723

F1682

Ø 20–100 mm Ø 6–80 mm

Z = 4–8 Z = 2–6

WKM WCD10

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

Valeurs de départ pour la vitesse  
de coupe vc [m/min]

ae / Dc ae / Dc

1/2 1/4 1/10 VT
1/1
1/2 1/4 1/10 VT

180 275 320 J
135 215 250 J
150 250 290 K
125 205 240 K
180 280 320 J
130 205 240 J
110 180 210 J

3000 4000 4000 G
2000 2000 2000 G
1500 1500 1500 H
1000 1000 1000 H
500 500 500 H

600 800 800 I
500 600 600 I

600 800 800 I

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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A Groupes de matériaux ISO P, ISO K et alliages de titane

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 0,3 mm Ø 0,5 mm Ø 1 mm Ø 2 mm Ø 3 mm Ø 4 mm Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm

0,01 0,02 0,02 0,03 0,06 0,09 0,12 0,15 0,15 0,20
0,05 0,01 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12 0,15 0,20
0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,08 0,10 0,15 0,20 0,20
0,2 0,01 0,01 0,01 0,03 0,04 0,06 0,08 0,15 0,18 0,20
0,5 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 0,12 0,15 0,15
1 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,12 0,12
2 0,02 0,03 0,03 0,05 0,08 0,11 0,12
3 0,02 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12
5 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12
6 0,03 0,06 0,08 0,10
8 0,05 0,07 0,09

10 0,06 0,08
12 0,07
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80

100
160
200

A Groupes de matériaux ISO P, ISO K et alliages de titane (suite)

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 14 mm Ø 16 mm Ø 18 mm Ø 20 mm Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm Ø 50 mm Ø 63 mm Ø 80 mm

0,01
0,05
0,1 0,20 0,20
0,2 0,20 0,20 0,20 0,25
0,5 0,15 0,15 0,20 0,25 0,25
1 0,12 0,12 0,15 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,30 0,40
2 0,12 0,12 0,15 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25 0,30 0,30
3 0,12 0,12 0,14 0,18 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25 0,30
5 0,12 0,12 0,12 0,15 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25
6 0,10 0,12 0,12 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25
8 0,10 0,12 0,12 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,25

10 0,10 0,12 0,12 0,14 0,16 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
12 0,09 0,11 0,12 0,14 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20 0,20
14 0,08 0,10 0,12 0,13 0,15 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20
16 0,09 0,10 0,12 0,15 0,15 0,16 0,16 0,20 0,20
18 0,10 0,11 0,13 0,15 0,15 0,16 0,16 0,20
20 0,10 0,12 0,13 0,15 0,15 0,16 0,16
25 0,10 0,12 0,13 0,15 0,15 0,16
32 0,10 0,12 0,13 0,15 0,15
40 0,10 0,12 0,13 0,15
50 0,10 0,12 0,13
63 0,10 0,12
80 0,10

100
160
200

* Profondeur de passe radiale en mm

Détermination des avances Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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B Groupes de matériaux ISO M, ISO H, alliages réfractaires, alliages de tungstène et de molybdène

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 0,3 mm Ø 0,5 mm Ø 1 mm Ø 2 mm Ø 3 mm Ø 4 mm Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm

0,01 0,02 0,02 0,02 0,05 0,07 0,10 0,12 0,12 0,16
0,05 0,01 0,01 0,02 0,03 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16
0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16
0,2 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06 0,12 0,14 0,16
0,5 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,06 0,10 0,12 0,12
1 0,01 0,02 0,02 0,03 0,05 0,07 0,10 0,10
2 0,02 0,02 0,02 0,04 0,06 0,09 0,10
3 0,02 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
5 0,02 0,03 0,06 0,08 0,10
6 0,02 0,05 0,06 0,08
8 0,04 0,06 0,07

10 0,05 0,06
12 0,06
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80

100
160
200

Les valeurs d’avance indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

B Groupes de matériaux ISO M, ISO H, alliages réfractaires, alliages de tungstène et de molybdène (suite)

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 14 mm Ø 16 mm Ø 18 mm Ø 20 mm Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm Ø 50 mm Ø 63 mm Ø 80 mm

0,01
0,05
0,1 0,16 0,16
0,2 0,16 0,16 0,16 0,20
0,5 0,12 0,12 0,16 0,20 0,20
1 0,10 0,10 0,12 0,16 0,20 0,20 0,24 0,24 0,24 0,32
2 0,10 0,10 0,12 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20 0,24 0,24
3 0,10 0,10 0,11 0,14 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20 0,24
5 0,10 0,10 0,10 0,12 0,16 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20
6 0,08 0,10 0,10 0,12 0,16 0,16 0,16 0,16 0,20 0,20
8 0,08 0,10 0,10 0,12 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16 0,20

10 0,08 0,10 0,10 0,11 0,13 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16
12 0,07 0,09 0,10 0,11 0,13 0,13 0,16 0,16 0,16 0,16
14 0,06 0,08 0,10 0,10 0,12 0,13 0,13 0,16 0,16 0,16
16 0,07 0,08 0,10 0,12 0,12 0,13 0,13 0,16 0,16
18 0,08 0,09 0,10 0,12 0,12 0,13 0,13 0,16
20 0,08 0,10 0,10 0,12 0,12 0,13 0,13
25 0,08 0,10 0,10 0,12 0,12 0,13
32 0,08 0,10 0,10 0,12 0,12
40 0,08 0,10 0,10 0,12
50 0,08 0,10 0,10
63 0,08 0,10
80 0,08

100
160
200

* Profondeur de passe radiale en mm
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C Groupes de matériaux ISO N et ISO O

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 0,3 mm Ø 0,5 mm Ø 1 mm Ø 2 mm Ø 3 mm Ø 4 mm Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm

0,01 0,04 0,04 0,07 0,13 0,20 0,26 0,33 0,33 0,44
0,05 0,03 0,03 0,06 0,09 0,15 0,22 0,26 0,33 0,44
0,1 0,02 0,03 0,04 0,08 0,11 0,18 0,22 0,33 0,44 0,44
0,2 0,02 0,02 0,03 0,07 0,09 0,13 0,18 0,33 0,40 0,44
0,5 0,02 0,03 0,06 0,07 0,11 0,15 0,26 0,33 0,33
1 0,02 0,06 0,07 0,09 0,13 0,20 0,26 0,26
2 0,04 0,07 0,07 0,11 0,18 0,24 0,26
3 0,04 0,06 0,10 0,17 0,23 0,26
5 0,04 0,09 0,15 0,22 0,26
6 0,07 0,13 0,18 0,22
8 0,11 0,15 0,20

10 0,13 0,18
12 0,15
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80

100
160
200

C Groupes de matériaux ISO N et ISO O (suite)

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 14 mm Ø 16 mm Ø 18 mm Ø 20 mm Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm Ø 50 mm Ø 63 mm Ø 80 mm

0,01
0,05
0,1 0,44 0,44
0,2 0,44 0,44 0,44 0,50
0,5 0,33 0,33 0,44 0,50 0,50
1 0,26 0,26 0,33 0,44 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50
2 0,26 0,26 0,33 0,44 0,44 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50
3 0,26 0,26 0,30 0,39 0,44 0,44 0,50 0,50 0,50 0,50
5 0,26 0,26 0,26 0,33 0,44 0,44 0,44 0,50 0,50 0,50
6 0,22 0,26 0,26 0,33 0,44 0,44 0,44 0,44 0,50 0,50
8 0,22 0,26 0,26 0,33 0,44 0,44 0,44 0,44 0,44 0,55

10 0,22 0,26 0,26 0,31 0,35 0,44 0,44 0,44 0,44 0,44
12 0,20 0,24 0,26 0,31 0,35 0,35 0,44 0,44 0,44 0,44
14 0,18 0,22 0,26 0,29 0,33 0,35 0,35 0,44 0,44 0,44
16 0,20 0,22 0,26 0,33 0,33 0,35 0,35 0,44 0,44
18 0,22 0,24 0,29 0,33 0,33 0,35 0,35 0,44
20 0,22 0,26 0,29 0,33 0,33 0,35 0,35
25 0,22 0,26 0,29 0,33 0,33 0,35
32 0,22 0,26 0,29 0,33 0,33
40 0,22 0,26 0,29 0,33
50 0,22 0,26 0,29
63 0,22 0,26
80 0,22

100
160
200

* Profondeur de passe radiale en mm

Détermination des avances
(suite)

Les valeurs d’avance indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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D Protostar® Flash ISO P, M, K, N, S, O

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 3 mm Ø 4 mm Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm Ø 14 mm Ø 16 mm Ø 18 mm Ø 20 mm Ø 25 mm

0,8 0,07 0,10
1,5 0,07 0,10 0,16 0,25
3 0,07 0,10 0,16 0,25 0,30
5 0,10 0,16 0,25 0,30 0,35
6 0,16 0,25 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60
8 0,25 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60 0,70 0,70

10 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60 0,70 0,70
12 0,40 0,50 0,60 0,70 0,70
14 0,40 0,50 0,60 0,70 0,70
16 0,50 0,60 0,70 0,70
18 0,60 0,70 0,70
20 0,70 0,70
25 0,70

E Protostar® Flash ISO H

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 3 mm Ø 4 mm Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm Ø 14 mm Ø 16 mm Ø 18 mm Ø 20 mm Ø 25 mm

0,8 0,06 0,08
1,5 0,06 0,08 0,13 0,20
3 0,06 0,08 0,13 0,20 0,24
5 0,08 0,13 0,20 0,24 0,28
6 0,13 0,20 0,24 0,28 0,32 0,40 0,48
8 0,20 0,24 0,28 0,32 0,40 0,48 0,56 0,56

10 0,24 0,28 0,32 0,40 0,48 0,56 0,56
12 0,32 0,40 0,48 0,56 0,56
14 0,32 0,40 0,48 0,56 0,56
16 0,40 0,48 0,56 0,56
18 0,48 0,56 0,56
20 0,56 0,56
25 0,56

Les valeurs d’avance indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

F MC341 Supreme + Proto·max™ ST
Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 1 mm Ø 2 mm Ø 3 mm Ø 4 mm Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm Ø 14 mm Ø 16 mm Ø 18 mm Ø 20 mm Ø 25 mm

0,01 0,04 0,08 0,11 0,14 0,18 0,18 0,24
0,05 0,03 0,05 0,09 0,12 0,14 0,18 0,24
0,1 0,02 0,04 0,06 0,10 0,12 0,18 0,24 0,24 0,24 0,24
0,2 0,02 0,04 0,05 0,07 0,10 0,18 0,22 0,24 0,24 0,24 0,24 0,3
0,5 0,01 0,03 0,04 0,06 0,08 0,14 0,18 0,18 0,18 0,18 0,24 0,3 0,30
1 0,01 0,03 0,04 0,05 0,07 0,11 0,14 0,14 0,14 0,14 0,18 0,24 0,30
2 0,02 0,04 0,04 0,06 0,10 0,13 0,14 0,14 0,14 0,18 0,24 0,24
3 0,02 0,03 0,05 0,09 0,13 0,14 0,14 0,14 0,16 0,21 0,24
5 0,02 0,05 0,08 0,12 0,14 0,14 0,14 0,14 0,18 0,24
6 0,04 0,07 0,10 0,12 0,12 0,14 0,14 0,18 0,24
8 0,06 0,08 0,11 0,12 0,14 0,14 0,18 0,24

10 0,07 0,10 0,12 0,14 0,14 0,17 0,19
12 0,08 0,11 0,13 0,14 0,17 0,19
14 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18
16 0,11 0,12 0,14 0,18
18 0,12 0,13 0,16
20 0,12 0,14
25 0,12

* Profondeur de passe radiale en mm
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G Alliages d’aluminium de corroyage

Avance par dent fz [mm]

ae / Dc Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm Ø 16 mm Ø 20 mm Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm Ø 50 mm Ø 63 mm Ø 80 mm Ø 100 mmØ 125 mm

1/50 0,08 0,07 0,09 0,09 0,12 0,12 0,12 0,15 0,15
1/20 0,07 0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,13 0,13
1/10 0,06 0,06 0,07 0,07 0,10 0,07 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
1/5 0,06 0,06 0,07 0,07 0,09 0,09 0,09 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
1/2 0,05 0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
1/1 0,05 0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10

H Alliages de magnésium / cuivre et alliages de cuivre

Avance par dent fz [mm]

ae / Dc Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm Ø 16 mm Ø 20 mm Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm Ø 50 mm Ø 63 mm Ø 80 mm Ø 100 mmØ 125 mm

1/50 0,04 0,04 0,06 0,06 0,09 0,09 0,09 0,11 0,11
1/20 0,04 0,04 0,05 0,05 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10
1/10 0,04 0,04 0,05 0,05 0,07 0,07 0,07 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09
1/5 0,03 0,03 0,04 0,04 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
1/2 0,03 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
1/1 0,03 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07

I Matériaux thermoplastiques, thermodurcissables, plastique, graphite

Avance par dent fz [mm]

ae / Dc Ø 6 mm Ø 8 mm Ø 10 mm Ø 12 mm Ø 16 mm Ø 20 mm Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm Ø 50 mm Ø 63 mm Ø 80 mm Ø 100 mmØ 125 mm

1/50 0,05 0,05 0,07 0,07 0,10 0,10 0,10 0,13 0,13
1/20 0,05 0,05 0,06 0,06 0,09 0,09 0,09 0,11 0,11
1/10 0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
1/5 0,04 0,04 0,05 0,05 0,08 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09
1/2 0,03 0,03 0,05 0,05 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
1/1 0,03 0,03 0,05 0,05 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08

Détermination des avances pour les outils brasés Les valeurs d’avance indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

J Acier non allié, fonte malléable, fonte grise nodulaire et fonte vermiculaire

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 16 mm Ø 20 mm Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm Ø 50 mm Ø 63 mm Ø 80 mm Ø 100 mm

1,0 0,12 0,12 0,12 0,12 0,13
2,0 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,20
3,0 0,11 0,12 0,12 0,12 0,12 0,19 0,20
4,0 0,10 0,11 0,12 0,12 0,12 0,18 0,19 0,20
5,0 0,10 0,10 0,11 0,12 0,12 0,18 0,18 0,19 0,20
6,0 0,10 0,10 0,10 0,11 0,12 0,17 0,18 0,18 0,19
8,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,11 0,17 0,17 0,18 0,18

10,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,17 0,17 0,17 0,18
12,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,16 0,17 0,17 0,17
16,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,15 0,16 0,17 0,17
20,0 0,10 0,10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,16 0,17
25,0 0,10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,15 0,16
32,0 0,10 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15
40,0 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15
50,0 0,15 0,15 0,15 0,15
63,0 0,15 0,15 0,15
80,0 0,15 0,15

100,0 0,15

* Profondeur de passe radiale en mm
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K Fonte grise

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 16 mm Ø 20 mm Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm Ø 50 mm Ø 63 mm Ø 80 mm Ø 100 mm

1,0 0,13 0,13 0,13 0,14 0,15
2,0 0,13 0,13 0,13 0,13 0,14 0,26
3,0 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,25 0,26
4,0 0,12 0,13 0,13 0,13 0,13 0,24 0,25 0,26
5,0 0,12 0,12 0,13 0,13 0,13 0,24 0,24 0,25 0,26
6,0 0,12 0,12 0,12 0,13 0,13 0,23 0,24 0,24 0,25
8,0 0,12 0,12 0,12 0,12 0,13 0,22 0,23 0,24 0,24

10,0 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,22 0,22 0,23 0,24
12,0 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,21 0,22 0,22 0,23
16,0 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,20 0,21 0,22 0,22
20,0 0,12 0,12 0,12 0,12 0,20 0,20 0,21 0,22
25,0 0,12 0,12 0,12 0,20 0,20 0,20 0,21
32,0 0,12 0,12 0,20 0,20 0,20 0,20
40,0 0,12 0,20 0,20 0,20 0,20
50,0 0,20 0,20 0,20 0,20
63,0 0,20 0,20 0,20
80,0 0,20 0,20

100,0 0,20

Les valeurs d’avance indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

L Acier faiblement allié, acier fortement allié et acier à outils fortement allié

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 16 mm Ø 20 mm Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm Ø 50 mm Ø 63 mm Ø 80 mm Ø 100 mm

1,0 0,09 0,09 0,09 0,1 0,10
2,0 0,09 0,09 0,09 0,09 0,10 0,17
3,0 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,16 0,17
4,0 0,08 0,09 0,09 0,09 0,09 0,15 0,16 0,17
5,0 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,14 0,15 0,16 0,17
6,0 0,08 0,08 0,08 0,09 0,09 0,14 0,14 0,15 0,16
8,0 0,08 0,08 0,08 0,08 0,09 0,14 0,14 0,14 0,15

10,0 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,13 0,14 0,14 0,14
12,0 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,13 0,13 0,14 0,14
16,0 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,13 0,13 0,13 0,14
20,0 0,08 0,08 0,08 0,08 0,13 0,13 0,13 0,13
25,0 0,08 0,08 0,08 0,12 0,13 0,13 0,13
32,0 0,08 0,08 0,12 0,12 0,13 0,13
40,0 0,08 0,12 0,12 0,12 0,13
50,0 0,12 0,12 0,12 0,12
63,0 0,12 0,12 0,12
80,0 0,12 0,12

100,0 0,12

M Acier inoxydable (ISO P)

Avance par dent fz [mm]

ae [mm]* Ø 16 mm Ø 20 mm Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm Ø 50 mm Ø 63 mm Ø 80 mm Ø 100 mm

1,0 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
2,0 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,14
3,0 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,13 0,14
4,0 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,12 0,13 0,14
5,0 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,12 0,12 0,13 0,14
6,0 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,12 0,12 0,12 0,13
8,0 0,06 0,06 0,06 0,06 0,07 0,12 0,12 0,12 0,12

10,0 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,11 0,12 0,12 0,12
12,0 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,11 0,11 0,12 0,12
16,0 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,11 0,11 0,11 0,12
20,0 0,06 0,06 0,06 0,06 0,11 0,11 0,11 0,11
25,0 0,06 0,06 0,06 0,10 0,11 0,11 0,11
32,0 0,06 0,06 0,10 0,10 0,11 0,11
40,0 0,06 0,10 0,10 0,10 0,11
50,0 0,10 0,10 0,10 0,10
63,0 0,10 0,10 0,10
80,0 0,10 0,10

100,0 0,10

* Profondeur de passe radiale en mm
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Vitesse de coupe : facteurs de correction*

Facteurs de correction pour vc – Supports / Acier

Facteurs de correc-
tion pour vc Type

Fréquence de  
rotation max.

AK610.Z16.E10.005 vc x 1 A 40.000

AK610.Z12.E10.005 vc x 1 A 40.000

AK610.Z10.E10.020 vc x 0,9 A 30.000

AK610.Z16.E10.050 vc x 0,6 B 12.000

AK610.Z16.E10.036 vc x 0,7 C 15.000

AK610.Z12.E10.036 vc x 0,7 C 15.000

AK610.Z16.E12.005 vc x 1 A 40.000

AK610.Z12.E12.022 vc x 0,9 A 30.000

AK610.Z16.E12.060 vc x 0,6 B 10.000

AK610.Z16.E12.025 vc x 0,7 C 15.000

AK610.Z20.E16.005 vc x 1 A 40.000

AK610.Z16.E16.025 vc x 0,9 A 30.000

AK610.Z20.E16.025 vc x 0,9 A 30.000

AK610.Z20.E16.075 vc x 0,6 B 10.000

AK610.Z25.E16.054 vc x 0,7 C 15.000

AK610.Z25.E20.005 vc x 1 A 30.000

AK610.Z20.E20.030 vc x 0,8 A 20.000

AK610.Z32.E20.073 vc x 0,7 C 20.000

AK610.Z32.E25.005 vc x 1 A 30.000

AK610.Z25.E25.040 vc x 0,7 A 15.000

AK610.Z32.E25.045 vc x 0,7 C 20.000

Facteurs de correction pour vc – Supports / Carbure 
monobloc

Facteurs de correc-
tion pour vc Type

Fréquence de  
rotation max.

AK610.Z10.E10.050C vc x 0,8 A 20.000

AK610.Z16.E10.100C vc x 0,7 B 15.000

AK610.Z12.E12.048C vc x 0,9 A 30.000

AK610.Z16.E12.090C vc x 0,7 B 15.000

AK610.Z16.E16.080C vc x 0,9 A 30.000

AK610.Z20.E16.118C vc x 0,6 B 10.000

AK610.Z20.E20.038C vc x 1 A 30.000

AK610.Z20.E20.110C vc x 0,9 A 30.000

AK610.Z25.E25.120C vc x 0,6 A 10.000

Type A

Type B

Type C

* Remarque :
 Pour les têtes ConeFit, adapter la vitesse de coupe en fonction de la longueur de porte-à-faux et du type de queue.
 Tenir compte de la fréquence de rotation maximale. Vous trouverez les paramètres de coupe à partir de la page C 222.

85°

89°
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N° de 
matériau

Désignation 
symbolique

Désignation 
normalisée

AISI  
ASTM AFNOR B.S. UNI

Tableau des éléments d’alliages

C Cr W Mo V Co

HSS-E Co 1.3243 S 6-5-2-5
EMo5  
Co5

M35 6.5.2.5 – HS 6-5-2-5 0,82 4,5 6,0 5,0 2,0 5,0

HSS-E Co8 1.3247 S 2-10-1-8 – M42 – BM42 HS 2-9-1-8 1,08 4,0 1,5 9,5 1,2 8,25

HSS-E-PM Appellation commerciale ASP

Matériaux de coupe, traitements de surface, revêtements

Matériaux de coupe pour outils de fraisage en HSS

Trois groupes d’aciers rapides sont utilisés pour les outils de fraisage Walter Prototyp.

HSS-E Co Acier rapide avec 5 % de Co pour une sollicitation plus élevée, notamment des contraintes  
thermiques importantes

HSS-E Co8  
 

Acier rapide avec 8 % Co pour une résistance maximale à la chaleur répondant à la norme américaine M42  
(fraises à queue pour les applications générales et en dimensions standard ainsi qu’avec queue cône morse, 
fraises en bout)

HSS-E-PM  
 
 
 
 
 

Acier rapide fabriqué par procédé métallurgique des poudres à haute teneur en éléments d’alliages

Avantages : 
–  Grande pureté 
–  Homogénéité de la structure
–  Résistance à l’abrasion
–  Résistance à la chaleur
(fraises à queue et fraises en bout pour les applications plus exigeantes)
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Description des nuances

Carbure revêtu

Désignations 
des nuances 
Walter

Désignation 
normalisée

Groupes de matériaux Domaine d’application

M
ét

ho
de

 d
e 

re
vê

te
m

en
t

Structure du 
revêtement Exemple d’outil

P M K N S H O 01 10 20 30 40
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05 15 25 35 45

WK40TF

HC – P 40 C C

PVD AlTiN
HC – M 40 C

HC – K 40 C

HC – S 40 C

WJ30TF

HC – P 30 C C

PVD AlTiN

HC – M 30 C

HC – K 30 C

HC – N 30 C

HC – S 30 C

WJ30CA HC – N 30 C C PVD CrN mod

WK40RC
HC – M 40 C C

PVD TiAlN
HC – S 40 C

WK40TZ
HC – P 40 C C

PVD AlTiN + ZrN
HC – M 40 C

WJ30ED

HC – P 30 C C

PVD AlCrNHC – M 30 C

HC – K 30 C

Carbure non revêtu

Désignation de 
nuance Walter

Désignation 
normalisée

Groupes de matériaux Domaine d’application

M
ét
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t

Structure du 
revêtement Exemple d’outil

P M K N S H O 01 10 20 30 40
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05 15 25 35 45

WJ30UU HW – N 30 C C – –

HC =  carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

C C Application principale 
C Autre application
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Traitement de sur-
face / revêtement Procédé / revêtement Propriétés Couleur Exemple d’outil

Sans revêtement Sans traitement – Sans revêtement

TAX Revêtement TiAlN  − Revêtement universel pour outils de  fraisage 
en carbure monobloc

Noir-violet

TAZ Revêtement TiAlN / 
nitrure de zirconium

 − Revêtement hautes performances spéciale-
ment conçu pour l’usinage des aciers 
résistance chimique aux émulsions et huiles
 − Empêche la formation d’arêtes rapportées

Champagne

CRN Revêtement de nitrure 
de chrome

 − Couche très mince à ténacité élevée
 − Excellent écoulement des copeaux grâce à 
la rugosité minimale du revêtement, notam-
ment pour les matériaux à base d’aluminium

Arc-en-ciel

DIA Revêtement diamanté  − Pour l’usinage de graphite et d’alliages AlSi Gris

ACN Revêtement de nitrure 
de chrome-aluminium

 − Revêtement hautes performances avec un 
coefficient de frottement particulièrement 
faible pour les outils destinés à l’usinage du 
titane, mais aussi les outils en HSS

Bleu-violet

TAA Revêtement TiAlN / TiAl  − Revêtement hautes performances spéciale-
ment adapté à l’usinage d’aciers inoxydables

 − Empêche la formation d’arêtes rapportées
 − Résistant à l’usure
 − À surface lisse

Argenté-gris

Matériaux de coupe, traitements de surface, revêtements

Traitements de surface et revêtements extra-durs permettant d’augmenter les performances

Le revêtement de surface est une technologie éprouvée per-
mettant d’augmenter les performances des outils d’usinage. 
Contrairement au traitement de surface, la surface de l’outil 
n’est pas modifiée chimiquement, mais recouverte d’une  
couche mince.

Dans le cas des outils Walter Prototyp en acier rapide (HSS) 
et en carbure, le revêtement se fait par procédés PVD à des 
températures de process inférieures à 600 °C qui n’entraînent 
aucune modification du substrat.  
Le revêtement extra-dur présente une dureté et une résistance 
à l’usure supérieures à celles du matériau de coupe lui-même.

De plus …
–  il confère un meilleur coefficient de frottement à la surface 

de l’outil
–  il forme une couche de séparation entre le matériau de coupe 

et le matériau à usiner
–  il agit en tant qu’isolant thermique

Ceci se traduit, pour les outils revêtus, par un allonge-
ment des durées de vie accompagné d’une augmentation 
des vitesses de coupe et des avances.
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Description des types

Ebauche

Type d’outil Domaine d’application

Groupes de matériaux
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MB265 Supreme  – Fraise d’ébauche hautes performances en 
carbure monobloc avec rayon de bec
 – Queue selon DIN 6535 HA avec traitement  
de surface
 – À lubrification interne
 – Goujures polies

C C 30°
WJ30CA
WJ30UU

Qmax HR  – Fraise d’ébauche en carbure monobloc avec 
profil HR Kordel
 – Conforme à la DIN 6527 K et L
 – Queue selon la DIN 6535 HB
 – Avec et sans lubrification interne
 – Bon comportement en conditions instables

C C C C 30° / 40° / 45° TAX

Qmax HNR  – Fraise d’ébauche en carbure monobloc avec 
profil HNR Kordel
 – Conforme à la DIN 6527 K et L
 – Queue selon la DIN 6535 HB
 – Sans lubrification interne
 – Bon comportement en conditions stables

C C C C C C 30° TAX

Ti NS 30  – Fraise d’ébauche en carbure monobloc avec 
brise-copeaux pour une consommation  
d’énergie réduite
 – Queue selon la DIN 6535 HB
 – Sans lubrification interne
 – Spécialement conçue pour les matériaux  
à base de titane

C C C C 30° ACN

Flash N50  – Jusqu’à 55 HRC
 – Fraise en carbure monobloc avec géométrie 
 spéciale de la coupe frontale pour l’usinage HSC
 – Queue conforme à la norme DIN 6535 HA
 – Sans lubrification interne
 – Utilisable de façon universelle

C C C C 50° TAX

Flash H50  – De 55 à 63 HRC
 – Fraise en carbure monobloc avec géométrie 
 spéciale de la coupe frontale pour l’usinage HSC
 – Queue conforme à la norme DIN 6535 HA
 – Sans lubrification interne
 – Spécialement destiné aux matériaux trempés

C C 50° TAX

C C Application principale 
C Autre application
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Ebauche et finition

Type d’outil Domaine d’application

Groupes de matériaux
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MC341 Supreme Fraise à 4 arêtes de coupe
 – Fraise hautes performance en carbure monobloc 
dédiée à l’usinage de rainures d’une profondeur 
jusqu’à 1,5 × Dc
 – Queue selon la DIN 6535 HA avec traitement 
spécial évitant l’extraction
 – Avec dégagement du col
 – Spécialement destinée aux matériaux aciers
 – Application secondaire : matériaux inoxydables

C C C 50° WK40TZ

Proto·max™ ST Fraise à 3 arêtes de coupe
 – Fraise hautes performance en carbure monobloc 
dédiée à l’usinage de rainures d’une profondeur 
jusqu’à 2 × Dc
 – Queue selon la DIN 6535 HA avec traitement 
spécial évitant l’extraction
 – Avec dégagement du col
 – Spécialement destinée aux matériaux aciers
 – Application secondaire : matériaux inoxydables

C C C 45° TAZ

Proto·max™ ST Fraise à 4 arêtes de coupe
 – Fraise hautes performance en carbure monobloc 
dédiée à l’usinage de rainures d’une profondeur 
jusqu’à 1,5 × Dc
 – Queue selon la DIN 6535 HA avec traitement 
spécial évitant l’extraction
 – Avec dégagement du col
 – Spécialement destinée aux matériaux aciers
 – Application secondaire : matériaux inoxydables

C C C 50° TAZ

Proto·max™ ST Fraise à 5 arêtes de coupe
 – Fraise hautes performances en carbure 
 monobloc 
 – Avec et sans rayon de bec (R = 0,5–4 mm)
 – Queue selon la DIN 6535 HB
 – Idéale pour le fraisage dynamique ou trochoïdal
 – Rainurage en pleine matière, plongée en hélice, 
fraisage de poche, plongée oblique et fraisage 
de contours

C C C 35° TAZ

Proto·max™ Inox
Fraise à 4 arêtes de coupe

 – Fraise hautes performance en carbure monobloc 
dédiée à l’usinage de rainures d’une profondeur 
jusqu’à 1 × Dc
 – Queue conforme aux normes DIN 6535 HA et HE
 – Avec et sans rayon de bec
 – Spécialement conçu pour les aciers inoxydables
 – Application secondaire : matériaux du groupe 
ISO S

C C C 35° / 38° TAA

C C Application principale 
C Autre application
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Ebauche et finition

Type d’outil Domaine d’application

Groupes de matériaux
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MC251 Advance  – Fraise au carbure monobloc avec une géométrie 
destinée aux aciers inoxydables
 – Avec et sans rayon de bec (R = 0,2–6 mm)
 – Queue conforme à la norme DIN 6535 HA 
 – Fraisage de poches, plongée oblique et fraisage 
de contours

C C C 35° / 38° WK40RC

MC326 / MC726 Supreme  – Jusqu’à 48 HRC
 – Fraise hautes performances en carbure 
 monobloc avec et sans rayon de bec pour des 
rainures jusqu’à 0,9 × Dc
 – Queue conforme aux normes DIN 6535 HA et HE
 – Différentes épaisseurs d’âme pour une stabilité 
accrue
 – Utilisable de façon universelle

C C C C C 50° WK40TF

MC111 / MC112 Advance  – Utilisation universelle
 – Fraise à dresser

C C C C C C 30° WJ30TF

MC122 Advance  – Utilisation universelle
 – Fraise à dresser

C C C C C 45° WJ30TF

MC213 / MC216 Advance  – Utilisation universelle
 – Fraise à dresser/à rainurer

C C C C C 30° WJ30TF

MC321 / MC322 / MC324 Advance  – Utilisation universelle
 – Fraise à dresser/à rainurer

C C C C C 45° WJ30TF

MC716 Advance  – Utilisation universelle
 – Fraise à percer-rainurer

C C C C C 30° WJ30TF

MC232 Perform  – Utilisation universelle
 – Fraise à dresser/à rainurer

C C C C 35° WJ30ED

C C Application principale 
C Autre application

Description des types
(suite)
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Ebauche et finition

Type d’outil Domaine d’application

Groupes de matériaux
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Ti 40  – Fraise hautes performances en carbure 
 monobloc
 – Queue selon la DIN 6535 HA avec traitement 
spécial évitant l’extraction
 – Avec dégagement du col et lubrification interne
 – spécialement dédiée au titane

C C C C 40° ACN

Graphit HSC 30  – Fraise hautes performances en carbure 
 monobloc
 – Spécialement conçue pour le graphite

C C 30° DIA

Finition

MC129 Advance  – Utilisation universelle
 – Fraise à dresser

C C C C C 60° WJ30TF

Fraise multidents N50  – Fraise hautes performances en carbure 
 monobloc avec 4 à 8 arêtes de coupe
 – Dc = diamètre de 6 à 20 mm 
 – Queue conforme à la norme DIN 6535 HA

C C C C 50° TAX

Ti 45  – Fraise hautes performances en carbure 
 monobloc
 – Queue conforme à la norme DIN 6535 HA
 – Avec dégagement du col
 – Spécialement conçue pour l’usinage de finition 
du titane

C C C C 45° ACN

MB266 Supreme  – Fraise de finition hautes performances en 
carbure monobloc avec rayon de bec
 – Queue selon la DIN 6535 HA avec traitement 
spécial évitant l’extraction
 – À lubrification interne
 – Goujures polies

C C 30° WJ30UU

Ultra H30  – De 48 à 63 HRC
 – Fraise hautes performances en carbure 
 monobloc avec 6 à 16 arêtes de coupe
 – Spécialement destinée aux matériaux trempés

C C 30° / 50° TAX

C C Application principale 
C Autre application
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Instructions de montage

� �

env. 0,4 mm 0,00 mm

Couples de serrage pour le montage des têtes de fraisage

E SW Nm

10 8 12

12 10 15 

16 12 30

20 16 50

25 20 65

 – Nettoyez l’interface et la butée plane sur l’outil de fraisage et le support d’outil

 – Montez le support d’outil ConeFit dans son attachement.

 – Vissez l’outil de fraisage ConeFit à la main dans le support d’outil ConeFit  
(figure 1)

 – Serrez l’outil de fraisage ConeFit à l’aide d’une clé dynamométrique, 
 conformément au couple de serrage spécifié (tableau).

 – Assurez-vous de l’absence de jeu et que l’appui de la face soit en butée  
(figure 2)

Consigne de sécurité :  
Compte tenu des arêtes tranchantes des têtes de fraisage ConeFit, veuillez porter 
des gants de sécurité lors du montage sur le support d’outil !

ConeFit 
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Géométrie grande avance

La géométrie spéciale de la coupe 
frontale entraîne une diminution 
de l’épaisseur du copeau „h“. Des 
avances extrêmement élevées sont 
possibles. Les forces sont déviées 
axialement vers le centre de l’outil, ce 
qui permet de stabiliser le processus 
d’usinage.

Grâce à la géométrie spéciale de la Protostar® Flash (figure 2), il reste nettement moins de matériau résiduel qu’avec les outils toriques conventionnels (figure 1). Ceci 
réduit au strict minimum l’usinage de finition visant à éliminer les crêtes résiduelles et allonge la durée de vie de l’outil de finition utilisé par la suite.

Malgré l’avance multipliée par deux, l’épaisseur du copeau (h) 
est toujours plus fine dans le cas de la Protostar® Flash.

fz Protostar® Flash

fz fraise torique

Outil torique conventionnel Protostar® Flash

R

ap

h

0,5 × Dc

Rf

Xf

� �

Fraise hautes performances Protostar® Flash
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Angle de plongée maximal 
pour les fraises en carbure monobloc et en HSS E [°]

Recommandation d’utilisation pour le copiage en finition

Diamètre de l’outil  
Dc (mm)

Largeur de passe (bR)  
pour une profondeur de  

tR = 5 μm

Largeur de passe (bR)  
pour une profondeur de  

tR = 2 μm

 0,3 0,08 0,04

 0,4 0,09 0,05

 0,5 0,10 0,06

 0,6 0,11 0,07

 0,8 0,12 0,08

 1,0 0,14 0,09

 1,5 0,17 0,11

 2,0 0,20 0,12

 2,5 0,22 0,14

 3,0 0,25 0,16

 4,0 0,28 0,18

 5,0 0,31 0,20

 6,0 0,34 0,22

 8,0 0,40 0,25

10,0 0,45 0,28

12,0 0,49 0,31

16,0 0,56 0,36

20,0 0,63 0,40

25,0 0,71 0,45

32,0 0,80 0,50

Groupes de 
matériaux

Matériaux  Nombre de dents

2 3 4 5 6–8 8

P Acier 10* 8* 5 5 4 3

M Acier inoxydable 5 5 5 5 4 3

K Fonte 10 10 8 6 5 3

N Métaux non ferreux 15 15 15 10 10 5

S
Matériaux  
difficiles à usiner

5 5 5 5 4 3

H Matériaux durs 2 2 1,5 1,5 1,5 1

O Autres 15 15 15 10 10 5

* Si Rm > 1100 N/mm2, réduire l’angle de plongée de 25 %.

ap

bR

bR

tR
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Plaquettes amovibles de fraisage Vue d’ensemble de la gamme C 276

Codes de désignation C 278

Walter Select – Outils de fraisage à plaquettes amovibles C 282

Plaquettes amovibles positives C 284

Plaquettes amovibles négatives C 312

Plaquettes amovibles pour un montage tangentiel C 325

Fraises à plaquettes amovibles Vue d’ensemble de la gamme C 336

Vues d’ensemble des systèmes C 340

Codes de désignation C 348

Walter Select – Surfaçage C 350

Fraises à surfacer C 356

Walter Select – Dressage à la fraise C 428

Fraises à dresser C 432

Walter Select – Rainurage à la fraise C 484

Fraises à rainurer C 486

Walter Select – Copiage à la fraise C 534

Fraises à copier C 536

Walter Select – Fraisage de profils C 559

Fraises à profiler C 560

Walter Select – Fraisage par interpolation circulaire C 566
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Conduit de transfert pour liquide de coupe pour HSK C 663

Autres C 664
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C 2

Vue d’ensemble de la gamme de plaquettes amovibles de fraisage

Forme de plaquette Description Page

SX . . Plaquettes de coupe pour  
fraise-scie Walter BLAXX

C 332

P 20200 Rhombiques positives C 330

P 23 . . Plaquettes Wendelnovex® C 313

P 236 . .
Triangulaires négatives  
pour fraises grande avance  
Xtra·tec®

C 313

P 263 . .
Triangulaires positives 
pour fraises grande avance

pour fraises à copier

  
C 294

C 293

P 32 . . Plaquettes amovibles  
pour fraises à copier de finition

C 295

P 44 . . Rhombiques tangentielles C 331

Plaquettes de finition

C 309

C 322

C 333

Forme de plaquette Description Page

A
Rhombiques positives 
pour Xtra·tec®

C 284

C Rhombiques tangentielles C 325

L

Rhombiques positives

Rhombiques négatives  
pour Xtra·tec®

Rhombiques tangentielles

Rhombiques tangentielles 
pour Xtra·tec®

Rhombiques tangentielles  
pour Walter BLAXX

C 288

  
C 312

C 325

  
C 326

  
C 328

M Rhombiques positives C 290

O
Octogonales positives  
pour Xtra·tec®

Plaquettes de finition

 
C 291

C 310

R Rondes positives C 296

S

Carrées positives

Carrées négatives 
pour Xtra·tec®

Carrées tangentielles F2254

C 299

  
C 314

C 332

T
Triangulaires positives

Triangulaires négatives

C 306

C 319

X

Heptagonales négatives 
pour Xtra·tec®

Heptagonales négatives 
pour Walter BLAXX

 
C 319  

C 320

X
Tangentielles 
pour Walter BLAXX

C 330

X
Plaquettes de forme positive 
pour fraises à copier

C 307

Z Rhombiques positives C 308
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C 2Applications des matériaux de coupe

Application

Méthode 
de revête-
ment

Domaine d’application

01 10 20 30 40

05 15 25 35 45

ISO P

CVD WKP25S

CVD WKP35S

PVD WSP45S

ISO M

PVD WSM35S

PVD WSP45S

CVD WSM45X

ISO K

CVD WAK15

PVD WKK25S

CVD WKP25S

CVD WKP35S

ISO N
PVD WNN15

PVD WXN15

ISO S

PVD WSM35S

PVD WSP45S

CVD WSM45X

ISO H PVD WHH15

Résistance à l’usure

Ténacité

Applications des matériaux de coupe

Application
Matériau 
de coupe

Domaine d’application

01 10 20 30 40

05 15 25 35 45

ISO K
CBN WCB80

Si3N4 WSN10

ISO N

HW WK10

PKD WCD10

HW WMG40

ISO H CBN WCB80

Résistance à l’usure

Ténacité

Matériaux de coupe :  
carbure revêtu

Matériaux de coupe :  
carbure non revêtu, céramique, CBN et PCD

Si3N4 = céramique à base de nitrure de silicium
HW = carbure non revêtu
CBN = nitrure de bore cubique
PCD  = diamant polycristallin
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Codes de désignation selon ISO 1832 des plaquettes amovibles de fraisage

Exemple :

A D G T 12 04 PE R – F56
1 2 3 4 5 6 7 8 9 12

1

Forme de plaquette

2

Angle de dépouille

3

Tolérances

A 85° M 86°

B 82° O

C 80° P

D 55° R

E 75° S 90°

H T 60°

K 55° V 35°

L W 80°

3°
A

5°
B

7°
C

15 °
D

20°E

25°
F

30°
G

0°
N

11°
P

d

m
C
S

m

D
V
d

s

d

T
m

7

Rayon de bec

8

Exécution de l’arête  
de coupe

9

Direction de coupe

01 r = 0,1

02 r = 0,2

04 r = 0,4

08 r = 0,8

12 r = 1,2

16 r = 1,6

24 r = 2,4

00 
converti en mm 
pour les dia-
mètres indiqués 
en pouces

M0 
pour les 
diamètres 
métriques

R

r

F

E

T

S

R

L

N

Ecart admissible en mm pour 

d m s

A ± 0,025 ± 0,005 ± 0,025

C ± 0,025 ± 0,013 ± 0,025

E ± 0,025 ± 0,025 ± 0,025

F ± 0,013 ± 0,005 ± 0,025

G ± 0,025 ± 0,025 ± 0,130

H ± 0,013 ± 0,013 ± 0,025

J1 ± 0,05–0,152 ± 0,005 ± 0,025

K1 ± 0,05–0,152 ± 0,013 ± 0,025

L1 ± 0,05–0,152 ± 0,025 ± 0,025

M ± 0,05–0,152 ± 0,08–0,202 ± 0,130

N ± 0,05–0,152 ± 0,08–0,202 ± 0,025

U ± 0,08–0,252 ± 0,13–0,382 ± 0,130

1 plaquettes avec arêtes de coupe rectifiées
2 en fonction de la taille de plaquette (voir norme ISO 1832)

Angle d’attaque

A 45°

D 60°

E 75°

F 85°

P 90°

Z autres angles 
d’attaque 

Angle de dépouille 
de l’arête de coupe

A 3°

B 5°

C 7°

D 15°

E 20°

F 25°

G 30°

N 0°

P 11°

Z autres angles 
de dépouille

κ
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5

Longueur d’arête de coupe

10

Largeur du 
chanfrein

11

Angle du chanfrein

12

Spécifications du fabricant / Index des géométries

Exemple

F 5 6
1 2 3 4

1. Forme du brise-copeaux 2. Arête de coupe 3.  Forme de la face 
de dépouille

4.  Informations 
complémentaires

8

7

5

1

6

entre autres 
à vibrations 
amorties

Fo
rm

e 
de

 la
 f

ac
e 

de
 d

ép
ou

ill
e

T  Montage tangentiel

010 = 0,10 mm

020 = 0,20 mm

025 = 0,25 mm

070 = 0,70 mm

150 = 1,50 mm

200 = 2,00 mm

15 = 15°

20 = 20°

6

Epaisseur de plaquette

l

l

l

l

l

l

l

d

s

s

s

s

01 s = 1,59

T1 s = 1,98

02 s = 2,38

T2 s = 2,78

03 s = 3,18

T3 s = 3,97

04 s = 4,76

05 s = 5,56

06 s = 6,35

07 s = 7,94

09 s = 9,52

α = 70–90° 

α

α = 70–90° 

α

α = 70–90° 

α

α = 70–90° 

α

β = 40–60°

β = 40–60°

β

β = 40–60°

β

β = 40–60°

β

Avec 
particularité 
demandant un 
dessin ou une 
description 
exacte de 
la plaquette 
amovible

4

Caractéristiques de formation du copeau et de fixation

A = 0°

B = 6°

D = 10°

E = 15°

F = 16°

G = 20°

K = 25°

L = 28°

plus petit

plus grand

2

5

8

6

7

fortement 
chanfreiné

tranchante

Plaquettes amovibles de fraisage
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Codes de désignation des carbures revêtus – Fraisage

W K P 35 S
Walter 1 2 3 4

4

Génération

S Tiger·tec® Silver

X

1

1. Application principale

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

2

2. Application principale

P Acier

M Acier inoxydable

K Fonte

N Métaux non ferreux

S Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

H Matériaux durs

3

Domaine d’application ISO

01

10

15

20

25

30

35

40

45
Ténacité

Résistance à l’usure

Exemple :
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Walter Select pour plaquettes amovibles de fraisage
Etape par étape vers l’outil adéquat

ETAPE 1

Déterminez la matière à usiner à partir  
de la page C 671.

Notez le groupe d’usinage correspondant à 
votre matériau, p. ex. : P10.

ETAPE 2

Déterminez les conditions d’usinage :

Lettres 
 d’identifica-

tion
Groupes 

d’usinage Groupes des matériaux à usiner

P P1–P15 Acier
Tous les types d’acier, d’acier moulé, sauf 
acier inoxydable à structure austénitique

M M1–M3 Acier inoxydable
Acier inoxydable austénitique, acier 
austénitique-ferritique et acier moulé

K K1–K7 Fonte
Fonte grise, fonte nodulaire, fonte malléable,  
fonte à graphite vermiculaire

N N1–N10 Métaux non ferreux
Aluminium et autres métaux non ferreux, 
matériaux non ferreux

S S1–S10
Matériaux réfractaires 
et difficiles à usiner

Alliages spéciaux réfractaires à base de fer, 
de nickel et de cobalt, titane et alliages de 
titane

H H1–H4 Matériaux durs
Acier trempé, matériaux en fonte moulée 
traitée, fonte en coquille

O O1–O6 Autres
Matières plastiques, matières plastiques 
renforcées de fibres de verre et de carbone, 
graphite

Stabilité de la machine, du serrage et de la pièce

Type d’attaque de l’arête très bonne bonne moyenne

Porte-à-faux court a b c

Porte-à-faux long b c



C 283Plaquettes amovibles de fraisage

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Type d’usinage

Surfaçage
voir page C 350

Dressage à la fraise
voir page C 428

Rainurage
voir page C 484

Copiage à la fraise
voir page C 534

Fraisage de profil
voir page C 559

Fraisage par interpolation circulaire
voir page C 566

ETAPE 4

Déterminez la nuance et la géométrie de 
plaquette optimales à la page des outils 
correspondante.
Tenez compte ici de vos conditions d’usinage 
(étape 2) et du matériau à usiner.
Pour une description détaillée de la géométrie 
des outils de fraisage, voir page C 614.

ETAPE 5

Sélectionnez les paramètres de coupe  
à partir de la page C 568.

Plaquettes amovibles

Désignation
r 

mm
b 

mm

P M K N

HC HC HC HC HW H

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

SNGX1205ANN-F27 1,5 a b b c

SNGX1205ANN-F57 1,5 a b c b c b b c b

SNGX1205ANN-F67 1,5 a b c b c a b c b

SNHX1205ANN-K88 1,5 a a

SNMX1205ANN-F27 1,5 a b b c

SNMX1205ANN-F57 1,5 a b b b c

SNMX1205ANN-F67 1,5 a b a b c

SNGX120512-F57 1,2 a b c b c b c b

SNMX120512-D27 1,2 a b b b c

SNMX120512-F27 1,2 a b b c

SNMX120520-D27 2 a b b b c

SNMX120520-F57 2 a b c c b b c

 

XNGX1205ANN-F67 4,7 a

ETAPE 3

Sélectionnez votre outil selon votre cas  
d’utilisation ou vos exigences. 
Sélectionnez ensuite votre fraise à la page 
des outils correspondante.

Paramètres de coupe pour l’ébauche 
Surfaçage/dressage à la fraise

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

 = paramètres de coupe pour usinage sous lubrifiant

 = usinage à sec possible

Du
re

té
 B

rin
el

l H
B

Ré
si

st
an

ce
 m

éc
an

iq
ue

 R
m

N
/m

m
2

G
ro

up
e 

d’
us

in
ag

e 
1

Nuances

Principaux groupes de matériaux 
et lettres d’identification

Valeurs de départ 
pour la vitesse 

de coupe vc [m/min]

HC

WKP35S WKP25S WAK15

ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 250 300 290 320
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 220 260 260 330

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 215 250 255 320

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 220 260 260 330

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 160 180 220 260
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 210 240 250 315

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 220 270 260 320
traité 285 960 P8 C C C 170 190 210 250

traité 380 1280 P9 C C C 130 150 170 190
traité 430 1480 P10 C C C 110 130 150 170

Acier fortement allié et 

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 130 160 140 170
trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 80 90 110 130
trempé et revenu 380 1280 P13 C C C 70 80 90 110

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C 140 160
martensitique, traité 330 1110 P15 C C C 90 110

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 160 190 180 210 210 230
perlitique 260 700 K2 C C C 140 170 160 190 190 210

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 300 330 320 350 380 410

 

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables
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Rhombiques positives

Tiger·tec® Silver

b

r
α2

s

α

l

l2

ADGT / ADHT / ADKT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

d’
ar

êt
es

 
de

 c
ou

pe
l2  

mm
l  

mm
s  

mm α α2

r  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ADGT0803PER-D51 G 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,4 1,2 a b c c b c c

ADGT1204PER-D51 G 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 a b c c b c c

ADGT1606PER-D51 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 a b c c b c c

ADGT1807PER-D51 G 2 14,5 19 7 15° 17° 1,2 1,8 a b c c b c c

ADGT0803PER-D56 G 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,4 1,2 c c c

ADGT1204PER-D56 G 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 a b c c b b c c

ADGT1606PER-D56 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 a b c c b b c c

ADGT1807PER-D56 G 2 14,5 19 7 15° 17° 1,2 1,8 a b c c b c c

ADGT10T3PER-D67 G 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 0,8 1,2 b c b c c b c

ADGT10T316R-D67 G 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 1,6 1,2 c b c b c

ADGT10T325R-D67 G 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 2,5 1 c b c b c

ADGT10T330R-D67 G 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 3 0,8 c b c b c

ADGT10T332R-D67 G 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 3,2 0,8 c b c b c

ADGT1204PER-D67 G 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 b c b c c b c

ADGT120416R-D67 G 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 1,6 1 c b c b c

ADGT120430R-D67 G 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 3 0,8 c b c b c

ADGT1606PER-D67 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 b c b c c b c

ADGT160616R-D67 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 1,6 1 c b c b c

ADGT160630R-D67 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 3 0,8 c b c b c

ADGT0803PER-F56 G 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,4 1,2 c b c b c

ADGT080308R-F56 G 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,8 1,2 c b c b c

ADGT120404R-F56 G 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,4 1,2 c b c b c

ADGT1204PER-F56 G 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 c b c b c

ADGT120430R-F56 G 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 3 0,8 c c c

ADGT120440R-F56 G 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 4 0,4 c c c

ADGT1606PER-F56 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 c b c b c

ADGT160612R-F56 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 1,2 1,6 c b c b c

ADGT160616R-F56 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 1,6 1,4 c c c

ADGT160620R-F56 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 2 1,4 c c c

ADGT160632R-F56 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 3,2 1,2 c c c

ADGT160640R-F56 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 4 1 c c c

ADGT160650R-F56 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 5 0,4 c b c b c

ADGT10T3PER-G77 G 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 0,8 1,2 b a b a b

ADGT1204PER-G77 G 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 b a b a b

ADGT1606PER-G77 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,2 b a b a b

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Rhombiques positives

Tiger·tec® Silver

b

r
α2

s

α

l

l2

ADGT / ADHT / ADKT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

d’
ar

êt
es

 
de

 c
ou

pe

l2  
mm

l  
mm

s  
mm α α2

r  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ADHT0803PER-G88 H 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,4 1,2 a a

ADHT0803PEL-G88 H 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,4 1,2 a

ADHT10T3PER-G88 H 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 0,8 1,2 a a

ADHT1204PER-G88 H 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 a a

ADHT1204PEL-G88 H 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 a a

ADHT120416R-G88 H 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 1,6 1 a a

ADHT120416L-G88 H 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 1,6 1 a

ADHT120425R-G88 H 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 2,5 0,8 a

ADHT120425L-G88 H 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 2,5 0,8 a

ADHT120430R-G88 H 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 3 0,8 a a

ADHT120430L-G88 H 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 3 0,8 a

ADHT120440R-G88 H 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 4 0,4 a

ADHT120440L-G88 H 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 4 0,4 a

ADHT1606PER-G88 H 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 a a

ADHT1606PEL-G88 H 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 a

ADHT160616R-G88 H 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 1,6 1,4 a a

ADHT160616L-G88 H 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 1,6 1,4 a

ADHT160625R-G88 H 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 2,5 1,2 a

ADHT160625L-G88 H 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 2,5 1,2 a

ADHT160630R-G88 H 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 3 1,2 a

ADHT160640R-G88 H 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 4 1 a

ADHT160640L-G88 H 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 4 1 a

ADKT0803PER-F56 K 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,4 1,2 a b c c a b c c

ADKT0803PEL-F56 K 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,4 1,2 b c c c c

ADKT10T3PER-F56 K 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 0,8 1,2 a b c b c a b c b c

ADKT1204PER-F56 K 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 a b c c a b c c

ADKT1204PEL-F56 K 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 b c c c c

ADKT1606PER-F56 K 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 a b c c a b c c

ADKT1606PEL-F56 K 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 b c c c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Rhombiques positives
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ADMT080304R-D56 M 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,4 1,2 a b c c a b b c c

ADMT120408R-D56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 a b c c a b b c c

ADMT160608R-D56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 a b c c a b b c c

ADMT180712R-D56 M 2 14,5 19 7 15° 17° 1,2 1,8 a b c c b b c c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables
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ADMT080302R-F56 M 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,2 1,2 b c b c c b c

ADMT080304R-F56 M 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,4 1,2 a b c b b c a b b c b b c

ADMT080304L-F56 M 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,4 1,2 b c c c c

ADMT080308R-F56 M 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,8 1,2 b c c b b c c c b b c c

ADMT080308L-F56 M 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,8 1,2 b c c c c

ADMT080312R-F56 M 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 1,2 1 b c b c c b c

ADMT080316R-F56 M 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 1,6 1 b c b c c b c

ADMT080320R-F56 M 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 2 1 b c b b c c b b c

ADMT10T304R-F56 M 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 0,4 1,2 b c b c c b c

ADMT10T308R-F56 M 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 0,8 1,2 a b c b c c a b b c b c c

ADMT10T312R-F56 M 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 1,2 1,2 b c b c c b c

ADMT10T316R-F56 M 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 1,6 1,2 b c b c c c b c c

ADMT10T320R-F56 M 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 2 1 b c b c c b c

ADMT10T325R-F56 M 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 2,5 1 b c b c c b c

ADMT10T330R-F56 M 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 3 0,8 b c b c c b c

ADMT10T332R-F56 M 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 3,2 0,8 b c b c c b c

ADMT120404R-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,4 1,2 b c b b c c c b b c c

ADMT120408R-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

ADMT120408L-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 b c c c c

ADMT120412R-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 1,2 1,2 b c b c c c b c c

ADMT120416R-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 1,6 1 b c c b b c c c c b b c c c

ADMT120416L-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 1,6 1 b c c c c

ADMT120420R-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 2 1 b c b b c c c b b c c

ADMT120425R-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 2,5 0,8 b c b c c b c

ADMT120425L-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 2,5 0,8 b c c c c

ADMT120430R-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 3 0,8 b c b b c c c b b c c

ADMT120430L-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 3 0,8 b c c c c

ADMT120432R-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 3,2 0,8 b c b c c c b c c

ADMT120440R-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 4 0,4 b c c b b c c c c b b c c c

ADMT120440L-F56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 4 0,4 b c c c c

ADMT160608R-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

ADMT160608L-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 b c c c c

ADMT160612R-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 1,2 1,6 b c b c c c b c c

ADMT160616R-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 1,6 1,4 b c c b c c c c b c c c

ADMT160616L-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 1,6 1,4 b c c c c

ADMT160620R-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 2 1,4 b c b b c c c b b c c

ADMT160625R-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 2,5 1,2 b c b c c b c

ADMT160625L-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 2,5 1,2 b c c c c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2
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ADMT160630R-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 3 1,2 b c b c c c b c c

ADMT160630L-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 3 1,2 b c c c c

ADMT160632R-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 3,2 1,2 b c b c c c b c c

ADMT160640R-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 4 1 b c c b b c c c c b b c c c

ADMT160640L-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 4 1 b c c c c

ADMT160650R-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 5 b c b c c c b c c

ADMT160660R-F56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 6 b c c b b c c c c b b c c c

ADMT180712R-F56 M 2 14,5 19 7 15° 17° 1,2 1,8 a b c c b b c c

ADMT080304R-G56 M 2 6,75 9,52 3,35 15° 20° 0,4 1,2 a b b b b b b

ADMT10T308R-G56 M 2 7,25 11,3 3,8 15° 15° 0,8 1,2 a b b b b b b

ADMT120408R-G56 M 2 8,4 13,6 4,76 15° 20° 0,8 1,2 a b b b b b b

ADMT160608R-G56 M 2 10,8 17,5 6,15 15° 20° 0,8 1,6 a b b b b b b

HC = carbure revêtu

Rhombiques positives

Tiger·tec® Silver
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LDMW08T204R-A57 M 2 6,1 8,88 2,58 15° 0,4 0,8 b c b c

LDMW14T308R-A57 M 2 9,68 14,1 4,08 15° 0,8 1,2 b c b c

LDMW170408R-A57 M 2 11,78 17,24 4,92 15° 0,8 1,6 b c b c

LDMT08T204R-D51 M 2 6,1 8,88 2,58 15° 0,4 0,8 a b c c b c c

LDMT14T308R-D51 M 2 9,68 14,1 4,08 15° 0,8 1,2 a b b c

LDMT170408R-D51 M 2 11,78 17,24 4,92 15° 0,8 1,6 a b c c b c c

LDMT14T308R-D51 M 2 0,8 1,2 c c c

LDMT08T204R-D57 M 2 6,1 8,88 2,58 15° 0,4 0,8 a b c b c b b c b c

LDMT14T308R-D57 M 2 9,68 14,1 4,08 15° 0,8 1,2 a b c b c b b c b c

LDMT170408R-D57 M 2 11,78 17,24 4,92 15° 0,8 1,6 a b c b c b b c b c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables
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LDMT08T204R-F57 M 2 6,1 8,88 2,58 15° 0,4 0,8 a b c b c a b c b c

LDMT14T308R-F57 M 2 9,68 14,1 4,08 15° 0,8 1,2 a b c b c a b c b c

LDMT170408R-F57 M 2 11,78 17,24 4,92 15° 0,8 1,6 a b c b c a b c b c

HC = carbure revêtu

Rhombiques positives

Tiger·tec® Silver
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Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

d’
ar

êt
es

 
de

 c
ou

pe

l2  
mm

l  
mm

s  
mm α

r  
mm

b  
mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LPGW070304R-A57 G 2 6,35 7,94 3,18 11° 0,4 1,2 b c a b c

LPGW15T308R-A57 G 2 9,52 15 3,97 11° 0,8 1,4 b c a b c

LPGW150412R-A57 G 2 12,7 15,88 4,76 11° 1,2 1,6 b c a b c

LPGT070304R-F55 G 2 6,35 7,94 3,18 11° 0,4 1,2 b c b c c b c

LPGT15T308R-F55 G 2 9,52 15 3,97 11° 0,8 1,4 b c b c c b c

LPGT150412R-F55 G 2 12,7 15,88 4,76 11° 1,2 1,6 b c b c a c b c

LPGT1506PPR-F57 G 2 12,7 15,88 6,35 11° 1,2 1,6 b c b c c b c

LPMW070304TR-A27 M 2 6,35 7,94 3,18 11° 0,4 b c b c

LPMW15T308TR-A27 M 2 9,52 15 3,97 11° 0,8 b c b c

LPMW150412TR-A27 M 2 12,7 15,88 4,76 11° 1,2 b c b c

LPMW150612TR-A27 M 2 12,7 15,88 6,35 11° 1,2 c c

LPMT070304R-D51 M 2 6,35 7,94 3,18 11° 0,4 1,2 a b c b c b c b c

LPMT15T308R-D51 M 2 9,52 15 3,97 11° 0,8 1,4 a b c b c b c b c

LPMT150412R-D51 M 2 12,7 15,88 4,76 11° 1,2 1,6 a b c b c b c b c

LPMT150612R-D51 M 2 12,7 15,88 6,35 11° 1,2 b c b c c b c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Rhombiques positives
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LPMT150612R-D57 M 2 12,7 15,88 6,35 11° 1,2 a b c c a b c c

HC = carbure revêtu

Rhombiques positives

Tiger·tec® Silver
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Plaquettes amovibles
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MPHX060304-A57 H 2 6,35 6,35 3,18 11° 0,4 b c a b c

MPHX080305-A57 H 2 8,3 8,3 3,18 11° 0,5 b c a b c

MPHW120408-A57 H 2 12,7 12,7 4,76 11° 0,8 b c a b c

MPHX060304-G88 H 2 6,35 6,35 3,18 11° 0,4 a

MPHX080305-G88 H 2 8,3 8,3 3,18 11° 0,5 a

MPHT120408-G88 H 2 12,7 12,7 4,76 11° 0,8 a

MPMX060304-F57 M 2 6,35 6,35 3,18 11° 0,4 b c b c c b c

MPMX080305-F57 M 2 8,3 8,3 3,18 11° 0,5 b c b c a c b c

MPMT120408-F57 M 2 12,7 12,7 4,76 11° 0,8 b c b c c b c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables
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ODHW050408-A57 H 8 5,26 12,7 4,76 15° 0,8 c c

ODHW060512-A57 H 8 6,58 15,88 5,56 15° 1,2 c c

ODHW050412-A57 H 8 5,26 12,7 4,76 15° 1,2 a

ODHW060516-A57 H 8 6,58 15,88 5,56 15° 1,6 a

ODHT050408-F57 H 8 5,26 12,7 4,76 15° 0,8 c c c c c

ODHT060512-F57 H 8 6,58 15,88 5,56 15° 1,2 c c c c c

ODHT050408-G88 H 8 5,26 12,7 4,76 15° 0,8 a

ODHW0504ZZN-A57 H 8 5,26 12,7 4,76 15° 0,8 1,2 b c a b c

ODHW0605ZZN-A57 H 8 6,58 15,88 5,56 15° 0,8 1,6 b c a b c

ODHT0504ZZN-F57 H 8 5,26 12,7 4,76 15° 0,8 1,2 c c b c c b c

ODHT0605ZZN-F57 H 8 6,58 15,88 5,56 15° 0,8 1,6 c c b c c b c

ODHT0605ZZN-G88 H 8 6,58 15,88 5,56 15° 0,8 1,6 a a

ODHT0504ZZN-G88 H 8 5,26 12,7 4,76 15° 0,8 1,2 a a

ODMT050408-D57 M 8 5,26 12,7 4,76 15° 0,8 c c b c b c b c

ODMT060512-D57 M 8 6,58 15,88 5,56 15° 1,2 c c b c b c b c

ODMT0504ZZN-D57 M 8 5,26 12,7 4,76 15° 0,8 1,2 a c c b c c b b c b c c

ODMT0605ZZN-D57 M 8 6,58 15,88 5,56 15° 0,8 1,6 a c c b c c b b c b c c

HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Octogonales positives
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ODMW050408T-A27 M 8 5,26 12,7 4,76 15° 0,8 b c b b c

ODMW060508T-A27 M 8 6,58 15,88 5,56 15° 0,8 b c b b c

ODMW050408-A57 M 8 5,26 12,7 4,76 15° 0,8 b c a b b c

ODMW060508-A57 M 8 6,58 15,88 5,56 15° 0,8 b c a b b c

HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu

Octogonales positives

Tiger·tec® Silver d

α

b

b
r

s

IOPHN

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

d’
ar

êt
es

 
de

 c
ou

pe

l  
mm

d  
mm

s  
mm α

r  
mm

b  
mm

P M K S

HC HC HC BH CN HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
CB

80

W
S

N
10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

OPHN0504ZZN-A27 H 2 5 12,7 4,76 11° 0,4 1,2 a

OPHN050412-A57 H 8 5 12,7 4,76 11° 1,2 a

OPHN0504ZZN-A57 H 8 5 12,7 4,76 11° 0,4 1,2 a b a

HC = carbure revêtu
BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4



C 293

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Triangulaires positives

Tiger·tec® Silver
d

α

s

R 

P26315 / P26325

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

d’
ar

êt
es

 
de

 c
ou

pe

d  
mm

s  
mm α

R  
mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

P26315R10 M 3 6,75 2,78 14° 10,0 a c c c b c c

P26315R12 M 3 8,5 3,18 14° 12,5 a c c c b c c

P26315R15 M 3 10,5 3,97 14° 15,0 a c c c b c c

P26315R16 M 3 10,5 3,97 14° 16,0 a c c c b c c

P26315R20 M 3 12,5 4,76 11° 20,0 a c c c b c c

P26315R25 M 3 12,7 4,76 11° 25,0 a c c c b c c

P26315R31 M 3 12,7 4,76 11° 31,5 a c c c b c c

P26325R25 M 3 13 5,56 14° 25,0 a c c c b c c

P26325R31 M 3 13,52 5,59 14° 31,5 a c c c b c c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Triangulaires positives

Tiger·tec® Silver d

α

s

r

P26335 / P26337 / P26339

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

d’
ar

êt
es

 
de

 c
ou

pe

d  
mm

s  
mm α

r  
mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

P26335R10 M 3 6,75 3,18 14° 0,8 a c c b c b c b c

P26335R14 M 3 9,52 3,97 14° 1,2 a c c c b c c b c b c c

P26335R25 M 3 13 5,56 14° 2 a c c b c b c b c

P26337R10 M 3 6,75 3,18 14° 0,8 a c c c b c c

P26337R14 M 3 9,52 3,97 14° 1,2 a c c c b c c

P26337R25 M 3 13 5,56 14° 2 a c c c b c c

P26339R10 M 3 6,75 3,18 14° 0,8 a c c b c b c b c

P26339R14 M 3 9,52 3,97 14° 1,2 a c c b c b c b c

P26339R25 M 3 13 5,56 14° 2 a c c b c b c b c

HC = carbure revêtu

Triangulaires positives

Tiger·tec® Silver

r

b

α

sd

P26379

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

d’
ar

êt
es

 
de

 c
ou

pe

d  
mm

s  
mm α

r  
mm

b  
mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

P26379-R10 M 3 6,75 3,18 14° 0,8 0,9 c c c c c

P26379-R14 M 3 9,52 3,97 14° 1,2 1 c c c c c

P26379-R25 M 3 13 5,56 14° 2 1,1 c c c c c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Plaquettes à copier de finition

Tiger·tec®

Dc

s

l1

d1

P3204 / P3201

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

d’
ar

êt
es

 
de

 c
ou

pe

Dc
-0,03  

mm
s  

mm
l1  

mm
d1  

mm

P M K S H

HC HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
6

W
S

M
35

S

W
S

M
36

W
S

P4
5S

W
S

P4
6

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
36

W
S

P4
5S

W
S

P4
6

W
H

H
15

P3204-D08 H 2 8 2 4 3 c b c b c a

P3204-D10 H 2 10 2,5 5 4 c b c b c a

P3204-D12 H 2 12 2,5 6 5 c b c b c a

P3204-D16 H 2 16 3 6 5 c b c b c a

P3204-D20 H 2 20 3 6 5 c b c b c a

P3204-D25 H 2 25 4 9 6 c b c b c a

P3204-D30 H 2 30 5 10 8 c b c b c a

P3204-D32 H 2 32 5 10 8 c b c b c a

P3201-D08 H 2 8 2 4 3 a

P3201-D10 H 2 10 2,5 5 4 a

P3201-D12 H 2 12 2,5 6 5 a

P3201-D16 H 2 16 3 6 5 a

P3201-D20 H 2 20 3 6 5 a

P3201-D25 H 2 25 4 9 6 a

P3201-D30 H 2 30 5 10 8 a

P3201-D32 H 2 32 5 10 8 a

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Rondes positives

Tiger·tec® Silver

α

d1

sd

ROGX / ROHX / ROMX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

d’
ar

êt
es

 
de

 c
ou

pe

d  
mm

s  
mm α

d1  
mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ROGX10T3M0-G77 G 4 10 3,97 11° 4,4 b a b a b

ROGX1204M0-G77 G 4 12 4,76 11° 4,4 b a b a b

ROGX1605M0-G77 G 6 16 5,56 15° 5,5 b a b a b

ROHX10T3M0T-A27 H 4 10 3,97 11° 4,4 c c

ROHX1204M0T-A27 H 4 12 4,76 11° 4,4 c c

ROHX1605M0T-A27 H 6 16 5,56 15° 5,5 c c

ROHX2006M0T-A27 H 8 20 6,35 15° 6,5 c c

ROHX0803M0-D57 H 4 8 3,18 11° 3,4 b c b c c b c

ROHX10T3M0-D57 H 4 10 3,97 11° 4,4 b c b b c c b b c

ROHX1204M0-D57 H 4 12 4,76 11° 4,4 b c b c c b c

ROHX1605M0-D57 H 6 16 5,56 15° 5,5 b c b c c b c

ROHX2006M0-D57 H 8 20 6,35 15° 6,5 b c b c c b c

ROHX0803M0-D67 H 4 8 3,18 11° 3,4 c b c b c

ROHX10T3M0-D67 H 4 10 3,97 11° 4,4 c b c b c

ROHX1204M0-D67 H 4 12 4,76 11° 4,4 b c b c c b c

ROHX1605M0-D67 H 6 16 5,56 15° 5,5 c b c b c

ROHX10T3M0-F67 H 4 10 3,97 11° 4,4 b c b c c b c

ROHX1204M0-F67 H 4 12 4,76 11° 4,4 b c b c c b c

ROMX0803M0-D57 M 4 8 3,18 11° 3,4 b c b c c b c

ROMX10T3M0-D57 M 4 10 3,97 11° 4,4 b c b c c c b c c

ROMX1204M0-D57 M 4 12 4,76 11° 4,4 b c b c c c b c c

ROMX1605M0-D57 M 6 16 5,56 15° 5,5 b c b c c b c

ROMX2006M0-D57 M 8 20 6,35 15° 6,5 b c b c c b c

ROMX10T3M0-F67 M 4 10 3,97 11° 4,4 c c c c c

ROMX1204M0-F67 M 4 12 4,76 11° 4,4 c c c c c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Rondes positives

Tiger·tec® Silver

α

d1

sd

RDGT / RDHW / RDMW / RDMT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

d  
mm

s  
mm α

d1  
mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HF

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
M

G
40

RDGT0803M0-G85 G 8 3,18 15° 3,4 a

RDGT10T3M0-G85 G 10 3,97 15° 4,4 a

RDGT1204M0-G85 G 12 4,76 15° 4,4 a

RDGT1605M0-G85 G 16 5,56 15° 5,5 a

RDGT2006M0-G85 G 20 6,35 15° 6,5 a

RDGT0803M0-G88 G 8 3,18 15° 3,4 a a

RDGT10T3M0-G88 G 10 3,97 15° 4,4 a a

RDGT1204M0-G88 G 12 4,76 15° 4,4 a a

RDGT1605M0-G88 G 16 5,56 15° 5,5 a a

RDGT2006M0-G88 G 20 6,35 15° 6,5 a a

RDHW0803M0T-A27 H 8 3,18 15° 3,4 b c b c

RDHW10T3M0T-A27 H 10 3,97 15° 4,4 b c b c

RDHW1204M0T-A27 H 12 4,76 15° 4,4 b c b c

RDHW1605M0T-A27 H 16 5,56 15° 5,5 b c b c

RDHW2006M0T-A27 H 20 6,35 15° 6,5 b c b c

RDHW0803M0-A57 H 8 3,18 15° 3,4 a a

RDHW10T3M0-A57 H 10 3,97 15° 4,4 a a

RDHW1204M0-A57 H 12 4,76 15° 4,4 a a

RDHW1605M0-A57 H 16 5,56 15° 5,5 a a

RDHW2006M0-A57 H 20 6,35 15° 6,5 a a

RDMW0803M0T-A27 M 8 3,18 15° 3,4 b c b c

RDMW10T3M0T-A27 M 10 3,97 15° 4,4 b c b c

RDMW1204M0T-A27 M 12 4,76 15° 4,4 b c b c

RDMW1605M0T-A27 M 16 5,56 15° 5,5 b c b c

RDMW2006M0T-A27 M 20 6,35 15° 6,5 b c b c

RDMT0803M0-D57 M 8 3,18 15° 3,4 a b c b c b c b c

RDMT10T3M0-D57 M 10 3,97 15° 4,4 a b c b c b c b c

RDMT1204M0-D57 M 12 4,76 15° 4,4 a b c b c b c b c

RDMT1605M0-D57 M 16 5,56 15° 5,5 a b c b c b c b c

RDMT2006M0-D57 M 20 6,35 15° 6,5 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Rondes positives

Tiger·tec® Silver

α

d1

sd

RDGX / RDHX / RDMX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

d  
mm

s  
mm α

d1  
mm

P M K S H O

HC HC HC HC HC HF

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
M

G
40

RDGX07T1M0-G85 G 7 1,98 15° 2,8 a

RDGX1003M0-G85 G 10 3,18 15° 4,4 a

RDGX12T3M0-G85 G 12 3,97 15° 4,4 a

RDHX1003M0T-A27 H 10 3,18 15° 4,4 b c b c

RDHX12T3M0T-A27 H 12 3,97 15° 4,4 b c b c

RDHX1604M0T-A27 H 16 4,76 15° 5,5 b c b c

RDHX2006M0T-A27 H 20 6,35 15° 5,5 c c

RDHX0501M0-A57 H 5 1,59 15° 2,2 a

RDHX07T1M0-A57 H 7 1,98 15° 2,8 a

RDHX0702M0-A57 H 7 1,59 15° 2,8 a

RDHX1003M0-A57 H 10 3,18 15° 4,4 a

RDHX12T3M0-A57 H 12 3,97 15° 4,4 a

RDHX1604M0-A57 H 16 4,76 15° 5,5 a

RDMX1003M0T-A27 M 10 3,18 15° 4,4 b c b c

RDMX12T3M0T-A27 M 12 3,97 15° 4,4 b c b c

RDMX1604M0T-A27 M 16 4,76 15° 5,5 b c b c

HC = carbure revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Céramique – Rondes positives

s

d

α
RPGN

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm α
s

mm

P M K S

HC HC HC HC CN

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
IS

10

RPGN090300T01020 9,53 11° 3,18 a

RPGN120400T01020 12,7 11° 4,76 a

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4

Carrées positives

Tiger·tec® Silver

r

l s

α

SDMW / SDMT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

d’
ar

êt
es

 
de

 c
ou

pe

l  
mm

s  
mm α

r  
mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

SDMW06T204-A57 M 4 6,35 2,78 15° 0,4 b c b c

SDMW09T308-A57 M 4 9,52 3,97 15° 0,8 b c b c

SDMW120408-A57 M 4 12,7 4,76 15° 0,8 b c b c

SDMT06T204-D51 M 4 6,35 2,78 15° 0,4 a c c c b c c

SDMT09T308-D51 M 4 9,52 3,97 15° 0,8 a c c c b c c

SDMT120408-D51 M 4 12,7 4,76 15° 0,8 a c c c b c c

SDMT06T204-D57 M 4 6,35 2,78 15° 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-D57 M 4 9,52 3,97 15° 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-D57 M 4 12,7 4,76 15° 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 M 4 6,35 2,78 15° 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMT06T212-F57 M 4 6,35 2,78 15° 1,2 b c b c c c b c c

SDMT09T308-F57 M 4 9,52 3,97 15° 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT09T320-F57 M 4 9,52 3,97 15° 2 b c b c c c b c c

SDMT120408-F57 M 4 12,7 4,76 15° 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT120425-F57 M 4 12,7 4,76 15° 2,5 b c b c c c b c c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Carrées positives

Tiger·tec® Silver

r

sl

SDMT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm α

r  
mm

b  
mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SDMT06T2ZDR-D57 M 4 6,4 2,78 15° 0,4 1,2 b c c c c

SDMT09T3ZDR-D57 M 4 9,5 3,97 15° 0,8 1,2 b c c c c

SDMT1204ZDR-D57 M 4 12,7 4,76 15° 0,8 1,8 b c c c c

HC = carbure revêtu

Carrées positives

Tiger·tec® Silver

r

l s

SDGT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm α

r  
mm

b  
mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SDGT06T2PDR-D57 G 4 6,4 2,78 15° 0,4 1,2 a b c b c b c b c

SDGT09T3PDR-D57 G 4 9,5 3,97 15° 0,8 1,2 a b c b c b c b c

SDGT1204PDR-D57 G 4 12,7 4,76 15° 0,8 1,6 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Carrées positives

Tiger·tec® Silver

r

l s

α

SPGT / SPHW / SPHT / SPMW / SPMT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm α
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W
S
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W
S
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W
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W
S

M
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W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SPGT120606-F57 G 4 12,7 6,35 11° 0,6 c c b c c b c

SPHW120416-A57 H 4 12,7 4,76 11° 1,6 a

SPHW120412-A57 H 4 12,7 4,76 11° 1,2 a

SPHW120606-A57 H 4 12,7 6,35 11° 0,6 a

SPHT060304-G88 H 4 6,35 3,18 11° 0,4 a a

SPHT09T308-G88 H 4 9,52 3,97 11° 0,8 a a

SPHT120408-G88 H 4 12,7 4,76 11° 0,8 a a

SPMW060304T-A27 M 4 6,35 3,18 11° 0,4 b c b c

SPMW09T308T-A27 M 4 9,52 3,97 11° 0,8 b c b c

SPMW120408T-A27 M 4 12,7 4,76 11° 0,8 b c b c

SPMW120606T-A27 M 4 12,7 6,35 11° 0,6 c c

SPMW060304-A57 M 4 6,35 3,18 11° 0,4 b c a b c

SPMW09T308-A57 M 4 9,52 3,97 11° 0,8 b c a b c

SPMW120408-A57 M 4 12,7 4,76 11° 0,8 b c a b c

SPMT060304-D51 M 4 6,35 3,18 11° 0,4 a b c b c b c b c

SPMT09T308-D51 M 4 9,52 3,97 11° 0,8 a b c b c b c b c

SPMT120408-D51 M 4 12,7 4,76 11° 0,8 a b c b c b c b c

SPMT120606-D51 M 4 12,7 6,35 11° 0,6 b c b c c b c

SPMT120606-D57 M 4 12,7 6,35 11° 0,6 a b c c a b c c

SPMT060304-F55 M 4 6,35 3,18 11° 0,4 b c b c a c b c

SPMT09T308-F55 M 4 9,52 3,97 11° 0,8 b c b c a c b c

SPMT120408-F55 M 4 12,7 4,76 11° 0,8 b c b c a c b c

SDHW09T312-A57 H 4 9,52 3,97 15° 1,2 a

HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu



C 302

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Carrées positives

Tiger·tec® Silver

αb
r

r

l s

SPGT / SPKT / SPMW / SPMT / SDGT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
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e 
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 d
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P M K N S

HC HC HC HC HW HC
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K
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W
S
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S
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35
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W
S
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S
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S

W
S
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35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SPGT1204AEN-K88 G 4 12,7 4,76 11° 1,5 a a

SPKT1204AZN K 4 12,7 4,76 11° 1,4 c c b c a c b c

SPKT1504AZN K 4 15,9 4,76 11° 1,7 c c

SPMW1204AETN-A27 M 4 12,7 4,76 11° 0,5 1,4 b c b c

SPMW1204AEN-A57 M 4 12,7 4,76 11° 0,5 1,4 b c a b c

SPMT1204AEN M 4 12,7 4,76 11° 0,5 1,4 a c c b c a b c b c

SDGT09T3AEN-F57 G 4 9,5 3,97 15° 0,3 1,2 b c b c c b c

SDGT09T3AEN-G88 G 4 9,5 3,97 15° 0,3 1,2 a a

SDHW09T3AEN-A57 H 4 9,5 3,97 15° 0,3 1,2 b c a b c

SDMW09T3AETN-A27 M 4 9,5 3,97 15° 0,5 1,2 b c b c

SDMW09T3AEN-A57 M 4 9,5 3,97 15° 0,5 1,2 b c a b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 303

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Carrées positives

Tiger·tec® Silver

αb
r

r

l s

SPGT / SPKT / SPMW / SPMT / SDGT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d
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 d
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HC HC HC HC HW HC
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W
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W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S
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W
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W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SDMT09T3AEN-D57 M 4 9,5 3,97 15° 0,5 1,2 b c b c c b c

SEHW1204AFN H 4 12,7 4,76 20° 0,8 2 c a c

SEHW1504AFN H 4 15,9 4,76 20° 0,8 2,1 c c

SEHT1204AFN H 4 12,7 4,76 20° 0,8 2 c c b c c a b c

SEHT1204AFN-K88 H 4 12,7 4,76 20° 0,8 1,8 a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 304

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Carrées positives

Tiger·tec® Silver

αb
r

l s

SPJW / SPGT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as
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 d
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 d
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W
S
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S
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W
S
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5

SPJW1204EDR J 4 12,7 4,76 11° 1,4 c a c

SPJW1504EDR J 4 15,9 4,76 11° 1,5 c c

SPGT1204EDR-F55 G 4 12,7 4,76 11° 0,5 1,3 a b c b c a b c b c

HC = carbure revêtu

Carrées positives α
b

l s

SPHW

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as
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 d

e 
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es
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 d
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W
K

P2
5S
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W
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W
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SPHW1204EDR-A88 H 1 12,7 4,76 11° 1,5 a

SPHW1204PDR-A88 H 1 12,7 4,76 11° 1,5 a

HC = carbure revêtu
DP = diamant polycristallin



C 305

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Carrées positives

Tiger·tec® Silver

αb
r

r

l s

SEKN / SEKR / SEMR

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as
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 d
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 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm α

r  
mm

b  
mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S
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S
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5S

SEKN1203AFN K 4 12,7 3,18 20° 0,63 1,9 c c

SEKN1504AFN K 4 15,9 4,76 20° 0,35 2 c c

SEKR1203AFTN K 4 12,7 3,18 20° 0,43 1,9 c c

SEKR1204AFN K 4 12,7 4,76 20° 0,34 1,9 c c

SEMR1203AFTN M 4 12,7 3,18 20° 0,5 1,9 c c

HC = carbure revêtu

Carrées positives

Tiger·tec® Silver

αb
r

l s

SPFN / SPFR / SPKN / SPMN

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d
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 d
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W
S
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SPFN1204EDN F 4 12,7 4,76 11° 0,5 1,7 c a c

SPFN1204ZPN F 4 12,7 4,76 11° 0,8 1,7 c c

SPFR1204EDR F 4 12,7 4,76 11° 0,5 2 c a c

SPFR1204ZPR F 4 12,7 4,76 11° 0,8 1,7 c a c

SPFR1204ZPN F 4 12,7 4,76 11° 0,8 1,7 c c

HC = carbure revêtu



C 306

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Carrées positives

Tiger·tec® Silver

αb
r

l s

SPFN / SPFR / SPKN / SPMN

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as
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 d
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N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d
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W
S
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W
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S
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SPKN1203EDR K 4 12,7 3,18 11° 1,4 c c

SPKN1204EDR K 4 12,7 4,76 11° 1,4 c a c

SPKN1504EDR K 4 15,9 4,76 11° 1,5 c c

SPMN1203EDR M 4 12,7 3,18 11° 0,2 1,4 c c

HC = carbure revêtu

Triangulaires positives

Tiger·tec® Silver

α

sd

b

TPAW / TPJW

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as
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 d
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S
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TPAW1604PPN A 3 9,52 4,76 11° 1,2 c c

TPAW2204PPN A 3 12,7 4,76 11° 1,2 c c

TPJW1604PPN J 3 9,52 4,76 11° 1,2 c a c

TPJW2204PPN J 3 12,7 4,76 11° 1,2 c a c

HC = carbure revêtu



C 307

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Plaquettes de forme positives

Tiger·tec® Silver

α

l s

l2

R 

XDGT / XDMT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as
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 d
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 d
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XDGT1303080R-D57 G 2 8,5 13,12 3 15° 8 b c c c c

XDGT16T3100R-D57 G 2 9 15,93 3,74 15° 10 b c c c c

XDGT2004125R-D57 G 2 11,3 19,94 4,68 15° 12,5 b c c c c

XDGT2405150R-D57 G 2 13,5 23,94 5,62 15° 15 b c c c c

XDGT2506160R-D57 G 2 14,4 25,54 6 15° 16 b c c c c

XDGT3207200R-D57 G 2 18 31,95 7,5 15° 20 b c c c c

XDGT4009250R-D57 G 2 22,5 39,95 9,39 15° 25 b c c c c

XDMT1303080R-F55 M 2 8,5 13,12 3 15° 8 a b c b c b c b c

XDMT16T3100R-F55 M 2 9 15,93 3,74 15° 10 a b c b c b c b c

XDMT2004125R-F55 M 2 11,3 19,94 4,68 15° 12,5 a b c b c b c b c

XDMT2405150R-F55 M 2 13,5 23,94 5,62 15° 15 a b c b c b c b c

XDMT2506160R-F55 M 2 14,4 25,54 6 15° 16 a b c b c b c b c

XDMT3207200R-F55 M 2 18 31,95 7,5 15° 20 a b c b c b c b c

XDMT4009250R-F55 M 2 22,5 39,95 9,39 15° 25 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu



C 308

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Rhombiques positives
α

b

r

s

l2

l

ZDGT

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
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 d
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W
S
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ZDGT150404R-K85 G 2 10,5 16,2 4,76 15° 0,4 1,2 a a a b

ZDGT150408R-K85 G 2 10,5 16,2 4,76 15° 0,8 1,2 a a a b

ZDGT150412R-K85 G 2 10,5 16,2 4,76 15° 1,2 1,2 a a a b

ZDGT150416R-K85 G 2 10,5 16,2 4,76 15° 1,6 1,2 a a a b

ZDGT150420R-K85 G 2 10,5 16,2 4,76 15° 2 1,2 a a a b

ZDGT150425R-K85 G 2 10,5 16,2 4,76 15° 2,5 1,2 a a a b

ZDGT150430R-K85 G 2 10,5 16,2 4,76 15° 3 1,2 a a a b

ZDGT150440R-K85 G 2 10,5 16,2 4,76 15° 4 1,2 a a a b

ZDGT200508R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 0,8 1,2 a a b

ZDGT200512R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 1,2 1,2 a a b

ZDGT200516R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 1,6 1,2 a a b

ZDGT200520R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 2 1,2 a a b

ZDGT200530R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 3 1,2 a a b

ZDGT200540R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 4 1,2 a a b

ZDGT200550R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 5 1,2 a a b

ZDGT200560R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 6 1,2 a a b

ZDGT200564R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 6,4 1,2 a a b

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu



C 309

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Plaquettes de finition

Tiger·tec®

r

l s

ADGX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
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S
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ADGX10T3PER-F56 G 2 7,25 11,3 3,97 15° 0,8 5 a a a

ADGX1606PER-F56 G 2 10,8 17,5 6,15 15° 0,8 8 a a a

HC = carbure revêtu

Plaquettes de finition

Tiger·tec® Silver d

α

s

b
ODHX

Plaquettes amovibles
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 d
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S
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ODHX0504ZZR-A57 H 1 12,7 4,76 15° 7,2 c a c a a

ODHX0605ZZR-A57 H 1 15,88 5,56 15° 9,4 c a c a a

ODHX0605ZZN-A57 H 8 15,88 5,56 15° 6 a a a

ODHX0605ZZN-A88 H 8 15,88 5,56 15° 6 a a a

* ZZN uniquement pour Kappa = 43° HC = carbure revêtu



C 310

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes de finition

Tiger·tec®
d

α

s
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OPHX

Plaquettes amovibles
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OPHX0504ZZR-A27 H 1 12,7 4,76 11° 7,8 a

OPHX0504ZZN-A57 H 8 12,7 4,76 11° 5 a a

OPHX0504ZZR-A57 H 1 12,7 4,76 11° 7,8 a a

OPHX0504ZZN-A88 H 8 12,7 4,76 11° 5 a a a

HC = carbure revêtu
BH = CBN à haute teneur en CBN

Plaquettes de finition

Tiger·tec®

b
b

sd

α

sd

P2901 / P2903 / P2905 / SPHX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
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 d
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 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm α

b  
mm

P M K N S H O

HC HC HC HW DP HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
K

10

W
CD

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

P2901-1R H 1 12,7 4,76 11° 11 a a a a

P2903-2R A 3 9,52 4,76 11° 3,5 a a a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
DP = diamant polycristallin



C 311

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Plaquettes de finition

Tiger·tec®

b
b

sd

α

sd

P2901 / P2903 / P2905 / SPHX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm α

b  
mm

P M K N S H O

HC HC HC HW DP HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
K

10

W
CD

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

P2905-1 F 4 12,7 4,76 11° 10 a a a a

SPHX1204PDR-A88 H 1 12,7 4,76 11° 3,5 a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
DP = diamant polycristallin



C 312

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Rhombiques négatives

Tiger·tec® Silver

b

r

l

l2

s

LNGX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LNGX130708R-L55 G 4 11 13,6 7,74 0,8 1,2 a b c b c a b b c b c

LNGX130712R-L55 G 4 11 13,6 7,74 1,2 1 a b c c b c c

LNGX130716R-L55 G 4 11 13,6 7,74 1,6 0,9 a b c c b c c

LNGX130720R-L55 G 4 11 13,6 7,74 2 0,7 a b c c c c b c c c

LNGX130725R-L55 G 4 11 13,6 7,74 2,5 0,6 a b c c b c c

LNGX130730R-L55 G 4 11 13,6 7,74 3 0,7 a b c c b c c

LNGX130708R-L88 G 4 11 13,6 7,74 0,8 1,2 a a

LNGX130720R-L88 G 4 11 13,6 7,74 2 0,7 a

LNGX130730R-L88 G 4 11 13,6 7,74 3 0,7 a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Octogonales négatives

Tiger·tec® Silver

r

s

d

l

ONHF

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S H

HC HC HC HC HW HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

ONHF050408-F67 H 16 12,7 12,7 4,76 0,8 a b a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 313

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Plaquettes Wendelnovex®

Tiger·tec® Silver
b

sd

P2352 / P23522 / P2372

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

P2352-1R A 6 15 4,5 1,1 c a c

P2352-2R A 6 18 4,5 1,1 c c

P23522-1R A 6 15 4,5 1,1 c c

P2372-1R A 6 15 4,5 1,1 c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Triangulaires négatives

Tiger·tec® Silver d s

r

P23696

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

P23696-1.0 M 6 9,52 5 1,2 a c c b c b c b c

P23696-2.0 M 6 13,5 7 1,6 a c c b c b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 314

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Céramique – Rondes négatives

s

d

RNGN

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm
s

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC CN CR

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
IS

10

W
W

S
20

RNGN120700E 12,7 7,94 a b

RNGN250700E 25,4 7,94 b

RNGN120700T01020 12,7 7,94 a b

RNGN150700T01020 15,875 7,94 b

RNGN190700T01020 19,05 7,94 b

Dimensions – voir codes de désignation conformément à ISO 1832 CN = nitrure de silicium Si3N4
CR = céramique renforcée

Carrées négatives

Tiger·tec® Silver

r

sl

SNGX / SNMX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SNGX120512-F57 G 8 12,7 6,4 1,2 a b c b c b c b c

SNMX120512-D27 M 8 12,7 6,4 1,2 a b b b c

SNMX120520-D27 M 8 12,7 6,4 2 a b b b c

SNMX160620-D27 M 8 16 7,8 2 a b b b c

SNMX160640-D27 M 8 16 7,8 4 a b b c

SNMX120512-F27 M 8 12,7 6,4 1,2 a b b c

SNMX160620-F27 M 8 16 7,8 2 a b b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 315

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Carrées négatives

Tiger·tec® Silver

r

sl

SNGX / SNMX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SNMX120512-F57 M 8 12,7 6,4 1,2 a b c c b b c c

SNMX120520-F57 M 8 12,7 6,4 2 a b c c b b c c

SNMX160620-F57 M 8 16 7,8 2 a b c c b b c c

SNMX160640-F57 M 8 16 7,8 4 a b c b c b c b c

SNMX120512-F67 M 8 12,7 6,4 1,2 a b c c a b c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Carrées négatives

Tiger·tec® Silver

b

sl

SNGX / SNHX / SNMX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SNGX1606ANN-D27 G 8 16 7,7 1,8 b c

SNGX1205ANN-F27 G 8 12,7 6,4 1,5 a b b c

SNGX1205ANN-F57 G 8 12,7 6,4 1,5 a b c b c b b c b c

SNGX1606ANN-F57 G 8 16 7,7 1,8 b c c c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 316

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Carrées négatives

Tiger·tec® Silver

b

sl

SNGX / SNHX / SNMX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SNGX1205ANN-F67 G 8 12,7 6,4 1,5 a b c b c a b c b c

SNGX1606ANN-F67 G 8 16 7,7 1,8

SNHX1205ANN-K88 H 8 12,7 6,4 1,5 a a

SNMX1205ANN-F27 M 8 12,7 6,4 1,5 a b b c

SNMX1205ANN-F57 M 8 12,7 6,4 1,5 a b b b c

SNMX1205ANN-F67 M 8 12,7 6,4 1,5 a b a b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 317

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Carrées négatives

Tiger·tec® Silver
s

b

b

l

SNGX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SNGX1205ENN-F27 G 8 12,7 6,4 1,2 a b b c

SNGX1205ENN-F57 G 8 12,7 6,4 1,2 a b c b c b b c b c

SNGX1205ENN-F67 G 8 12,7 6,4 1,2 a b c b c a b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Carrées négatives

Tiger·tec® Silver

b

b

sl

SNGX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SNGX1205ZNN-F27 G 8 12,7 6,4 1,2 a b b c

SNGX1205ZNN-F57 G 8 12,7 6,4 1,2 a b c b c b b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 318

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Carrées négatives

Tiger·tec® Silver

b

b

sl

SNGX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SNGX1205ZNN-F67 G 8 12,7 6,4 1,2 a b c b c a b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Carrées négatives

Tiger·tec® Silver

r

sl

SNEF

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm

r  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SNEF120408R-B67 E 8 12,7 4,76 0,8 2,1 a b b b c

SNEF120408R-D67 E 8 12,7 4,76 0,8 2,1 a b a b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 319

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Triangulaires négatives

Tiger·tec® Silver

b

sd

TNEF

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

TNEF1204AN-D57 E 6 12,7 4,76 1,8 a b a b b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Heptagonales négatives

Tiger·tec® Silver
d

b

br

s

I

XNHF

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

XNHF070508-D27 H 14 14,5 7 5,8 0,8 b b c

XNHF090612-D27 H 14 19,05 9 6,35 1,2 b b c

XNHF070508-D57 H 14 14,5 7 5,8 0,8 b b c

XNHF090612-D57 H 14 19,05 9 6,35 1,2 b b c

XNHF070508-D67 H 14 14,5 7 5,8 0,8 a b c

XNHF090612-D67 H 14 19,05 9 6,35 1,2 a b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 320

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Heptagonales négatives

Tiger·tec® Silver
d

b

br

s

I

XNHF

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

XNHF0705ANN-D27 H 14 14,5 7 5,8 0,8 1,1 b b c

XNHF0906ANN-D27 H 14 19,05 9 6,35 0,8 1,4 b b c

XNHF0705ANN-D57 H 14 14,5 7 5,8 0,8 1,1 b b c

XNHF0906ANN-D57 H 14 19,05 9 6,35 0,8 1,4 b b c

XNHF0705ANN-D67 H 14 14,5 7 5,8 0,8 1,1 a b c

XNHF0906ANN-D67 H 14 19,05 9 6,35 0,8 1,4 a b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Heptagonales négatives

Tiger·tec® Silver
s

XNGU / XNMU

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

XNGU0705ANN-F57 G 14 14,5 6,98 4,6 0,8 1,1 a b c b c b c

XNGU0705ANN-F67 G 14 14,5 6,98 4,6 0,8 1,1 a b c b c b c

XNMU0705ANN-F27 M 14 14,5 6,98 4,6 0,8 1,1 b c b b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 321

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Heptagonales négatives

Tiger·tec® Silver
s

XNGU / XNMU

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

XNMU0705ANN-F57 M 14 14,5 6,98 4,6 0,8 1,1 b c c c

XNMU0705ANN-F57 M 28 14,5 6,98 4,6 0,8 1,1 a b

XNMU0705ANN-F67 M 14 14,5 6,98 4,6 0,8 1,1 a b b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Heptagonales négatives

Tiger·tec® Silver
s

rXNMU

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

XNMU070508-F57 M 14 14,5 6,98 4,6 0,8 a b c c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 322

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes de finition

Tiger·tec®

b

b
s

dXNGX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

XNGX1205ANN-F67 G 2 12,7 6,02 4,7 a a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Plaquettes de finition

Tiger·tec®

b

b

d

s

XNGX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

XNGX1205ENN-F67 G 2 12,7 6,08 4,5 a a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 323

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Plaquettes de finition

Tiger·tec®

d
b

b

s

XNGX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

XNGX1205ZNN-F67 G 2 12,7 6,47 4 a a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Plaquettes de finition

Tiger·tec® sd

bb

XNHX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S H

HC HC HC HC HW HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

XNHX0705ANN-D67 H 2 14,5 4,2 5,8 a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 324

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes de finition

Tiger·tec®
d

bb

s

XNGX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

XNGX0705ANN-F67 G 2 14,5 4,6 5,7 a a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 325

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver

bb

r

s

l

l2

CNHQ / CNHU / CNMQ / CNMU

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

CNHQ0805PPN-A57T H 2 9 8 5 0,8 1,2 c c

CNHQ1206PPN-A57T H 2 13 12 6,5 0,8 1,5 c c

CNHU0805PPN-D57T H 2 9 8 5 0,8 1,2 b c c c c

CNHU1206PPN-D57T H 2 13 12 6,5 0,8 1,5 b c c c c

CNMQ080508T-A27T M 2 9 8 5 0,8 c c

CNMQ120608T-A27T M 2 13 12 6,5 0,8 c c

CNMQ160812T-A27T M 2 15 16 8 1,2 c c

CNMQ080508-A57T M 2 9 8 5 0,8 c a c

CNMQ120608-A57T M 2 13 12 6,5 0,8 c c

CNMQ160812-A57T M 2 15 16 8 1,2 c c

CNMU080508-D57T M 2 9 8 5 0,8 b c b c c b c

CNMU120608-D57T M 2 13 12 6,5 0,8 b c c c c

CNMU160812-D57T M 2 15 16 8 1,2 b c c c c

Remarque : l2 = largeur de coupe HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver

r

s

l

l2

b

LNKU

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

LNKU2010DPTR-F27T K 4 15 20 10,5 0,6 1,2 b b

LNKU2010DPR-F57T K 4 15 20 10,5 0,6 1,2 a b b c

LNKU3010DPR-F57T K 4 15 30 10,5 0,6 1,2 a b b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 326

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver

r

s

l

l2

LNMU

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

LNMU150812T-F27T M 4 14 15 8 1,2 b c b c

LNMU201012T-F27T M 4 16 20 8 1,2 b c b c

LNMU150812-F57T M 4 14 15 8 1,2 a b a b c

LNMU201012-F57T M 4 16 20 8 1,2 a b a b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver

r

l

sl2

LNHU / LNMU

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LNHU080304-B57T H 4 9 8 3,5 0,4 c b c

LNHU080404-B57T H 4 9,4 8 4,5 0,4 c b c

LNHU100508-B57T H 4 12,3 10 5,5 0,8 c b c

LNHU120608-B57T H 4 13,9 12 6,5 0,8 c b c

LNHU160812-B57T H 4 16,9 16 8 1,2 c c

LNHU080304-F57T H 4 9 8 3,5 0,4 a b c b c b c b c

LNHU080404-F57T H 4 9,4 8 4,5 0,4 a b c b c b c b c

LNHU100508-F57T H 4 12,3 10 5,5 0,8 a b c b c b c b c

LNHU120608-F57T H 4 13,9 12 6,5 0,8 a b c b c b c b c

LNHU160812-F57T H 4 16,9 16 8 1,2 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 327

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver

r

l

sl2

LNHU / LNMU

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LNMU080304-B57T M 4 9 8 3,5 0,4 c b c

LNMU080404-B57T M 4 9,4 8 4,5 0,4 c b c

LNMU100508-B57T M 4 12,3 10 5,5 0,8 c b c

LNMU120608-B57T M 4 13,9 12 6,5 0,8 c b c

LNMU160812-B57T M 4 16,9 16 8 1,2 c c

LNMU080304-F57T M 4 9 8 3,5 0,4 a b c b c b c b c

LNMU080404-F57T M 4 9,4 8 4,5 0,4 a b c b c b c b c

LNMU100508-F57T M 4 12,3 10 5,5 0,8 a b c b c b c b c

LNMU120608-F57T M 4 13,9 12 6,5 0,8 a b c b c b c b c

LNMU160812-F57T M 4 16,9 16 8 1,2 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver

r

s

l

l2

LNHX / LNMX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LNHX070204-D57T H 4 7 9 2,4 0,4 b b c

LNHX070204-F57T H 4 7 9 2,4 0,4 a b c b c b c b c

LNMX070204-D57T M 4 7 9 2,4 0,4 b b c

LNMX070204-F57T M 4 7 9 2,4 0,4 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 328

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver

b

l

l2 s

r

LNHU

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

LNHU090404R-L55T H 4 8,5 9 4,5 0,4 1,5 a b c b c a b b c b c

LNHU090408R-L55T H 4 8,5 9 4,5 0,8 1,1 a b c b c b b c b c

LNHU090412R-L55T H 4 8,5 9 4,5 1,2 0,8 b c b c c b c

LNHU090416R-L55T H 4 8,5 9 4,5 1,6 b c b c c b c

LNHU090420R-L55T H 4 8,5 9 4,5 2 b c b c c b c

LNHU130608R-L55T H 4 12 13 6,8 0,8 2,2 a b c b c a b b c b c

LNHU130612R-L55T H 4 12 13 6,8 1,2 1,9 b c b c c b c

LNHU130616R-L55T H 4 12 13 6,8 1,6 1,5 b c b c c b c

LNHU130620R-L55T H 4 12 13 6,8 2 1,2 b c b c c b c

LNHU130625R-L55T H 4 12 13 6,8 2,5 0,7 b c b c c b c

LNHU130630R-L55T H 4 12 13 6,8 3 b c b c c b c

LNHU130632R-L55T H 4 12 13 6,8 3,2 b c b c c b c

LNHU160708R-L55T H 4 15,5 16 7,2 0,8 2,3 a b c b c a b b c b c

LNHU160712R-L55T H 4 15,5 16 7,2 1,2 1,9 b c b c c b c

LNHU160716R-L55T H 4 15,5 16 7,2 1,6 1,6 b c b c c b c

LNHU160720R-L55T H 4 15,5 16 7,2 2 1,2 b c b c c b c

LNHU160725R-L55T H 4 15,5 16 7,2 2,5 0,8 b c b c c b c

LNHU090404R-L65T H 4 8,5 9 4,5 0,4 1,5 c c c

LNHU130608R-L65T H 4 12 13 6,8 0,8 2,2 c c c

LNHU160708R-L65T H 4 15,5 16 7,2 0,8 2,3 c c c

LNHU090404R-L85T H 4 8,5 9 4,5 0,4 1,5 a a

LNHU130608R-L85T H 4 12 13 6,8 0,8 2,2 a a

LNHU160708R-L85T H 4 15,5 16 7,2 0,8 2,3 a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 329

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver

r

s

l
LNMX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

LNMX201012R-F27T M 4 17,05 20 10 1,2 b c b b c

LNMX201012R-F57T M 4 17,05 20 10 1,2 a b c c b b c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver s r

l

l2

LNHX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

LNHX120604R-L65T H 4 11 12,7 6,8 0,4 c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 330

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver

s

r

l

l2 b

XNHX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

XNHX130608R-L65T H 2 10,5 14 6,8 0,8 2 c c

XNHX130612R-L65T H 2 10,5 14 6,8 1,2 2 c c

XNHX130616R-L65T H 2 10,5 14 6,8 1,6 2 c c

XNHX130620R-L65T H 2 10,5 14 6,8 2 2 c c

XNHX130624R-L65T H 2 10,5 14 6,8 2,4 2 c c

XNHX130630R-L65T H 2 10,5 14 6,8 3 1,4 c c

XNHX130632R-L65T H 2 10,5 14 6,8 3,2 1,3 c c

XNHX130640R-L65T H 2 10,5 14 6,8 4 0,5 c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Rhombiques positive

Tiger·tec® Silver

b

s

l

l2

P20200

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

P20200-1.1 H 2 5,5 9 2,35 0,1 c c

P20200-1.2 H 2 5,5 9 2,35 0,15 c c

P20200-1.3 H 2 5,5 9 2,35 0,15 c c

P20200-1.4 H 2 5,5 9 2,35 0,15 c c

P20200-1.5 H 2 5,5 9 2,35 0,15 c c

P20200-2.1 H 2 7 12 3,4 0,15 c c

P20200-2.2 H 2 7 12 3,4 0,15 c c

P20200-2.3 H 2 7 12 3,4 0,15 c c

P20200-3.1 H 2 9,52 18,5 5,4 0,15 c c

P20200-3.2 H 2 9,52 18,5 5,4 0,15 c c

P20200-3.3 H 2 9,52 18,5 5,4 0,15 c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver ss

l

l2

b b

P4406 / P44462

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

P4406-1 H 2 9,52 12,7 3,5 0,5 c a c

P4406-2 H 2 9,52 12,7 4 0,5 c a c

P4406-3 H 4 9,52 12,7 4,75 0,4 c a c

P4406-4 H 4 9,52 12,7 5,5 0,4 c a c

P4406-5 H 4 9,52 12,7 6,35 0,4 c a c

P44462-1 H 2 9,52 12,7 3,5 0,5 c c

P44462-3 H 4 9,52 12,7 4,75 0,4 c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Rhombiques tangentielles

Tiger·tec® Silver

r

l

sl2

P44280 / P44290

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

P44280-1R08-D57 H 8 9,52 12,7 5,5 0,8 b b b b

P44280-1R10-D57 H 8 9,52 12,7 5,5 1 b b

P44280-1R125-D57 H 8 9,52 12,7 5,5 1,25 b b

P44280-1R15-D57 H 8 9,52 12,7 5,5 1,5 b b

P44280-1R20-D57 H 8 9,52 12,7 5,5 2 b b

P44280-2R25-D57 H 8 9,52 12,7 6,35 2,5 b b

P44280-2R30-D57 H 8 9,52 12,7 6,35 3 b b

P44280-2R40-D57 H 4 9,52 12,7 6,35 4 b b b b

P44290-1R08-D57 M 8 9,52 12,7 5,5 0,8 b b

P44290-1R10-D57 M 8 9,52 12,7 5,5 1 b b

P44290-1R125-D57 M 8 9,52 12,7 5,5 1,25 b b

P44290-1R20-D57 M 8 9,52 12,7 5,5 2 b b

P44290-2R25-D57 M 8 9,52 12,7 6,35 2,5 b b

P44290-2R30-D57 M 8 9,52 12,7 6,35 3 b b

P44290-2R40-D57 M 4 9,52 12,7 6,35 4 b b

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Carrées négatives

Tiger·tec® Silver

b

sl

SNHQ

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SNHQ1205ZZR-A57T H 8 12 5 0,8 a b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Rainurage et tronçonnage

Tiger·tec® Silver r

r

S

6°

Plaquettes de coupe SX

Plaquettes de coupe

Désignation
s  

mm
r  

mm
STol  
mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
3S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
23

S

W
S

M
33

S

W
S

M
35

S

W
S

M
43

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

P2
3S

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
23

S

W
S

M
33

S

W
S

M
35

S

W
S

M
43

S

W
S

P4
5S

SX-1E150N01-CE4 1,5 0,15 ±0,05 b c b c

SX-2E200N02-CE4 2 0,2 ±0,05 a a b c b a b c

SX-3E300N02-CE4 3 0,2 ±0,05 a a b c b a b c

SX-4E400N02-CE4 4 0,2 ±0,05 a a b c b a b c

SX-1E150N01-CF6 1,5 0,15 ±0,05 b c b c

SX-2E200N02-CF6 2 0,2 ±0,05 b c b c

SX-3E300N02-CF6 3 0,2 ±0,05 b c b c

SX-1E150N01-SF5 1,5 0,15 ±0,05 b c b c

SX-2E200N02-SF5 2 0,2 ±0,05 b c b c

SX-3E300N02-SF5 3 0,2 ±0,05 b c b c

SX-4E400N02-SF5 4 0,2 ±0,05 b c b c

SX-5E500N04-SF5 5 0,4 ±0,05 b c b c

lTol = reproductibilité en cas de changement de plaquette amovible
Tolérance du rayon rTol = ±0,05 mm

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes de finition

Tiger·tec®
r

b

s

lLNHX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

b  
mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

LNHX0904PDR-L55T H 2 8,5 9 4,5 0,4 3,5 a a a

LNHX1306PDR-L55T H 2 12 13 6,8 0,6 5 a a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Plaquettes de finition

Tiger·tec®

b

s

l2 r

l

b

LNHX

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

l2  
mm

l  
mm

s  
mm

r  
mm

b  
mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

LNHX130608R-L55T H 4 12 13 6,8 0,8 2,2 a a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Plaquettes amovibles de fraisage

C 2

Plaquettes amovibles optimales

pour des conditions d’usinage

bonnes moyennes défavorables

Plaquettes de finition

Tiger·tec® d s

bP45420

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

P45420-G67 H 4 9,52 4,76 7 a a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Plaquettes de finition

Tiger·tec®

b

sd

P45424

Plaquettes amovibles

Désignation Cl
as

se
 d

e 
 to

lé
ra

nc
es

N
om

br
e 

 
d’

ar
êt

es
 d

e 
co

up
e

d  
mm

s  
mm

b  
mm

P M K N S H

HC HC HC HC HW HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

P45424-1-G67 G 4 12 5 8 a a

P45424-2-G67 G 4 20 6,5 15 a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2 Usinage

κ 15° 21° 42°

Désignation F2010 F2330 M4002 F2010 F4030  
Xtra·tec®

M2025 / M2026

Plage de Ø [mm] 70–305 10–71 8–102 71–306 13–82 80–250

Page C 356 C 392 C 424 C 358 C 394 C 418

Vue d’ensemble de la gamme de fraises à plaquettes amovibles

Fraises à surfacer

Usinage

κ 43° 45°

Désignation F2010 F2146 F4080  
Xtra·tec®

F2010 F2233 F4033  
Xtra·tec®

Plage de Ø [mm] 80–315 80–250 24–160 80–315 20–160 40–200

Page C 360 C 376 C 414 C 362 C 378 C 396

Usinage

κ 45° 60° 75°

Désignation F4045  
Xtra·tec®

M3024  
Walter BLAXX

F2260 M3016  
Walter BLAXX

F2010 F2235

Plage de Ø [mm] 63–200 40–160 100–315 125–315 80–315 40–80

Page C 400 C 422 C 390 C 420 C 368 C 382
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2Usinage

κ 75° / 90° 88° 89° 90°

Désignation F4047  
Xtra·tec®

F4050 F2010 F4048  
Xtra·tec®

F2254 F2250

Plage de Ø [mm] 50–160 80–200 80–315 40–160 50–160 63–200

Page C 404 C 408 C 372 C 406 C 388 C 384

Usinage

κ 90°

Désignation F2010 F2338F F4038 / F4138
F4238  

Xtra·tec®

F4041  
Xtra·tec®

F4042 / F4042R  
Xtra·tec®

F5038 / F5138  
Walter BLAXX

Plage de Ø [mm] 80–315 63–100 20–125 40–160 10–160 25–80

Page C 432 C 468 C 470 C 444 C 446 C 480

Fraises à dresser

Usinage

κ 90°

Désignation F5041 / F5141
F5241  

Walter BLAXX

M2131 M4132

Plage de Ø [mm] 25–160 25–80 16–125

Page C 458 C 464 C 466
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2
Usinage

κ 90°

Désignation F2238 / F2238CE F2252 F4053 / F4153
F4253  

Xtra·tec®

F5055  
Walter BLAXX

M3255  
Walter BLAXX

M4256 / M4257
M4258

Plage de Ø [mm] 20–125 80–315 80–315 63–250 50–80 20–100

Page C 488 C 500 C 524 C 530 C 496 C 498

Usinage

κ

Désignation M4792

Plage de Ø [mm] 18–40

Page C 486

Usinage

κ

Désignation F2010 F2139 F2231 F2234 F2239 F2334 / F2334R

Plage de Ø [mm] 83–318 8–32 10–40 12–160 20–63 25–160

Page C 536 C 538 C 540 C 542 C 552 C 546

Fraises à copier

Vue d’ensemble de la gamme de fraises à plaquettes amovibles

Fraises à rainurer



C 339

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2
Usinage

κ

Désignation F2339 F2239B

Plage de Ø [mm] 16–50 20–40

Page C 554 C 552

Usinage

κ 90° 45° 90°

Désignation F2036 M4574 M4575

Plage de Ø [mm] 16–63 12–40 21–50

Page C 560 C 562 C 564

Fraises à profiler

Usinage

κ 15° 43° 90°

Désignation F2330 M4002 F4080  
Xtra·tec®

F4042  
Xtra·tec®

M2131 F2234 /
F2334 / F2334R

Plage de Ø [mm] 10–71 8–102 24–160 10–160 25–80 8–140

Page C 392 C 424 C 414 C 446 C 464 C 542

Fraises pour alésage par interpolation circulaire



C 340 Fraise à plaquettes amovibles

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Vue d’ensemble du système de la fraise à surfacer F2010 réglable

F2010

Version de cartouche Dc [mm]

Profondeur 
de coupe 
max. [mm] Plaquettes amovibles

en tant que  
complément d’outil

κ = 0–15°

F2010 . . . R729M

Page C 356

70–305 2,0

  
P2633 . -R25

F2330

Da = 52–85 mm

Page C 392

κ = 0–15°

F2010 . . . R750M

Page C 358

70,2–305,6 2,0

P23696-2.0 F4030

Da = 42–100 mm

Page C 394

κ = 90°

F2010 . . . R718M

Page C 434

80–315 11,7

  
AD . . 1204 . .

F4042 . . . 11

Dc = 22–80 mm

Page C 450

κ = 90°

F2010 . . . R722M

Page C 438

80–315 13,0

  
LNGX1307 . .

F4041

Dc = 40–160 mm

Page C 444

κ = 90°

F2010 . . . R751M

Page C 440

80–315 8,0

LNHU0904 . .

Plaquette de finition :
LNHX0904PDR-L55T

F5041

Dc = 25–63 mm

Page C 458

κ = 90°

F2010 . . . R752M

Page C 442

80–315 12,0

LNHU1306 . .

Plaquettes de finition :
LNHX1306PDR-L55T
LNHX130608R-L55T

F5141

Dc = 40–125 mm

Page C 460

F2010 . . . R723M

Page C 536

74–309 8,0
 

  
RO . X1605 . 

F2334 . . . 08

Da = 52–141 mm

Page C 546

κ = 75°

F2010 . . . R727M

Page C 370

80–315  8,0

SN . . 1205ENN
SN . X120512
SN . X120520

Plaquette de finition :  
XNGX1205ENN

F4047

Dc = 40–200 mm

Page C 404

κ = 88°

F2010 . . . R728M

Page C 372

80–315 10,0

SN . . 1205ZNN
SN . X120512
SN . X120520

Plaquette de finition :  
XNGX1205ZNN

F4048

Dc = 40–200 mm

Page C 406

κ = 90°

F2010 . . . R719M

Page C 436

80–315 15,0

  
AD . . 1606 . .

Plaquette de finition :
ADGX1606PER

F4042 . . . 15

Dc = 25–160 mm

Page C 452
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

F2010

Version de cartouche Dc [mm]

Profondeur 
de coupe 
max. [mm] Plaquettes amovibles

Cartouches de finition pour 
combinaison ébauche / 
 finition*

en tant que 
complément 
d’outil

κ = 43°

F2010 . . . R592M

Page C 360

80–315 4,0

  
OD . . 0605 . . 

La plaquette 
de finition 
ODHX0605ZZR 
est montée dans 
le cartouche 
FR592M

Cartouche :  
FR681M
Plaquette 
 amovible :  
ODHX0605ZZN

F4080

Dc = 40–160 mm

Page C 416

κ = 45°

F2010 . . . R720M

Page C 366

80–315 6,5

SN . X1205ANN
SN . X120512
SN . X120520

Cartouche : 
FR720M
Plaquette 
 amovible :  
SN . X 1205 . .

Cartouche : 
FR730M
Plaquette 
 amovible :
XNGX1205ANN

F4033

Dc = 40–200 mm

Page C 396

κ = 45°

F2010 . . . R495M

Page C 364

80–315 7,0 SP . . 1204AE . .
Cartouche :  
FR448M
Plaquette 
 amovible :  
P2905–1

F2233 . . . 07

Dc = 25–160 mm

Page C 380

κ = 75°

F2010 . . . R441M

Page C 368

80–315 10,0 SP . . 1204E . . .
F2235

Dc = 32–100 mm

Page C 382

La plaquette de 
finition P2901–1 
est montée dans 
le cartouche 
FR441M

κ = 89°45’

F2010 . . . R445M

Page C 432

80–315 11,0 SP . . 120408 . .
Cartouche :
FR448M
Plaquette 
 amovible :  
P2905–1

κ = 45°

F2010 . . . R681M

Page C 362

80–315 0,5–2,0  
(4,0)

ODHX0605ZZN

κ = 90°

F2010 . . . R500M

Page C 374

80–315 0,5–1,0  
(9,0)

P2903–2R

* En cas d’utilisation de cette méthode de finition, remplacer un ou plusieurs cartouches d’ébauche par un cartouche de finition.
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Vue d’ensemble du système ScrewFit  
pour le perçage et le fraisage par interpolation circulaire

B4011 F2330 F4042 F4080 M2131 M4002
Page B 200
Xtra·tec®

Page C 392 Page C 446
Xtra·tec®

Page C 414
Xtra·tec®

Page C 464 Page C 424

B322 . F4042 M2131
Page B 526

Walter BoringMEDIUM

Page C 446
Xtra·tec®

Page C 464

B4030* B3230* B4030* B4035*
Page B 554 Page B 550 Page B 542 Page B 562

Walter PrecisionMEDIUM Walter PrecisionMINI Walter PrecisionDIGITAL

AK530 AK531 AK540 AK541 AK580
Page D 101 Page D 103 Page D 104 Page D 107 Page D 108

AK300.T
Page D 109

Forets en 
carbure 

monobloc et 
HSS 

Page B 248

* Uniquement en combinaison avec AK53 . CO et AK54 . CO .
Orientation de l’arête pour les outils d’alésage de finition ScrewFit, voir page B 650.

Perçage en 
pleine matière / 
fraisage par 
interpolation 
circulaire

Alésage

Alésage de 
finition
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Vue d’ensemble du système ScrewFit  
pour le fraisage

** pour le fraisage de chanfreins 45° 
*** pour le rainurage et le tronçonnage

F2330 F4030 F4033 F4047 F4048 F4080 M3024 M4002 M4574**
Page C 392 Page C 394

Xtra·tec®

Page C 396
Xtra·tec®

Page C 404
Xtra·tec®

Page C 406
Xtra·tec®

Page C 414
Xtra·tec®

Page C 422
Walter BLAXX

Page C 424 Page C 564

AK510 AK512 AK520 AK521 AK522
Page D 98 Page D 99 Page D 100 Page D 96 Page D 96

F4 . 38 F4041 F4042. M2131 M4132
Page C 470

Xtra·tec®

Page C 444
Xtra·tec®

Page C 446
Xtra·tec®

Page C 464 Page C 466

F4722 F5038 F5 . 41 F5055***
Page C 219 Page C 480

Walter BLAXX

Page C 458
Walter BLAXX

Page C 534
Walter BLAXX

F2139 F2231 F2234 F2239 F2334 . F2339
Page C 538 Page C 540 Page C 544 Page C 554 Page C 548 Page C 554

AK300.T AK523.T
Page D 109 Page D 97

Fraises en 
carbure 

monobloc et 
HSS  

Page C 7

Fraises en 
carbure 

monobloc 
Page C 128

Dressage / 
 rainurage

Dressage / 
 rainurage

Copiage à la fraise

Surfaçage



pour type de fraise
AD . . 

0803 . .
AD . . 

10T3 . .
AD . . 

1204 . .
AD . . 

1606 . .
AD . . 

1807 . .

AD . . F4038.T

Page C 470

F4138.T

Page C 472

F4238.T

Page C 476

F4038.W

Page C 470

F4138.W

Page C 472

F4138.N

Page C 472

F4238.N

Page C 476

F4338.N

Page C 478

F4138.S

Page C 472

F4238.S

Page C 476

F4338.S

Page C 478

F4138.H

Page C 474

F4238.H

Page C 476

F4338.H

Page C 478

F4138.B

Page C 474

F4238.B

Page C 476

F4338.B

Page C 478

F4042.T

Page C 446

F4042R.T

Page C 448

F4042.T

Page C 450

F4042.T

Page C 452

F4042.W

Page C 446

F4042R.W

Page C 448

F4042.W

Page C 450

F4042.W

Page C 452

F4042.Z

Page C 446

F4042R.Z

Page C 448

F4042.Z

Page C 450

F4042.Z

Page C 452

F4042.B

Page C 446

F4042R.B

Page C 448

F4042.B

Page C 450

F4042.B

Page C 454

F4042.B

Page C 456

F2252.BN

FR/L724

Page C 508

FR/L725

Page C 510

FR/L726

Page C 514

F2252.B

FR/L724

Page C 508

FR/L725

Page C 510

FR/L726

Page C 514

F2010

FR718M

Page C 434

FR719M

Page C 436
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Tableau synoptique des plaquettes amovibles du système AD . .



pour type de fraise

SN . X 
120512 . .  
120520 . .

SN . X 
160620 . .  
160640 . .

SN . X 
1205ANN . .

SN . X  
1606ANN . .

SN . X  
1205ENN . .

SN . X 
1205ZNN . . 

SN . X κ = 45°

F4033.T

Page C 396

F4033.T

Page C 396

κ = 45°

F4033.B

Page C 396

F4033.B

Page C 398

F4033.B

Page C 396

F4033.B

Page C 398

κ = 75°

F4047.B

Page C 404

F4047.B

Page C 404

κ = 88°

F4048.T

Page C 406

F4048.T

Page C 406

κ = 88°

F4048.B

Page C 406

F4048.B

Page C 406

F2010

κ = 45°

FR720M

Page C 366

FR720M

Page C 366

κ = 75°

FR727M

Page C 370

FR727M

Page C 370

κ = 88°

FR728M

Page C 372

FR728M

Page C 372
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Tableau synoptique des plaquettes amovibles du système SN . X
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pour type de fraise SD . . 06T2 SD . . 09T3 SD . . 1204
LDM .  

08T204
LDM .  

14T308
LDM .  

170408

SD . .

LD . .

κ = 15°
M4002 . . . T

Page C 424

M4002 . . . T

Page C 424

κ = 15°
M4002 . . . A

Page C 424

κ = 15°
M4002 . . . B

Page C 426

M4002 . . . B

Page C 426

M4002 . . . B

Page C 426

κ = 90°
M4132 . . . T

Page C 466

M4132 . . . T

Page C 466

κ = 90°
M4132 . . . W

Page C 466

M4132 . . . W

Page C 466

κ = 90°
M4132 . . . B

Page C 466

M4132 . . . B

Page C 466

κ = 45°
M4574 . . . T

Page C 562

M4574 . . . T

Page C 562

M4574 . . . T

Page C 562

κ = 45°
M4574 . . . Z

Page C 562

M4574 . . . Z

Page C 562

M4574 . . . Z

Page C 562

κ = 90°
M4792 . . . W

Page C 486

M4792 . . . W

Page C 486

M4792 . . . W

Page C 486

M4792 . . . W

Page C 486

M4792 . . . W

Page C 486

M4792 . . . W

Page C 486

κ = 90°
M4575 . . . W

Page C 564

M4575 . . . W

Page C 564

M4575 . . . W

Page C 564

κ = 90°
M4256 . . . T

Page C 498

M4257 . . . T

Page C 498

M4256 . . . T

Page C 498

M4257 . . . T

Page C 498

κ = 90°
M4256 . . . W

Page C 498

M4257 . . . W

Page C 498

M4256 . . . W

Page C 498

M4257 . . . W

Page C 498

κ = 90°
M4257 . . . B

Page C 498

M4258 . . . B

Page C 498

M4257 . . . B

Page C 498

M4258 . . . B

Page C 498

Tableau synoptique des plaquettes amovibles du système SD . . / LD . .
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pour type de fraise
LNHU  
0904 . .

LNHU
1306 . .

LNHU
1607 . .

LNHU . . κ = 90°

F5041.T

Page C 458

F5141.T

Page C 460

κ = 90°

F5041.W

Page C 458

F5141.W

Page C 460

κ = 90°

F5041.Z

Page C 458

F5141.Z

Page C 460

κ = 90°

F5041.B

Page C 458

F5141.B

Page C 460

F5241.B

Page C 462

κ = 90°

F5038.T

Page C 480

F5138.T

Page C 482

κ = 90°

F5038.W

Page C 480

F5138.W

Page C 482

κ = 90°

F5038.B

Page C 480

F5138.B

Page C 482

F2010

κ = 90°

FR751M

Page C 440

FR752M

Page C 442

Tableau synoptique des plaquettes amovibles du système LNHU
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Codes de désignation des outils de fraisage

1

Gamme d’outils

F Outils de fraisage

2

Génération

3

Version ou taille de plaquette

F 4 0 42 . T 45 . 050 . Z05 . 15
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Exemple :

6

Taille d’interface

7

Diamètre de coupe

8

Nombre de dents

9

Profondeur ou largeur 
de coupe maximale

5

Interface

B Attachement avec  
alésage cylindrique

BN Attachement pour  
perçage avec moyeu

H HSK

N NCT

S Cône à forte inclinaison

T ScrewFit

W Queue Weldon

Z Queue cylindrique

4

Type d’outil

10 Fraise à surfacer  
à cartouches

30 Fraise à surfacer grande 
avance

33 Fraise à surfacer, κ = 45°,  
à serrage par vis

34 Fraise à plaquettes rondes

35 Fraise à surfacer, κ = 75°

36 Fraise à gorge de circlips

38 Fraise hérisson

39 Fraise à copier  
à bout sphérique

41 Fraise à dresser  
à 4 arêtes de coupe  
par plaquette amovible

42 Fraise à dresser  
à 2 arêtes de coupe  
par plaquette amovible

45 Fraise heptagonale κ = 45°

46 Fraise à surfacer, κ = 43°,  
à serrage par coin

47 Fraise à surfacer, κ = 75°

48 Fraise à dresser, κ = 88°

50 Fraise à surfacer pour  
plaquettes amovibles PCD

52 Fraise disque  
à cartouches

53 Fraise disque  
à plaquettes  
tangentielles

54 Fraise multi-dents pour  
la fonte κ = 89°

55 Fraise-scie

60 Fraise pour grandes profon-
deurs de coupe κ = 60°

80 Fraise à plaquettes 
 octogonales κ = 43°

10

Direction de coupe 
et type de cartouches

unique pour F2010 / F2146 / 
F2250 / F2252 :

R A droite

L A gauche

S A 3 tailles
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M 4 1 32 – 063 – B 22 – 07 – 09 –

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Exemple :

1

Groupe d’outils

M Milling (fraisage)

2

Génération

2

3 Walter BLAXX

4 M4000

3

Type d’outil

0 Fraise à surfacer

1 Fraise à dresser

2 Fraises à dresser / 
rainurer / hérisson

5 Fraise à profiler

7 Fraise à percer-rainurer

4

Type

02 Fraise à surfacer grande 
avance, κ = 0–15°, 
radiale, positive, 4 arêtes 
de coupe par plaquette 
amovible

16 Fraise pour grandes 
profondeurs de coupe,  
κ = 60°, tangentielle, né-
gative, 4 arêtes de coupe 
par plaquette amovible

24 Fraise heptagonale,  
κ = 45°, radiale, négative, 
14 arêtes de coupe par 
plaquette amovible, 
serrage par vis

25 Fraise à surfacer de 
finition à plaquettes octo-
gonales, κ = 42°, radiale, 
négative, 16 arêtes de 
coupe par plaquette amo-
vible, fraise de finition

26 Fraise à surfacer de 
finition à plaquettes 
octogonales, κ = 42°, ra-
diale, négative, 16 arêtes 
de coupe par plaquette 
amovible

31 Fraise pour ramping,  
κ = 90°, radiale, positive, 
2 arêtes de coupe par 
plaquette amovible

32 Fraise à dresser, κ = 90°, 
radiale, positive, 4 arêtes 
de coupe par plaquette 
amovible

55 Fraise hérisson, κ = 90°, 
tangentielle, négative,  
2 ou 4 arêtes de coupe 
par plaquette amovible

56 Fraise hérisson, κ = 90°, 
radiale, positive, 2 ou 
4 arêtes de coupe par 
plaquette amovible

57 Fraise hérisson, κ = 90°, 
radiale, positive, 2 ou 
4 arêtes de coupe par 
plaquette amovible

58 Fraise hérisson, κ = 90°, 
radiale, positive, 2 ou 
4 arêtes de coupe par 
plaquette amovible

74 Fraise à chanfreiner,  
κ = 45°, radiale, positive, 
4 arêtes de coupe par 
plaquette amovible

75 Fraise à rainurer en T,  
κ = 90°, radiale, positive, 
4 arêtes de coupe par 
plaquette amovible

92 Fraise à percer-rainurer,  
κ = 90°, radiale, positive,  
2 ou 4 arêtes de coupe 
par plaquette amovible

5

1. Séparateur

– Métrique

. Pouces

6

Diamètre de coupe

 

8

Dimension  
de l’attachement

7

Type d’attachement

A Queue cylindrique

B Attachement avec 
alésage cylindrique

T ScrewFit

W Queue Weldon

H HSK

11

Longueur  
ou attachements spécifiques à un fabricant

S Version courte

L Version longue

D Machines de Dörries Scharmann

9

Nombre de dents

10

Profondeur de coupe
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Walter Select Fraises à plaquettes amovibles
Fraises à surfacer

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

    

  

  

Angle d’attaque κ 15° 21° 43° 45° 45°

Désignation F2010 F2010 F2010 F2010 F2010

Plage de Ø [mm] 70–305 71–306 80–315 80–315 80–315

Type d’attachement Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique

Page C 356 C 358 C 360 C 362 C 364

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C C

 H Matériaux durs C C

 O Autres C C

Plaquettes amovibles
  

Type P2633 . R25  
P26379-R25

P23696-2 . 0 OD .. 0605 ..
ODHX0605ZZR

ODHX0605ZZN SP .. 1204 ..

Nombre d’arêtes de coupe 3 6 8 / 1 8 4

Profondeur de coupe max. [mm] 2 2 4 2 7
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45° 75° 88° 90° 43° 45°

F2010 F2010 F2010 F2010 F2010 F2146 F2233

80–315 80–315 80–315 80–315 80–315 80–250 20–100

Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique Queue cylindrique 
Alésage cylindrique

C 366 C 368 C 370 C 372 C 374 C 376 C 378

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C

C C C

      

SN . X1205 .. SP .. 1204 ..  
P2901-1R

SN . X1205 ..  
XNGX1205ENN

SN . X1205 ..  
XNGX1205ZNN

P2903-2R OPHN0504ZZN  
OPHX0504ZZN

SD .. 09T3 ..

8 / 2 4 / 1 8 / 2 8 / 2 3 8 4

6,5 10 8 10 9 3 5
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Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

Angle d’attaque κ 45° 75° 90° 89° 60°

Désignation F2233 F2235 F2250 F2254 F2260

Plage de Ø [mm] 32–160 40–80 63–200 50–160 100–315

Type d’attachement DIN 1835 B 
Alésage cylindrique

DIN 1835 B 
Alésage cylindrique

Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique

Page C 380 C 382 C 384 C 388 C 390

 P Acier C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C

 K Fonte C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C

 H Matériaux durs C C C

 O Autres C C

Plaquettes amovibles
   

Type SP .. 1204 .. SP .. 1204 ..  
P2901-1R

SPH . 1204 . DR SNHQ1205ZZR LNMU150812  
LNMU201012

Nombre d’arêtes de coupe 4 4 / 1 1 8 4

Profondeur de coupe max. [mm] 7 10 3 7 11 / 15

Walter Select Fraises à plaquettes amovibles
Fraises à surfacer
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15° 21° 45° 75° 88° 75° / 90°

F2330 F4030 F4033 F4045 F4047 F4048 F4050

10–71 13–82 40–200 63–200 50–160 40–160 80–200

ScrewFit 
Queue cylindrique 

Alésage cylindrique

ScrewFit 
Queue cylindrique 

Alésage cylindrique

ScrewFit 
Alésage cylindrique

Alésage cylindrique Alésage cylindrique ScrewFit 
Alésage cylindrique

Alésage cylindrique

C 392 C 394 C 396 C 400 C 404 C 406 C 408

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C

C C C C C C C C C C

C C C C

C

    

P2633 . R10  
P26379-R10  
P2633 . R14  
P26379-R14  

...

P23696-1 . 0  
P23696-2 . 0

SN . X1205 ..  
XNGX1205ANN  

SN . X1606 ..

XNHF0705 ..  
XNHX0705ANN  

XNHF0906 ..

SN . X1205 ..  
XNGX1205ENN

SN . X1205 ..  
XNGX1205ZNN

3 6 8 / 2 14 / 2 8 / 2 8 / 2

1 / 1,5 / 2 1 / 2 6,5 / 9 4 / 6 8 10 1,1 / 4
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Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

  

  

  

Angle d’attaque κ 43° 42° 60° 45°

Désignation F4080 M2025 M2026 M3016 M3024

Plage de Ø [mm] 24–160 80–160 200–250 125–315 40–160

Type d’attachement ScrewFit 
DIN 1835 B 

Queue cylindrique 
Alésage cylindrique

Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique ScrewFit 
DIN 1835 B 

Alésage cylindrique

Page C 414 C 418 C 418 C 420 C 422

 P Acier C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C

 H Matériaux durs C C C C

 O Autres C

Plaquettes amovibles
    

Type OD .. 0504 ..  
ODHX0504ZZR  

OD .. 0605 ..  
ODHX0605ZZR

ONHF050408  
P45424-1-G67

ONHF050408  
P45424-2-G67

LNMX201012R XN . U0705 ..  
XNGX0705ANN

Nombre d’arêtes de coupe 8/1 16/4 16/4 4 14/2

Profondeur de coupe max. [mm] 3 / 4 3 3 16 4

Walter Select Fraises à plaquettes amovibles
Fraises à surfacer
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15°

M4002

8–102

ScrewFit 
Queue cylindrique 

Alésage cylindrique

C 424

C C

C C

C C

C C

C

 

SDM . 06T2 ..  
SDM . 09T3 ..  
SDM . 1204 ..

4

1 / 1,5 / 2
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Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.080.Z06.02.R729M 70 87 27 50 2 6 1,2 6 P2633 . R25  
P26379-R25

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.100.Z07.02.R729M 90 107 32 50 2 7 1,8 7 P2633 . R25  
P26379-R25F2010.B.125.Z08.02.R729M 115 132 40 63 2 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.160.Z10.02.R729M 150 167 40/40 B 63 2 10 5,5 10

P2633 . R25  
P26379-R25

F2010.B.200.Z12.02.R729M 190 207 60/50 B 63 2 12 8,2 12

F2010.B.250.Z12.02.R729M 240 257 60/50 B 63 2 12 14,6 12

F2010.B.250.Z16.02.R729M 240 257 60/50 B 63 2 16 14,5 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.315.Z14.02.R729M 305 322 60/50-60 BB 80 2 14 26,3 14 P2633 . R25  
P26379-R25F2010.B.315.Z18.02.R729M 305 322 60/50-60 BB 80 2 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– fz jusqu’à 3,5 mm
– 3 arêtes de coupe par plaquette amovible, battement axial réglable 15°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C

P2633 . R25 / P26379-R25

F2010
Fraises à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 592C 568D 1C 294

Pièces 
 détachées Dc [mm] 70–305

Cartouche pour corps d’outil FR729M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 70–305

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

P26335R25 2 a c c b c b c b c

P26337R25 2 a c c c b c c

P26339R25 2 a c c b c b c b c

P26379-R25 2 1,1 c c c c c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.080.Z06.02.R750M 71 90 27 50 2 6 1,2 6 P23696-2 . 0

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.100.Z07.02.R750M 90 110 32 50 2 7 1,9 7
P23696-2 . 0

F2010.B.125.Z08.02.R750M 115 135 40 63 2 8 3,6 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.160.Z10.02.R750M 150 170 40/40 B 63 2 10 5,6 10

P23696-2 . 0
F2010.B.200.Z12.02.R750M 191 210 60/50 B 63 2 12 8,3 12

F2010.B.250.Z12.02.R750M 241 260 60/50 B 63 2 12 14,8 12

F2010.B.250.Z16.02.R750M 241 260 60/50 B 63 2 16 14,6 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.315.Z14.02.R750M 306 325 60/50-60 BB 80 2 14 26,3 14
P23696-2 . 0

F2010.B.315.Z18.02.R750M 306 325 60/50-60 BB 80 2 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– fz jusqu’à 3,5 mm
– 6 arêtes de coupe par plaquette amovible, battement axial réglable 21°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C

P23696-2 . 0

F2010
Fraises à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 593C 568D 1C 313

Pièces  
détachées Dc [mm] 71–306

Cartouche pour corps d’outil FR750M

Vis de serrage pour cartouche
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible
Couple de serrage

FS1031 (Torx 20)  
5,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 71–306

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

P23696-2.0 1,6 a c c b c b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.080.Z06.04.R592M 80 90 27 50 4 6 1,2 6 OD .. 0605 ..

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.100.Z07.04.R592M 100 110 32 50 4 7 1,8 7
OD .. 0605 ..

F2010.B.125.Z08.04.R592M 125 135 40 63 4 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.160.Z10.04.R592M 160 170 40/40 B 63 4 10 5,5 10

OD .. 0605 ..
F2010.B.200.Z12.04.R592M 200 210 60/50 B 63 4 12 8,2 12

F2010.B.250.Z12.04.R592M 250 260 60/50 B 63 4 12 14,7 12

F2010.B.250.Z16.04.R592M 250 260 60/50 B 63 4 16 14,6 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.315.Z14.04.R592M 315 325 60/50-60 BB 80 4 14 26,3 14
OD .. 0605 ..

F2010.B.315.Z18.04.R592M 315 325 60/50-60 BB 80 4 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible

43°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C C C C

OD .. 0605 ..

F2010
Fraises à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 586C 568D 1C 291

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR592M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

 

Cartouche : plaquette de finition  
ODHX0605ZZN… FR681M

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC CN HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

N
10

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

 

ODHX0605ZZR-A57 9,4 c a c a a

ODHT060512-F57 1,2 c c c c c

ODHW060512-A57 1,2 c c

ODHW060516-A57 1,6 a

ODMT060512-D57 1,2 c c b c b c b c

ODMW060508-A57 0,8 b c a b b c

ODMW060508T-A27 0,8 b c b b c

ODHT0605ZZN-F57 0,8 1,6 c c b c c b c

ODHT0605ZZN-G88 0,8 1,6 a a

ODHW0605ZZN-A57 0,8 1,6 b c a b c

ODMT0605ZZN-D57 0,8 1,6 a c c b c c b b c b c c

Plaquette de planage ODHX0605ZZR-A57 uniquement en combinaison avec ODH.0605ZZN . . HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.080.Z06.02.R681M 80 90 27 50 2 6 1,2 6 ODHX0605ZZN

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.100.Z07.02.R681M 100 110 32 50 2 7 1,8 7
ODHX0605ZZN

F2010.B.125.Z08.02.R681M 125 135 40 63 2 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.160.Z10.02.R681M 160 170 40/40 B 63 2 10 5,5 10

ODHX0605ZZNF2010.B.200.Z12.02.R681M 200 210 60/50 B 63 2 12 8,2 12

F2010.B.250.Z16.02.R681M 250 260 60/50 B 63 2 16 14,6 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.315.Z18.02.R681M 315 325 60/50-60 BB 80 2 18 26,2 18 ODHX0605ZZN

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible

45°

P M K N S H O

F2010 C C C C C

ODHX0605ZZN

F2010
Fraises à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 586C 568D 1C 309

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

 
Cartouche pour corps d’outil FR681M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
b  

mm

P M K S H O

HC HC HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

 

ODHX0605ZZN-A57 6 a a a

ODHX0605ZZN-A88 6 a a a

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.080.Z06.07.R495M 80 94 27 50 7 6 1,2 6 SP .. 1204 ..

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.100.Z07.07.R495M 100 114 32 50 7 7 1,8 7
SP .. 1204 ..

F2010.B.125.Z08.07.R495M 125 139 40 63 7 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.160.Z10.07.R495M 160 174 40/40 B 63 7 10 5,5 10

SP .. 1204 ..
F2010.B.200.Z12.07.R495M 200 214 60/50 B 63 7 12 8,3 12

F2010.B.250.Z12.07.R495M 250 264 60/50 B 63 7 12 14,7 12

F2010.B.250.Z16.07.R495M 250 264 60/50 B 63 7 16 14,6 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.315.Z14.07.R495M 315 329 60/50-60 BB 80 7 14 26,3 14
SP .. 1204 ..

F2010.B.315.Z18.07.R495M 315 329 60/50-60 BB 80 7 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

45°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C C C C

SP .. 1204 ..

F2010
Fraises à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 587C 568D 1C 302

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR495M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS243 (Torx 20)  
5,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

 
Cartouche : plaquette de finition P2905-1 FR448M

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC CN HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

N
10

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SPGT1204AEN-K88 1,5 a a

SPKT1204AZN 1,4 c c b c a c b c

SPMT1204AEN 0,5 1,4 a c c b c a b c b c

SPMW1204AEN-A57 0,5 1,4 b c a b c

SPMW1204AETN-A27 0,5 1,4 b c b c

SPHW120416-A57 1,6 a

HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.080.Z06.06.R720M 80 94 27 50 6,5 6 1,2 6 SN . X1205 ..

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.100.Z07.06.R720M 100 114 32 50 6,5 7 1,9 7
SN . X1205 ..

F2010.B.125.Z08.06.R720M 125 139 40 63 6,5 8 3,6 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.160.Z10.06.R720M 160 174 40/40 B 63 6,5 10 5,6 10

SN . X1205 ..
F2010.B.200.Z12.06.R720M 200 214 60/50 B 63 6,5 12 8,3 12

F2010.B.250.Z12.06.R720M 250 264 60/50 B 63 6,5 12 14,8 12

F2010.B.250.Z16.06.R720M 250 264 60/50 B 63 6,5 16 14,6 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.315.Z14.06.R720M 315 329 60/50-60 BB 80 6,5 14 26,3 14
SN . X1205 ..

F2010.B.315.Z18.06.R720M 315 329 60/50-60 BB 80 6,5 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible

45°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C C C C

SN . X1205 ..

F2010
Fraises à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 587C 568D 1C 314

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR720M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1459 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

 
Cartouche : plaquette de finition XNGX1205ANN-F67 FR730M

Tournevis pour plaquette amovible FS1485 (Torx 15IP)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SNGX1205ANN-F27 1,5 a b b c

SNGX1205ANN-F57 1,5 a b c b c b b c b c

SNGX1205ANN-F67 1,5 a b c b c a b c b c

SNHX1205ANN-K88 1,5 a a

SNMX1205ANN-F27 1,5 a b b c

SNMX1205ANN-F57 1,5 a b b b c

SNMX1205ANN-F67 1,5 a b a b c

SNGX120512-F57 1,2 a b c b c b c b c

SNMX120512-D27 1,2 a b b b c

SNMX120512-F27 1,2 a b b c

SNMX120520-D27 2 a b b b c

SNMX120520-F57 2 a b c c b b c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.080.Z06.10.R441M 80 86 27 50 10 6 1,2 6 SP .. 1204 ..  
P2901-1R

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.100.Z07.10.R441M 100 106 32 50 10 7 1,8 7 SP .. 1204 ..  
P2901-1RF2010.B.125.Z08.10.R441M 125 131 40 63 10 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.160.Z10.10.R441M 160 166 40/40 B 63 10 10 5,5 10

SP .. 1204 ..  
P2901-1R

F2010.B.200.Z12.10.R441M 200 206 60/50 B 63 10 12 8,2 12

F2010.B.250.Z12.10.R441M 250 256 60/50 B 63 10 12 14,6 12

F2010.B.250.Z16.10.R441M 250 256 60/50 B 63 10 16 14,5 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.315.Z14.10.R441M 315 321 60/50-60 BB 80 10 14 26,2 14 SP .. 1204 ..  
P2901-1RF2010.B.315.Z18.10.R441M 315 321 60/50-60 BB 80 10 18 26,0 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

75°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C C C C

SP .. 1204 ..

F2010
Fraises à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 589C 568D 1C 301

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR441M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS243 (Torx 20)  
5,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

 
Cartouche : plaquette de finition P2905-1 FR448M

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC CN HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

N
10

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
H

H
15

W
X

M
15

 

P2901-1R 11 a a a a

SPGT1204EDR-F55 0,5 1,3 a b c b c a b c b c

SPJW1204EDR 1,4 c a c

SPHT120408-G88 0,8 a a

SPHW120416-A57 1,6 a

SPMT120408-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT120408-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW120408-A57 0,8 b c a b c

SPMW120408T-A27 0,8 b c b c

Plaquette de planage P2901-1R uniquement en combinaison avec SP..1204EDR . . HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.080.Z06.08.R727M 80 86 27 50 8 6 1,1 6 SN . X1205 ..  
XNGX1205ENN

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.100.Z07.08.R727M 100 106 32 50 8 7 1,8 7 SN . X1205 ..  
XNGX1205ENNF2010.B.125.Z08.08.R727M 125 131 40 63 8 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.160.Z10.08.R727M 160 166 40/40 B 63 8 10 5,5 10

SN . X1205 ..  
XNGX1205ENN

F2010.B.200.Z12.08.R727M 200 206 60/50 B 63 8 12 8,2 12

F2010.B.250.Z12.08.R727M 250 256 60/50 B 63 8 12 14,6 12

F2010.B.250.Z16.08.R727M 250 256 60/50 B 63 8 16 14,5 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.315.Z14.08.R727M 315 321 60/50-60 BB 80 8 14 26,3 14 SN . X1205 ..  
XNGX1205ENNF2010.B.315.Z18.08.R727M 315 321 60/50-60 BB 80 8 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible

75°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C

SN . X1205 ..

F2010
Fraises à surfacer



C 371

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 589C 568D 1C 314

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR727M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1459 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

Tournevis pour plaquette amovible FS1485 (Torx 15IP)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
H

H
15

W
X

M
15

SNGX1205ENN-F27 1,2 a b b c

SNGX1205ENN-F57 1,2 a b c b c b b c b c

SNGX1205ENN-F67 1,2 a b c b c a b c b c

SNGX120512-F57 1,2 a b c b c b c b c

SNMX120512-D27 1,2 a b b b c

SNMX120512-F27 1,2 a b b c

SNMX120520-D27 2 a b b b c

SNMX120520-F57 2 a b c c b b c c

 

XNGX1205ENN-F67 4,5 a a a

Plaquette de planage XNGX1205ENN-F67 uniquement en combinaison avec SNGX1205ENN . . HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.080.Z06.10.R728M 80 81 27 50 10 6 1,2 6 SN . X1205 ..  
XNGX1205ZNN

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.100.Z07.10.R728M 100 101 32 50 10 7 1,8 7 SN . X1205 ..  
XNGX1205ZNNF2010.B.125.Z08.10.R728M 125 126 40 63 10 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.160.Z10.10.R728M 160 161 40/40 B 63 10 10 5,5 10

SN . X1205 ..  
XNGX1205ZNN

F2010.B.200.Z12.10.R728M 200 201 60/50 B 63 10 12 8,2 12

F2010.B.250.Z12.10.R728M 250 251 60/50 B 63 10 12 14,6 12

F2010.B.250.Z16.10.R728M 250 251 60/50 B 63 10 16 14,5 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.315.Z14.10.R728M 315 316 60/50-60 BB 80 10 14 26,3 14 SN . X1205 ..  
XNGX1205ZNNF2010.B.315.Z18.10.R728M 315 316 60/50-60 BB 80 10 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible

88°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C

SN . X1205 ..

F2010
Fraises à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 589C 568D 1C 314

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR728M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1459 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

Tournevis pour plaquette amovible FS1485 (Torx 15IP)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

SNGX1205ZNN-F27 1,2 a b b c

SNGX1205ZNN-F57 1,2 a b c b c b b c b c

SNGX1205ZNN-F67 1,2 a b c b c a b c b c

SNGX120512-F57 1,2 a b c b c b c b c

SNMX120512-D27 1,2 a b b b c

SNMX120512-F27 1,2 a b b c

SNMX120520-D27 2 a b b b c

SNMX120520-F57 2 a b c c b b c c

 

XNGX1205ZNN-F67 4 a a a

Plaquette de planage XNGX1205ZNN-F67 uniquement en combinaison avec SNGX1205ZNN . . HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.080.Z06.09.R500M 80 27 50 9 6 1,07 6 P2903-2R

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.100.Z07.09.R500M 100 32 50 9 7 1,65 7
P2903-2R

F2010.B.125.Z08.09.R500M 125 40 63 9 8 3,31 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.160.Z10.09.R500M 160 40/40 B 63 9 10 5,27 10

P2903-2R
F2010.B.200.Z12.09.R500M 200 60/50 B 63 9 12 7,87 12

F2010.B.250.Z12.09.R500M 250 60/50 B 63 9 12 14,59 12

F2010.B.250.Z16.09.R500M 250 60/50 B 63 9 16 14,40 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.315.Z14.09.R500M 315 60/50-60 BB 80 9 14 26,1 14
P2903-2R

F2010.B.315.Z18.09.R500M 315 60/50-60 BB 80 9 18 25,97 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 3 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C

P2903-2R

F2010
Fraises à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 568D 1C 310

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR500M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS244 (Torx 15)  
3,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

Tournevis pour plaquette amovible FS229 (Torx 15)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
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W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
K
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W
S
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35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

 

P2903-2R 3,5 a a a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

Lc2  
mm Z*

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc
Lc2

F2146.B27.080.Z10.R683 80 27 50 3 8 10 1,3 2  
8

OPHN0504ZZN  
OPHX0504ZZN

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc
Lc2

F2146.B32.100.Z12.R683 100 32 50 3 8 12 2,1 2  
10 OPHN0504ZZN  

OPHX0504ZZN
F2146.B40.125.Z15.R683 125 40 63 3 8 15 3,9 3  

12

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc
Lc2

F2146.B40.160.Z22.R683 160 40/40 B 63 3 8 22 6,2
4  

18

OPHN0504ZZN  
OPHX0504ZZN

F2146.B60.200.Z28.R683 200 60/50 B 63 3 8 28 9,5
4  

24

F2146.B60.250.Z36.R683 250 60/50 B 63 3 8 36 15,0 6  
30

Diamètre extérieur Da = Dc +10 mm.
* Z = 8+ 2 (8 arêtes d’ébauche + 2 arêtes de finition à réglage axial avec cartouche de finition)
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Arêtes de finition réglables
– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible

43°

P M K N S H O

F2146 C C C

OPHN0504ZZN

F2146
Fraise à surfacer de finition à plaquettes octogonales
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 621C 587C 568D 1C 292

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–250

Cartouche de finition K=45°  
(pour OPHX...)

FR683

Boulon excentré pour cartouche de finition FS1130 (SW 3)

Coin de serrage pour plaquette amovible FK281

Coin de serrage pour plaquette amovible réglable FR600

Ressort de serrage FS1099

Vis de serrage pour pièce de fixation 
Couple de serrage

FS1149 (SW 4)  
5,0 Nm

Vis de serrage pour coin de serrage FS746 (Torx 15IP)

Accessoires
Dc [mm] 80–250

Poignée dynamométrique en T pour lame de rechange 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

Lame de rechange pour coin de serrage FS2047 (Torx 15IP)

Clé pour excentrique FS227 (SW 3)

Clé ISO 2936 pour pièce de fixation ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S H O

HC HC HC BH CN HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
CB

80

W
S

N
10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

OPHN0504ZZN-A27 0,4 1,2 a

OPHN0504ZZN-A57 0,4 1,2 a b a

 

OPHX0504ZZN-A57 5 a a

OPHX0504ZZN-A88 5 a a a

HC = carbure revêtu
BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = nitrure de silicium Si3N4
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue cylindrique 
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F2233.Z20.020.Z02.05 20 20 35 110 5 2 0,3 2
SD .. 09T3 ..

F2233.Z20.025.Z03.05 25 20 35 110 5 3 0,3 3

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2233.B.032.Z04.05 32 16 40 5 4 0,2 4

SD .. 09T3 ..

F2233.B.032.Z05.05 32 16 40 5 5 0,2 5

F2233.B.040.Z04.05 40 16 40 5 4 0,3 4

F2233.B.040.Z06.05 40 16 40 5 6 0,3 6

F2233.B.050.Z05.05 50 22 40 5 5 0,4 5

F2233.B.050.Z08.05 50 22 40 5 8 0,4 8

F2233.B.063.Z05.05 63 22 40 5 5 0,6 5

F2233.B.063.Z06.05 63 22 40 5 6 0,6 6

F2233.B.063.Z10.05 63 22 40 5 10 0,6 10

F2233.B.080.Z07.05 80 27 50 5 7 1,2 7

F2233.B.080.Z12.05 80 27 50 5 12 1,2 12

F2233.B.100.Z14.05 100 32 50 5 14 2,0 14

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible
45°

P M K N S H O

F2233 C C C C C C C C C C C C

SD .. 09T3 ..

F2233
Fraises à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 587C 568D 1C 302

Pièces 
 détachées Dc [mm] 20–100

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

Accessoires
Dc [mm] 20–100

Tournevis pour plaquette amovible FS229 (Torx 15)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC CN HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

N
10

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SDGT09T3AEN-F57 0,3 1,2 b c b c c b c

SDGT09T3AEN-G88 0,3 1,2 a a

SDHW09T3AEN-A57 0,3 1,2 b c a b c

SDMW09T3AEN-A57 0,5 1,2 b c a b c

SDMW09T3AETN-A27 0,5 1,2 b c b c

SDHW09T312-A57 1,2 a

HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F2233.W.032.Z03.07 32 32 44 105 7 3 0,6 3
SP .. 1204 ..

F2233.W.040.Z04.07 40 32 44 105 7 4 0,7 4

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2233.B.050.Z04.07 50 22 40 7 4 0,4 4

SP .. 1204 ..

F2233.B.063.Z05.07 63 22 40 7 5 0,6 5

F2233.B.080.Z06.07 80 27 50 7 6 1,3 6

F2233.B.100.Z07.07 100 32 50 7 7 2,0 7

F2233.B.125.Z08.07 125 40 63 7 8 3,7 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2233.B.160.Z09.07 160 40/40 B 63 7 9 5,5 9 SP .. 1204 ..

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible
45°

P M K N S H O

F2233 C C C C C C C C C C C C

SP .. 1204 ..

F2233
Fraises à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 587C 568D 1C 302

Pièces 
 détachées Dc [mm] 32–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 32–125 160

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20) FS228 (Torx 20)

Rondelle d’étanchéité (bague d’étanchéité + vis) JEU FS936 COMPLET

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC CN HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

N
10

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SPGT1204AEN-K88 1,5 a a

SPKT1204AZN 1,4 c c b c a c b c

SPMT1204AEN 0,5 1,4 a c c b c a b c b c

SPMW1204AEN-A57 0,5 1,4 b c a b c

SPMW1204AETN-A27 0,5 1,4 b c b c

SPHW120416-A57 1,6 a

HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu



C 382

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F2235.W.040.Z03.10 40 32 49 110 10 3 0,7 3 SP .. 1204 ..  
P2901-1R

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2235.B.050.Z04.10 50 22 40 10 4 0,4 4
SP .. 1204 ..  
P2901-1RF2235.B.063.Z05.10 63 22 40 10 5 0,6 5

F2235.B.080.Z06.10 80 27 50 10 6 1,3 6

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible
75°

P M K N S H O

F2235 C C C C C C C C C C C C

SP .. 1204 ..

F2235
Fraises à surfacer



C 383

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 589C 568D 1C 304

Pièces 
 détachées Dc [mm] 40–80

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 40–80

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC CN HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

N
10

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
H

H
15

W
X

M
15

 

P2901-1R 11 a a a a

SPGT1204EDR-F55 0,5 1,3 a b c b c a b c b c

SPJW1204EDR 1,4 c a c

SPHT120408-G88 0,8 a a

SPHW120416-A57 1,6 a

SPMT120408-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT120408-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW120408-A57 0,8 b c a b c

SPMW120408T-A27 0,8 b c b c

Plaquette de planage P2901-1R uniquement en combinaison avec SP..1204EDR . . HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu



C 384

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2250.B22.063.Z05.03 63 22 40 3 5 0,4 5

SPH . 1204 . DRF2250.B27.080.Z06.03 80 27 50 3 6 0,8 6

F2250.B32.100.Z07.03 100 32 50 3 7 1,3 7

Outils pré-équilibrés
Dc 80 à 100 mm, corps de base en acier ; Dc 125 à 200 mm, corps de base en aluminium
* Angle d’attaque κ = 75° (EDR) / κ = 90° (PDR)
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 1 arête de coupe par plaquette amovible

75°90°

P M K N S H O

F2250 C C

SPH . 1204 . DR

F2250
Fraises à surfacer pour alliages légers



C 385

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 624C 590C 568D 1C 304

Pièces 
 détachées Dc [mm] 63–100

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Vis à tête conique FS1148 (SW 2,5)

Vis d’équilibrage FS1145 (SW 2,5)

Accessoires
Dc [mm] 63–100

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 : vis à tête conique/d’équilibrage ISO2936-2,5 (SW 2,5)

Plaquettes amovibles

Désignation
ap max  
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC DP HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
CD

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SPHW1204EDR-A88 3 1,5 a

SPHW1204PDR-A88 4 1,5 a

 

SPHX1204PDR-A88 0,5 3,5 a

Plaquette de planage SPHX1204PDR-A88 uniquement en combinaison avec 
SPHW1204PDR-A88 . .

HC = carbure revêtu
DP = diamant polycristallin



C 386

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2250.B.080.Z06.03.R594 80 27 63 3 6 1,1 6
SPH . 1204 . DR

F2250.B.100.Z07.03.R594 100 32 63 3 7 1,8 7

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2250.B.125.Z08.03.R594 125 40 63 3 8 1,2 8 SPH . 1204 . DR

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2250.B.160.Z10.03.R594 160 40/40 B 63 3 10 1,9 10 SPH . 1204 . DR

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2250.B.200.Z12.03.R594 200 60/50 B 63 3 12 4,1 12 SPH . 1204 . DR

Outils pré-équilibrés
Dc 80 à 100 mm, corps de base en acier ; Dc 125 à 200 mm, corps de base en aluminium
* Angle d’attaque κ = 75° (EDR) / κ = 90° (PDR)
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 1 arête de coupe par plaquette amovible

75°90°

P M K N S H O

F2250 C C

SPH . 1204 . DR

F2250
Fraises à surfacer pour alliages légers



C 387

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 624C 590C 568D 1C 304

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–100 125–200

Cartouche pour corps d’outil FR594 FR594

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Vis de serrage pour cartouche FS1146 (SW 5) FS1147 (SW 5)

Rondelle de serrage FS1100 FS1100

Vis d’équilibrage FS1145 (SW 2,5) FS1145 (SW 2,5)

Boulon excentré pour cartouche FS1131 (SW 2,5) FS1131 (SW 2,5)

Accessoires
Dc [mm] 80–200

 
Cartouche : plaquette de finition 
SPHX1204PDR-A88

FR595

Tournevis pour plaquette 
amovible

FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-5 (SW 5)

Clé ISO 2936 pour vis 
d’équilibrage

ISO2936-2,5 (SW 2,5)

Plaquettes amovibles

Désignation
ap max   
mm

b  
mm

P M K N S

HC HC HC DP HC
W

K
P2

5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
CD

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SPHW1204EDR-A88 3 1,5 a

SPHW1204PDR-A88 4 1,5 a

 

SPHX1204PDR-A88 0,5 3,5 a

Plaquette de planage SPHX1204PDR-A88 uniquement en combinaison avec 
SPHW1204PDR-A88 . .

HC = carbure revêtu
DP = diamant polycristallin



C 388

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2254.B.050.Z09.07 50 22 40 7 9 0,4 9

SNHQ1205ZZRF2254.B.063.Z12.07 63 22 40 7 12 0,7 12

F2254.B.080.Z15.07 80 27 50 7 15 1,2 15

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2254.B.100.Z19.07 100 32 50 7 19 2 19
SNHQ1205ZZR

F2254.B.125.Z23.07 125 40 63 7 23 3,5 23

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2254.B.160.Z30.07 160 40/40 B 63 7 30 4,3 30 SNHQ1205ZZR

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial à partir de Dc = 100 mm
– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible, disposition tangentielle

89°

P M K N S H O

F2254 C C

SNHQ1205ZZR

F2254
Fraises à surfacer / dresser



C 389

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 626C 590C 568D 1

Pièces 
 détachées Dc [mm] 50–80 100–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1007 (Torx 15)  
3,0 Nm

FS1007 (Torx 15)  
3,0 Nm

Vis de serrage pour coin de réglage FS1160 (SW 3)

Coin de réglage FK324

Accessoires
Dc [mm] 50–80 100–160

Tournevis pour plaquette amovible FS229 (Torx 15) FS229 (Torx 15)

Clé pour coin de réglage FS227 (SW 3)

Plaquettes amovibles

Désignation
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

SNHQ1205ZZR-A57T 0,8 × 45° a b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

C 332



C 390

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1Da

Lc

F2260.B.100.Z06.11 100 113 32 50 11 6 2,2 6
LNMU150812

F2260.B.125.Z08.11 125 138 40 63 11 8 3,5 8

F2260.B.125.Z06.15 125 143 40 63 15 6 4 6 LNMU201012

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1Da

Lc

F2260.B.160.Z10.11 160 173 40/40 B 63 11 10 5,4 10 LNMU150812

F2260.B.160.Z08.15 160 178 40/40 B 63 15 8 5,9 8 LNMU201012

F2260.B.200.Z12.11 200 213 60/50 B 63 11 12 10,8 12 LNMU150812

F2260.B.200.Z10.15 200 218 60/50 B 63 15 10 10,8 10 LNMU201012

F2260.B.250.Z14.11 250 263 60/50 B 63 11 14 15,6 14 LNMU150812

F2260.B.250.Z12.15 250 268 60/50 B 63 15 12 16,6 12 LNMU201012

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1Da

Lc

F2260.B.315.Z16.11 315 328 60/50-60 BB 80 11 16 31 16 LNMU150812

F2260.B.315.Z14.15 315 333 60/50-60 BB 80 15 14 33,8 14 LNMU201012

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Disposition tangentielle des plaquettes amovibles
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

60°

P M K N S H O

F2260 C C C C

F2260
Fraises à surfacer pour usinage lourd



C 391

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 589C 568D 1C 326

Pièces 
 détachées Dc mm 100-315

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1009 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc mm 100-315

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

LNMU150812-F57T 1,2 a b a b c

LNMU150812T-F27T 1,2 b c b c

LNMU201012-F57T 1,2 a b a b c

LNMU201012T-F27T 1,2 b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 392

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

ar  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

ar

l4

Dc d1Da

Lc

F2330.T18.020.Z02.01 10 20 T18 30 1 7 2 0,1 2 P2633 . R10  
P26379-R10F2330.T22.025.Z03.01 15 25 T22 35 1 7 3 0,1 3

F2330.T28.032.Z03.01,5 18 32 T28 40 1,5 10 3 0,2 3

P2633 . R14  
P26379-R14

F2330.T28.035.Z03.01,5 21 35 T28 40 1,5 10 3 0,2 3

F2330.T36.040.Z03.01,5 26 40 T36 40 1,5 10 3 0,4 3

F2330.T36.042.Z03.01,5 28 42 T36 40 1,5 10 3 0,4 3

Queue cylindrique 
  

ar

l4
l1

Dc d1Da

Lc

F2330.Z20.020.Z02.01 10 20 20 30 200 1 7 2 0,5 2 P2633 . R10  
P26379-R10F2330.Z25.025.Z03.01 15 25 25 35 200 1 7 3 0,8 3

F2330.Z32.032.Z03.01,5 18 32 32 40 250 1,5 10 3 1,5 3
P2633 . R14  
P26379-R14

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

ar

l4

Dc d1Da

Lc

F2330.B22.050.Z04.01,5 30 50 22 40 1,5 10 4 0,4 4
P2633 . R14  
P26379-R14

F2330.B.052.Z03.02* 32 52 22 40 2 15 3 0,4 3 P2633 . R25  
P26379-R25

F2330.B.052.Z05.01,5 38 52 22 40 1,5 10 5 0,4 5 P2633 . R14  
P26379-R14

F2330.B22.063.Z04.02 43 63 22 50 2 15 4 0,6 4 P2633 . R25  
P26379-R25F2330.B.066.Z04.02* 46 66 27 50 2 15 4 0,7 4

F2330.B22.063.Z05.01,5 49 63 22 50 1,5 10 5 0,7 5 P2633 . R14  
P26379-R14F2330.B.066.Z06.01,5 52 66 27 50 1,5 10 6 0,8 6

F2330.B27.080.Z05.02 60 80 27 50 2 15 5 1,0 5 P2633 . R25  
P26379-R25F2330.B.085.Z05.02* 65 85 27 50 2 15 5 1,0 5

F2330.B27.080.Z06.01,5 66 80 27 50 1,5 10 6 1,0 6 P2633 . R14  
P26379-R14F2330.B.085.Z07.01,5 71 85 27 50 1,5 10 7 1,1 7

Le diamètre de coupe réel est pour Da 52 = 51,3 mm, Da 66 = 65,3, Da 85 = 84,3mm
* Da mesuré avec la plaquette étalon P26325-R25 avec R 0,8 mm
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– fz jusqu’à 3,5 mm
– 3 arêtes de coupe par plaquette amovible 15°

P M K N S H O

F2330 C C C C C C C C

F2330
Fraises à surfacer grande avance
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 592C 568D 1C 294

Pièces 
 détachées Type

P2633 . R10  
P26379-R10

P2633 . R14  
P26379-R14

P2633 . R25  
P26379-R25

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS923 (Torx 8)  
1,2 Nm

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Type

P2633 . R10  
P26379-R10

P2633 . R14  
P26379-R14

P2633 . R25  
P26379-R25

Tournevis pour plaquette amovible FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15) FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

P26335R10 0,8 a c c b c b c b c

P26337R10 0,8 a c c c b c c

P26339R10 0,8 a c c b c b c b c

P26379-R10 0,8 0,9 c c c c c

P26335R14 1,2 a c c c b c c b c b c c

P26337R14 1,2 a c c c b c c

P26339R14 1,2 a c c b c b c b c

P26379-R14 1,2 1 c c c c c

P26335R25 2 a c c b c b c b c

P26337R25 2 a c c c b c c

P26339R25 2 a c c b c b c b c

P26379-R25 2 1,1 c c c c c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

ar  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

ar

l4

Dc d1Da

Lc

F4030.T22.025.Z02.01 13,4 25 T22 35 1 6 2 0,1 2

P23696-1 . 0F4030.T28.032.Z03.01 20,4 32 T28 40 1 7 3 0,2 3

F4030.T28.035.Z03.01 23,4 35 T28 40 1 7 3 0,2 3

F4030.T36.042.Z02.02 24 42 T36 40 2 9,5 2 0,3 2 P23696-2 . 0

F4030.T36.040.Z03.01 28,4 40 T36 40 1 7 3 0,3 3

P23696-1 . 0F4030.T36.040.Z04.01 28,4 40 T36 40 1 7 4 0,3 4

F4030.T36.042.Z03.01 28,4 42 T36 40 1 7 3 0,4 3

F4030.T45.050.Z03.02 32 50 T45 45 2 10 3 0,5 3

P23696-2 . 0F4030.T45.050.Z04.02 32 50 T45 45 2 10 4 0,5 4

F4030.T45.052.Z03.02 34 52 T45 45 2 10 3 0,5 3

Queue cylindrique 
  

ar

l4
l1

Dc d1Da

Lc

F4030.Z25.025.Z02.01 13,4 25 25 35 200 1 6 2 0,7 2
P23696-1 . 0

F4030.Z32.032.Z03.01 20,4 32 32 40 250 1 7 3 1,4 3

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Da Dc d1

ap
X1

F4030.B22.050.Z04.01 38,4 52 22 40 1 7 4 0,6 4

P23696-1 . 0F4030.B22.050.Z05.01 38,4 52 22 40 1 7 5 0,3 5

F4030.B22.052.Z04.01 40,4 52 22 40 1 7 4 0,4 4

F4030.B22.063.Z04.02 45 63 22 50 2 10 4 0,7 4

P23696-2 . 0F4030.B22.063.Z05.02 45 63 22 50 2 10 5 0,7 5

F4030.B27.066.Z04.02 48 66 27 50 2 10 4 0,7 4

F4030.B22.063.Z05.01 51,4 63 22 50 1 7 5 0,7 5
P23696-1 . 0

F4030.B22.063.Z06.01 51,4 63 22 50 1 7 6 0,7 6

F4030.B27.080.Z05.02 62 80 27 50 2 10 5 1,3 5

P23696-2 . 0

F4030.B27.080.Z06.02 62 80 27 50 2 10 6 1,1 6

F4030.B27.085.Z05.02 67 85 27 50 2 10 5 1,2 5

F4030.B32.100.Z06.02 82 100 32 50 2 10 6 1,6 6

F4030.B32.100.Z07.02 82 100 32 50 2 10 7 1,6 7

Outils pré-équilibrés
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– fz jusqu’à 3,5 mm
– 6 arêtes de coupe par plaquette amovible 21°

P M K N S H O

F4030 C C C C C C C C

Xtra·tec®

F4030
Fraises à surfacer grande avance



C 395

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 593C 568D 1C 313

Pièces 
 détachées Type P23696-1 . 0 P23696-2 . 0

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2081 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Type P23696-1 . 0 P23696-2 . 0

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

P23696-1.0 1,2 a c c b c b c b c

P23696-2.0 1,6 a c c b c b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 396

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

l4

Dc d1

Lc

F4033.T36.040.Z03.06 40 T36 40 6,5 3 0,4 3

SN . X1205 ..  
XNGX1205ANN

F4033.T36.040.Z04.06 40 T36 40 6,5 4 0,4 4

F4033.T45.050.Z04.06 50 T45 45 6,5 4 0,6 4

F4033.T45.050.Z06.06 50 T45 45 6,5 6 0,6 6

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4033.B22.050.Z04.06 50 22 40 6,5 4 0,6 4

SN . X1205 ..  
XNGX1205ANN

F4033.B22.050.Z06.06 50 22 40 6,5 6 0,6 6

F4033.B22.063.Z06.06 63 22 40 6,5 6 0,8 6

F4033.B22.063.Z08.06 63 22 40 6,5 8 0,8 8

F4033.B27.063.Z06.06 63 27 50 6,5 6 1,0 6

F4033.B27.063.Z08.06 63 27 50 6,5 8 1,0 8

F4033.B27.080.Z05.06 80 27 50 6,5 5 1,6 5

F4033.B27.080.Z07.06 80 27 50 6,5 7 1,5 7

F4033.B27.080.Z10.06 80 27 50 6,5 10 1,5 10

F4033.B32.100.Z06.06 100 32 50 6,5 6 2,9 6

F4033.B32.100.Z08.06 100 32 50 6,5 8 2,7 8

F4033.B32.100.Z12.06 100 32 50 6,5 12 2,7 12

F4033.B40.125.Z07.06 125 40 63 6,5 7 4,0 7

F4033.B40.125.Z10.06 125 40 63 6,5 10 3,9 10

F4033.B40.125.Z16.06 125 40 63 6,5 16 3,9 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4033.B40.160.Z20.06 160 40/40 B 63 6,5 20 5,7 20 SN . X1205 ..  
XNGX1205ANNF4033.B40.160.Z12.06 160 40/40 B 63 6,5 12 6,3 12

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible
45°

P M K N S H O

F4033 C C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

SN . X1205 ..

F4033
Fraises à surfacer



C 397

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 587C 568D 1C 314

Pièces 
 détachées Dc [mm] 40-160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1459 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 40-125 160

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Rondelle d’étanchéité 
(bague d’étanchéité + vis) JEU FS936 COMPLET

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

SNGX1205ANN-F27 1,5 a b b c

SNGX1205ANN-F57 1,5 a b c b c b b c b c

SNGX1205ANN-F67 1,5 a b c b c a b c b c

SNHX1205ANN-K88 1,5 a a

SNMX1205ANN-F27 1,5 a b b c

SNMX1205ANN-F57 1,5 a b b b c

SNMX1205ANN-F67 1,5 a b a b c

SNGX120512-F57 1,2 a b c b c b c b c

SNMX120512-D27 1,2 a b b b c

SNMX120512-F27 1,2 a b b c

SNMX120520-D27 2 a b b b c

SNMX120520-F57 2 a b c c b b c c

 

XNGX1205ANN-F67 4,7 a a a

Plaquette de planage XNGX1205ANN-F67 uniquement en combinaison avec SNGX1205ANN . . HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 398

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4033.B22.050.Z04.09 50 22 50 9 4 0,8 4

SN . X1606 ..

F4033.B22.063.Z05.09 63 22 50 9 5 1,1 5

F4033.B27.080.Z06.09 80 27 63 9 6 1,9 6

F4033.B32.100.Z07.09 100 32 63 9 7 2,7 7

F4033.B40.125.Z08.09 125 40 63 9 8 4,6 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4033.B40.160.Z09.09 160 40/40 B 63 9 9 6,4 9
SN . X1606 ..

F4033.B60.200.Z10.09* 200 60/50 B 63 9 10 8,9 10

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.
* Sans lubrification interne

– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible
45°

P M K N S H O

F4033 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

SN . X1606 ..

F4033
Fraises à surfacer



C 399

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 587C 568D 1C 314

Pièces 
 détachées Dc [mm] 50–200

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 50–125 160 200

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Rondelle d’étanchéité  
(bague d’étanchéité + vis) JEU FS936 COMPLET

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Plaquettes amovibles

Désignation
b  

mm
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
W

K
P2

5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SNGX1606ANN-D27 1,8 b c

SNGX1606ANN-F57 1,8 b c c c c

SNGX1606ANN-F67 1,8

SNMX160620-D27 2 a b b b c

SNMX160620-F27 2 a b b c

SNMX160620-F57 2 a b c c b b c c

SNMX160640-D27 4 a b b c

SNMX160640-F57 4 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 400

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4045.B27.063.Z06.04 63 27 50 4 6 1,0 6

XNHF0705 ..  
XNHX0705ANN

F4045.B27.063.Z09.04 63 27 50 4 9 0,9 9

F4045.B27.080.Z08.04 80 27 50 4 8 1,5 8

F4045.B27.080.Z11.04 80 27 50 4 11 1,5 11

F4045.B32.100.Z10.04 100 32 50 4 10 2,1 10

F4045.B32.100.Z14.04 100 32 50 4 14 2,7 14

F4045.B40.125.Z12.04 125 40 63 4 12 4,1 12

F4045.B40.125.Z18.04 125 40 63 4 18 3,2 18

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4045.B40.160.Z16.04 160 40/40 B 63 4 16 8 16

XNHF0705 ..  
XNHX0705ANN

F4045.B40.160.Z22.04 160 40/40 B 63 4 22 5,7 22

F4045.B60.200.Z20.04 200 60/50 B 63 4 20 9,3 20

F4045.B60.200.Z28.04 200 60/50 B 63 4 28 9,5 28

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 14 arêtes de coupe par plaquette amovible
45°

P M K N S H O

F4045 C C C

Xtra·tec®

XNHF0705 ..

F4045
Fraise à surfacer heptagonale



C 401

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 588C 568D 1C 319

Pièces 
 détachées Dc [mm] 63–200

Coin de serrage FK374

Vis de serrage pour coin de serrage 
Couple de serrage

FS2134 (Torx 15IP)  
6,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 63–200

Tournevis dynamométrique à poignée transversale 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

Lame de rechange pour coin de serrage FS2047 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H

HC HC HC HC HW HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35
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S
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K
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K
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W
K
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W
X
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W
K
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W
S

M
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S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

XNHF070508-D27 0,8 b b c

XNHF070508-D57 0,8 b b c

XNHF070508-D67 0,8 a b c

XNHF0705ANN-D27 0,8 1,1 b b c

XNHF0705ANN-D57 0,8 1,1 b b c

XNHF0705ANN-D67 0,8 1,1 a b c

 

XNHX0705ANN-D67 5,8 a a

Plaquette de planage XNHX0705ANN-D67 uniquement en combinaison avec XNHF070508 . . HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 402

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
plaquettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4045.B27.080.Z06.06 80 27 50 6 6 1,2 6

XNHF0906 ..

F4045.B27.080.Z09.06 80 27 50 6 9 1,5 9

F4045.B32.100.Z08.06 100 32 50 6 8 2,9 8

F4045.B32.100.Z12.06 100 32 50 6 12 2,0 12

F4045.B40.125.Z10.06 125 40 63 6 10 4,5 10

F4045.B40.125.Z16.06 125 40 63 6 16 4,0 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4045.B40.160.Z12.06 160 40/40 B 63 6 12 6,1 12

XNHF0906 ..
F4045.B40.160.Z20.06 160 40/40 B 63 6 20 6,3 20

F4045.B60.200.Z16.06 200 60/50 B 63 6 16 9,3 16

F4045.B60.200.Z26.06 200 60/50 B 63 6 26 10,9 26

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 14 arêtes de coupe par plaquette amovible
45°

P M K N S H O

F4045 C C C

Xtra·tec®

XNHF0906 ..

F4045
Fraises à surfacer heptagonale



C 403

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 588C 568D 1C 319

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–200

Coin de serrage FK375

Vis de serrage pour coin de serrage 
Couple de serrage

FS2157 (Torx 25IP)  
6,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 80–200

Tournevis dynamométrique à poignée transversale 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

Lame de rechange pour coin de serrage FS2049 (Torx 25IP)

Tournevis FS1487 (Torx 25IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S
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K

P3
5S
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S
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S
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S
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K
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W
S
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5S

XNHF090612-D27 1,2 b b c

XNHF090612-D57 1,2 b b c

XNHF090612-D67 1,2 a b c

XNHF0906ANN-D27 0,8 1,4 b b c

XNHF0906ANN-D57 0,8 1,4 b b c

XNHF0906ANN-D67 0,8 1,4 a b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 404

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4047.B22.050.Z03.08 50 22 40 8 3 0,4 3

SN . X1205 ..  
XNGX1205ENN

F4047.B22.050.Z04.08 50 22 40 8 4 0,5 4

F4047.B22.063.Z06.08 63 22 40 8 6 0,7 6

F4047.B22.063.Z07.08 63 22 40 8 7 0,7 7

F4047.B27.063.Z06.08 63 27 50 8 6 0,9 6

F4047.B27.063.Z07.08 63 27 50 8 7 0,9 7

F4047.B27.080.Z07.08 80 27 50 8 7 1,2 7

F4047.B27.080.Z09.08 80 27 50 8 9 1,2 9

F4047.B32.100.Z08.08 100 32 50 8 8 2,5 8

F4047.B32.100.Z11.08 100 32 50 8 11 2,6 11

F4047.B40.125.Z10.08 125 40 63 8 10 3,8 10

F4047.B40.125.Z14.08 125 40 63 8 14 3,8 14

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4047.B40.160.Z12.08 160 40/40 B 63 8 12 5,8 12 SN . X1205 ..  
XNGX1205ENNF4047.B40.160.Z18.08 160 40/40 B 63 8 18 5,9 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible
75°

P M K N S H O

F4047 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

SN . X1205 ..

F4047
Fraises à surfacer



C 405

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 589C 568D 1C 314

Pièces 
 détachées Dc [mm] 50–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1459 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 50–125 160

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Jeu de rondelles d’étanchéité complet JEU FS936 COMPLET

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC
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W
K

P3
5S
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W
S
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S
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S
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W
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H
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M
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SNGX1205ENN-F27 1,2 a b b c

SNGX1205ENN-F57 1,2 a b c b c b b c b c

SNGX1205ENN-F67 1,2 a b c b c a b c b c

SNGX120512-F57 1,2 a b c b c b c b c

SNMX120512-D27 1,2 a b b b c

SNMX120512-F27 1,2 a b b c

SNMX120520-D27 2 a b b b c

SNMX120520-F57 2 a b c c b b c c

 

XNGX1205ENN-F67 4,5 a a a

Plaquette de planage XNGX1205ENN-F67 uniquement en combinaison avec SNGX1205ENN . . HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 406

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

l4

Dc d1

Lc

F4048.T36.040.Z03.10 40 T36 40 10 3 0,3 3 SN . X1205 ..  
XNGX1205ZNNF4048.T45.050.Z04.10 50 T45 45 10 4 0,5 4

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4048.B22.050.Z04.10 50 22 40 10 4 0,4 4

SN . X1205 ..  
XNGX1205ZNN

F4048.B22.063.Z07.10 63 22 40 10 7 0,7 7

F4048.B22.063.Z06.10 63 22 40 10 6 0,7 6

F4048.B27.063.Z07.10 63 27 50 10 7 0,8 7

F4048.B27.063.Z06.10 63 27 50 10 6 0,8 6

F4048.B27.080.Z09.10 80 27 50 10 9 1,1 9

F4048.B27.080.Z05.10 80 27 50 10 5 1,2 5

F4048.B27.080.Z07.10 80 27 50 10 7 1,1 7

F4048.B32.100.Z11.10 100 32 50 10 11 2,6 11

F4048.B32.100.Z08.10 100 32 50 10 8 2,3 8

F4048.B40.125.Z14.10 125 40 63 10 14 3,7 14

F4048.B40.125.Z10.10 125 40 63 10 10 3,6 10

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4048.B40.160.Z18.10 160 40/40 B 63 10 18 5,7 18 SN . X1205 ..  
XNGX1205ZNNF4048.B40.160.Z12.10 160 40/40 B 63 10 12 5,6 12

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible
88°

P M K N S H O

F4048 C C C C C C C C C

Xtra·tec®

SN . X1205 ..

F4048
Fraises à surfacer



C 407

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 589C 568D 1C 314

Pièces 
 détachées Dc [mm] 40–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1459 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

SNGX1205ZNN-F27 1,2 a b b c

SNGX1205ZNN-F57 1,2 a b c b c b b c b c

SNGX1205ZNN-F67 1,2 a b c b c a b c b c

SNGX120512-F57 1,2 a b c b c b c b c

SNMX120512-D27 1,2 a b b b c

SNMX120512-F27 1,2 a b b c

SNMX120520-D27 2 a b b b c

SNMX120520-F57 2 a b c c b b c c

 

XNGX1205ZNN-F67 4 a a a

Plaquette de planage XNGX1205ZNN-F67 uniquement en combinaison avec SNGX1205ZNN . . HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Accessoires
Dc [mm] 40–125 160

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Rondelle d’étanchéité (bague d’étanchéité + vis) JEU FS936 COMPLET

Jeu de rondelles d’étanchéité complet JEU FS936 COMPLET



C 408

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. car-
touches Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc

l4

d1

F4050.B27.080.Z06.R734 79,4 27 73 1,1 6 0,9 6

FR734F4050.B32.100.Z12.R734 99,4 32 63 1,1 12 1,4 12

F4050.B40.125.Z18.R734 124,4 40 63 1,1 18 2,0 18

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc d1

l4

F4050.B40.160.Z24.R734 159,4 40/40 B 63 1,1 24 3,7 24
FR734

F4050.B40.200.Z28.R734 199,4 40/40 B 63 1,1 28 5,4 28

Outils pré-équilibrés
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Battement axial réglable
– 1 arête de coupe PCD brasée par cartouche

75°

P M K N S H O

F4050 C C

F4050
Fraises à surfacer PCD



C 409

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 629C 568D 1

Pièces 
 détachées Dc [mm] 79,4 99,4 124,4 159,4–199,4

Cartouche κ = 75° FR734 WCD10 FR734 WCD10 FR734 WCD10 FR734 WCD10

Coin de réglage FK376 FK376 FK376 FK376

Vis additionnelle pour coin de 
réglage

FS746 (Torx 15IP) FS746 (Torx 15IP) FS746 (Torx 15IP) FS746 (Torx 15IP)

Rondelle de serrage FS2171 FS2171 FS2171 FS2171

Vis de serrage pour cartouche FS2170 FS2170 FS2170 FS2170

Vis d’équilibrage FS2169 (Torx 15) FS2169 (Torx 15) FS2169 (Torx 15) FS2169 (Torx 15)

Vis de serrage de fraise à 
lubrification interne FS2160 FS2161 FS2162

Accessoires
Dc [mm] 79,4 99,4 124,4 159,4–199,4

Cartouche de finition uniquement 
pour κ = 75°

FR735 WCD10 FR735 WCD10 FR735 WCD10 FR735 WCD10

Clé pour vis de serrage FS438 FS439 FS440

Tournevis pour vis additionnelle FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Tournevis pour vis d’équilibrage FS229 (Torx 15) FS229 (Torx 15) FS229 (Torx 15) FS229 (Torx 15)

Poignée dynamométrique en T 
pour cartouche 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

Lame de rechange pour 
cartouche

FS2051 (SW 4) FS2051 (SW 4) FS2051 (SW 4) FS2051 (SW 4)

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Jeu de rondelles d’étanchéité JEU FS2140 COMPLET



C 410

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. car-
touches Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc

l4

d1

F4050.B27.080.Z06.R733 80 27 73 4 6 0,9 6

FR733F4050.B32.100.Z12.R733 100 32 63 4 12 1,4 12

F4050.B40.125.Z18.R733 125 40 63 4 18 2,0 18

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc d1

l4

F4050.B40.160.Z24.R733 160 40/40 B 63 4 24 3,7 24
FR733

F4050.B40.200.Z28.R733 200 40/40 B 63 4 28 5,4 28

Outils pré-équilibrés
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Battement axial réglable
– 1 arête de coupe PCD brasée par cartouche

90°

P M K N S H O

F4050 C C

F4050
Fraises à surfacer PCD



C 411

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 629C 568D 1

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80 100 125 160–200

Cartouche κ = 90° FR733 WCD10 FR733 WCD10 FR733 WCD10 FR733 WCD10

Coin de réglage FK376 FK376 FK376 FK376

Vis additionnelle pour coin de 
réglage

FS746 (Torx 15IP) FS746 (Torx 15IP) FS746 (Torx 15IP) FS746 (Torx 15IP)

Rondelle de serrage FS2171 FS2171 FS2171 FS2171

Vis de serrage pour cartouche FS2170 FS2170 FS2170 FS2170

Vis d’équilibrage FS2169 (Torx 15) FS2169 (Torx 15) FS2169 (Torx 15) FS2169 (Torx 15)

Vis de serrage de fraise à 
lubrification interne FS2160 FS2161 FS2162

Accessoires
Dc [mm] 80 100 125 160–200

Clé pour vis de serrage FS438 FS439 FS440

Tournevis pour vis additionnelle FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Tournevis pour vis d’équilibrage FS229 (Torx 15) FS229 (Torx 15) FS229 (Torx 15) FS229 (Torx 15)

Poignée dynamométrique en T 
pour cartouche 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

Lame de rechange pour 
cartouche

FS2051 (SW 4) FS2051 (SW 4) FS2051 (SW 4) FS2051 (SW 4)

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Jeu de rondelles d’étanchéité JEU FS2140 COMPLET



C 412

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm Z

Nb. car-
touches

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc

l4

d1

F4050.B27.080.Z06.R001 77 27 65 6 1 6

F4050.B32.100.Z12.R001 97 32 55 12 1 12

F4050.B40.125.Z18.R001 122 40 55 18 2 18

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc d1

l4

F4050.B40.160.Z24.R001 157 40/40 B 55 24 3 24

F4050.B40.200.Z28.R001 197 40/40 B 55 28 5 28

Outils pré-équilibrés
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Corps de base pour fraise F4050 pour aluminium
– Sans cartouches

P M K N S H O

F4050 C C

F4050
Fraises à surfacer PCD



C 413

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 629C 568D 1

Pièces 
 détachées Dc [mm] 77 97 122 157–197

Coin de réglage FK376 FK376 FK376 FK376

Vis additionnelle pour coin de 
réglage

FS746 (Torx 15IP) FS746 (Torx 15IP) FS746 (Torx 15IP) FS746 (Torx 15IP)

Rondelle de serrage FS2171 FS2171 FS2171 FS2171

Vis de serrage pour cartouche FS2170 FS2170 FS2170 FS2170

Vis d’équilibrage FS2169 (Torx 15) FS2169 (Torx 15) FS2169 (Torx 15) FS2169 (Torx 15)

Vis de serrage de fraise à 
lubrification interne FS2160 FS2161 FS2162

Accessoires
Dc [mm] 77 97 122 157–197

Clé pour vis de serrage FS438 FS439 FS440

Tournevis pour vis additionnelle FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Tournevis pour vis d’équilibrage FS229 (Torx 15) FS229 (Torx 15) FS229 (Torx 15) FS229 (Torx 15)

Poignée dynamométrique en T 
pour cartouche 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

Lame de rechange pour 
cartouche

FS2051 (SW 4) FS2051 (SW 4) FS2051 (SW 4) FS2051 (SW 4)

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Jeu de rondelles d’étanchéité JEU FS2140 COMPLET



C 414

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

Lc2  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

l4

Dc d1Da

Lc2
Lc

F4080.T28.032.Z02.03 24 32 T28 40 3 8 2 0,2 2 OD .. 0504 ..  
ODHX0504ZZRF4080.T36.040.Z03.03 32 40 T36 40 3 8 3 0,3 3

Queue DIN 1835 B  
  

Da Dc 

l1
l4

Lc

d1

Lc2

F4080.W32.032.Z02.03 24 32 32 114 175 3 8 2 0,1 2 OD .. 0504 ..  
ODHX0504ZZRF4080.W32.040.Z03.03 32 40 32 114 175 3 8 3 0,9 3

Queue cylindrique 
  

l4
l1

Dc d1Da

Lc2
Lc

F4080.Z20.032.Z02.03 24 32 20 35 110 3 8 2 0,3 2

OD .. 0504 ..  
ODHX0504ZZR

F4080.Z25.032.Z02.03 24 32 25 35 150 3 8 2 0,5 2

F4080.Z20.040.Z03.03 32 40 20 35 110 3 8 3 0,3 3

F4080.Z25.040.Z03.03 32 40 25 35 150 3 8 3 0,6 3

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1Da

Lc

Lc2

F4080.B16.050.Z04.03 42 50 16 40 3 8 4 0,4 4

OD .. 0504 ..  
ODHX0504ZZR

F4080.B22.052.Z04.03 44 52 22 45 3 8 4 0,5 4

F4080.B16.050DC.Z04.03 50 58 16 40 3 8 4 0,5 4

F4080.B22.063.Z05.03 55 63 22 40 3 8 5 0,6 5

F4080.B22.063.Z06.03 55 63 22 40 3 8 6 0,6 6

F4080.B27.066.Z05.03 58 66 27 50 3 8 5 0,1 5

F4080.B22.063DC.Z06.03 63 71 22 40 3 8 6 0,7 6

F4080.B27.080.Z06.03 72 80 27 50 3 8 6 1,1 6

F4080.B27.080.Z07.03 72 80 27 50 3 8 7 1,0 7

F4080.B27.080DC.Z07.03 80 88 27 50 3 8 7 1,3 7

F4080.B32.100.Z06.03 92 100 32 50 3 8 6 2,4 6

F4080.B32.100.Z08.03 92 100 32 50 3 8 8 2,5 8

F4080.B32.100DC.Z08.03 100 108 32 50 3 8 8 2,7 8

F4080.B40.125.Z07.03 117 125 40 63 3 8 7 3,7 7

F4080.B40.125.Z10.03 117 125 40 63 3 8 10 3,9 10

F4080.B40.125DC.Z10.03 125 133 40 63 3 8 10 4,1 10

Equilibré par construction
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible
43°

P M K N S H O

F4080 C C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

OD .. 0504 ..

F4080
Fraise à surfacer à plaquettes octogonales



C 415

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 586C 568D 1C 291

Pièces 
 détachées Dc [mm] 24–55 58–125

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2119 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2110 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 24–125

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique 
numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC CN HC HW HC HC HC
W

K
P2

5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

N
10

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

 

ODHX0504ZZR-A57 7,2 c a c a a

ODHT050408-F57 0,8 c c c c c

ODHT050408-G88 0,8 a

ODHW050408-A57 0,8 c c

ODHW050412-A57 1,2 a

ODMT050408-D57 0,8 c c b c b c b c

ODMW050408-A57 0,8 b c a b b c

ODMW050408T-A27 0,8 b c b b c

ODHT0504ZZN-F57 0,8 1,2 c c b c c b c

ODHT0504ZZN-G88 0,8 1,2 a a

ODHW0504ZZN-A57 0,8 1,2 b c a b c

ODMT0504ZZN-D57 0,8 1,2 a c c b c c b b c b c c

Plaquette de planage ODHX0504ZZR-A57 uniquement en combinaison avec ODH.0504ZZN . . HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu



C 416

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

Lc2  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1Da

Lc
Lc2

F4080.B16.050.Z03.04 40 50 16 40 4 10 3 0,4 3

OD .. 0605 ..  
ODHX0605ZZR

F4080.B22.052.Z03.04 42 52 22 45 4 10 3 0,5 3

F4080.B16.050DC.Z03.04 50 60 16 40 4 10 3 0,5 3

F4080.B22.063.Z04.04 53 63 22 40 4 10 4 0,6 4

F4080.B22.063.Z05.04 53 63 22 40 4 10 5 0,6 5

F4080.B27.066.Z05.04 56 66 27 50 4 10 5 0,7 5

F4080.B22.063DC.Z05.04 63 73 22 40 4 10 5 0,7 5

F4080.B27.080.Z05.04 70 80 27 50 4 10 5 1,0 5

F4080.B27.080.Z06.04 70 80 27 50 4 10 6 1,1 6

F4080.B27.080DC.Z06.04 80 90 27 50 4 10 6 1,2 6

F4080.B32.100.Z05.04 90 100 32 50 4 10 5 2,3 5

F4080.B32.100.Z07.04 90 100 32 50 4 10 7 2,4 7

F4080.B32.100DC.Z07.04 100 110 32 50 4 10 7 2,6 7

F4080.B40.125.Z06.04 115 125 40 63 4 10 6 3,6 6

F4080.B40.125.Z08.04 115 125 40 63 4 10 8 3,8 8

F4080.B40.125DC.Z08.04 125 135 40 63 4 10 8 4,1 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Da

l4

d1

Lc2
Lc

Dc

F4080.B40.160.Z07.04 150 160 40/40 B 63 4 10 7 4,8 7
OD .. 0605 ..  
ODHX0605ZZRF4080.B40.160.Z09.04 150 160 40/40 B 63 4 10 9 5,1 9

F4080.B40.160DC.Z09.04 160 170 40/40 B 63 4 10 9 5,6 9

Equilibré par construction
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 8 arêtes de coupe par plaquette amovible
43°

P M K N S H O

F4080 C C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

OD .. 0605 ..

F4080
Fraises à surfacer à plaquettes octogonales



C 417

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 586C 568D 1C 291

Pièces 
 détachées Dc [mm] 40–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 40–125 150–160

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2015 (Torx 20IP) FS2015 (Torx 20IP)

Tournevis FS1486 (Torx 20IP) FS1486 (Torx 20IP)

Rondelle d’étanchéité  
(bague d’étanchéité + vis) JEU FS936 COMPLET

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC CN HC HW HC HC HC
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S
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S
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S
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S
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S
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S
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S
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35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
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M
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ODHX0605ZZR-A57 9,4 c a c a a

ODHT060512-F57 1,2 c c c c c

ODHW060512-A57 1,2 c c

ODHW060516-A57 1,6 a

ODMT060512-D57 1,2 c c b c b c b c

ODMW060508-A57 0,8 b c a b b c

ODMW060508T-A27 0,8 b c b b c

ODHT0605ZZN-F57 0,8 1,6 c c b c c b c

ODHT0605ZZN-G88 0,8 1,6 a a

ODHW0605ZZN-A57 0,8 1,6 b c a b c

ODMT0605ZZN-D57 0,8 1,6 a c c b c c b b c b c c

Plaquette de planage ODHX0605ZZR-A57 uniquement en combinaison avec ODH.0605ZZN . . HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu



C 418

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z*

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

DcDa

Lc
l4

d1

M2025-080-B27-12-03 80 88 27 50 3 12 1,5 9  
3

ONHF050408  
P45424-1-G67

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc

d1DcDa

l4

M2025-100-B32-15-03 100 108 32 50 3 15 2,0 12  
3

ONHF050408  
P45424-1-G67

M2025-125-B40-18-03 125 133 40 63 3 18 4,2 15  
3

M2025-160-B40-21-03 160 168 40 63 3 21 6,0
18  
3

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc

DcDa

l4

d1

M2026-200-B60-27-03 200 208 60/50 B 63 3 27 9,3
24  
3 ONHF050408  

P45424-2-G67
M2026-250-B60-33-03 250 258 60/50 B 63 3 33 15,2

30  
3

* Exemple : Z = 9 + 3 (9 arêtes d’ébauche + 3 arêtes de planage)
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 16 arêtes de coupe par plaquette amovible 42°

P M K N S H O

M2025 C C C

M2026 C C C

ONHF050408

M2025 / M2026
Fraises à surfacer de finition à plaquettes octogonales
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 586C 568D 1C 312

Pièces 
 détachées Type

ONHF050408  
P45424-1-G67

ONHF050408  
P45424-2-G67

Coin de serrage FK379 FK379

Vis de serrage pour coin de serrage 
Couple de serrage

K24-111 (Torx 15IP)  
6,5 Nm

K24-111 (Torx 15IP)  
6,5 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1458 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Type

ONHF050408  
P45424-1-G67

ONHF050408  
P45424-2-G67

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange pour plaquette amovible FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Tournevis dynamométrique à poignée 
transversale 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

Lame de rechange pour coin de serrage FS2047 (Torx 15IP) FS2047 (Torx 15IP)

Tournevis pour vis de serrage FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)

Tournevis pour coin de serrage FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H

HC HC HC HC HW HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

ONHF050408-F67 0,8 a b a

 

P45424-1-G67 8 a a

P45424-2-G67 15 a a

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 420

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4
Lc

Dc d1

M3016-125-B40-06-16 125 144 40 63 16 6 5,2 6
LNMX201012R

M3016-160-B40-07-16 160 179 40 63 16 7 4 7

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

3

l4
Lc

Dc
d1

M3016-200-B60-09-16 200 219 60/50-60 BB 63 16 9 11,4 9
LNMX201012R

M3016-250-B60-11-16 250 269 60/50-60 BB 63 16 11 20 11

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Lc

Dc
d1

M3016-315-B60-13-16 315 334 60/50-60 BB 80 16 13 30,9 13 LNMX201012R

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Disposition tangentielle des plaquettes amovibles
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

60°

P M K N S H O

M3016 C C C C C C

Walter BLAXX

LNMX201012R

M3016
Fraises à surfacer pour usinage lourd
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 589C 568D 1C 329

Pièces 
 détachées Dc [mm] 125–315

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2090 (Torx 20IP)  
6,4 Nm

Vis de serrage pour cartouche de finition 
Couple de serrage

FS2081 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

Pièce de fixation FR753

Accessoires
Dc [mm] 125–315

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange pour pièce de fixation FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis dynamométrique à poignée transversale 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

Lame de rechange pour plaquette amovible FS2048 (Torx 20IP)

Tournevis pour plaquette amovible FS1486 (Torx 20IP)

Tournevis pour pièce de fixation FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

LNMX201012R-F27T 1,2 b c b b c

LNMX201012R-F57T 1,2 a b c c b b c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

l4
Lc

Dc
d1

M3024-040-T36-03-04 40 50 T36 40 4 3 0,5 3 XN . U0705 ..  
XNGX0705ANN

Queue DIN 1835 B  
  

l4
Lc

Dc d1

M3024-040-W40-03-04 40 50 40 40 110 4 3 1,0 3
XN . U0705 ..  
XNGX0705ANN

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4
Lc

Dc d1

M3024-040-B16-03-04 40 50 16 40 4 3 0,5 3

XN . U0705 ..  
XNGX0705ANN

M3024-050-B22-04-04 50 60 22 40 4 4 0,5 4

M3024-050-B22-05-04 50 60 22 40 4 5 0,5 5

M3024-063-B22-05-04 63 73 22 40 4 5 0,8 5

M3024-063-B22-06-04 63 73 22 40 4 6 0,8 6

M3024-080-B27-06-04 80 90 27 50 4 6 1,5 6

M3024-080-B27-07-04 80 90 27 50 4 7 1,5 7

M3024-100-B32-07-04 100 110 32 50 4 7 2,7 7

M3024-100-B32-08-04 100 110 32 50 4 8 2,7 8

M3024-125-B40-08-04 125 135 40 63 4 8 4,3 8

M3024-125-B40-10-04 125 135 40 63 4 10 4,3 10

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4
Lc

Dc
d1

M3024-160-B40-09-04 160 170 40/40 B 63 4 9 6,5 9 XN . U0705 ..  
XNGX0705ANNM3024-160-B40-12-04 160 170 40/40 B 63 4 12 6,5 12

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 14 arêtes de coupe par plaquette amovible
45°

P M K N S H O

M3024 C C C C C

Walter BLAXX

XN . U0705 ..

M3024
Fraises à surfacer heptagonale
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 588C 568D 1C 320

Pièces 
 détachées Dc [mm] 40–160

Sous-cale pour plaquette amovible AP800-XN0705 H81

Vis de serrage pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2279 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

XNGU0705ANN-F57 0,8 1,1 a b c b c b c

XNGU0705ANN-F67 0,8 1,1 a b c b c b c

 

XNGX0705ANN-F67 5,7 a a a

XNMU070508-F57 0,8 a b c c b c

XNMU0705ANN-F27 0,8 1,1 b c b b c

XNMU0705ANN-F57 0,8 1,1 a b c c b c

XNMU0705ANN-F67 0,8 1,1 a b b c

Plaquette de planage XNGX0705ANN-F67 uniquement en combinaison avec XNGU0705ANN . . HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Accessoires
Dc [mm] 40–125 160

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Clé pour vis pour sous-cale ISO2936-3,5 (SW 3,5) ISO2936-3,5 (SW 3,5)

Jeu de rondelles d’étanchéité complet JEU FS936 COMPLET

Bague d’étanchéité O-R 96X4
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da *  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

ar  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

d1DcDa

ar
Lc
l4

M4002-020-T18-02-01 8 20 T18 30 1 5,7 2 0,1 2 SDM . 06T2 ..

M4002-025-T22-02-01,5 8 25 T22 40 1,5 8,4 2 0,1 2 SDM . 09T3 ..

M4002-025-T22-03-01 13 25 T22 35 1 5,7 3 0,1 3 SDM . 06T2 ..

M4002-032-T28-03-01,5 15 32 T28 40 1,5 8,4 3 0,2 3 SDM . 09T3 ..

M4002-032-T28-04-01 20 32 T28 40 1 5,7 4 0,2 4 SDM . 06T2 ..

M4002-035-T28-03-01,5 18 35 T28 40 1,5 8,4 3 0,2 3 SDM . 09T3 ..

M4002-035-T28-03-01 23 35 T28 40 1 5,7 3 0,2 3
SDM . 06T2 ..

M4002-035-T28-04-01 23 35 T28 40 1 5,7 4 0,2 4

M4002-040-T36-04-01,5 23 40 T36 40 1,5 8,4 4 0,3 4 SDM . 09T3 ..

M4002-040-T36-05-01 28 40 T36 40 1 5,7 5 0,4 5 SDM . 06T2 ..

M4002-042-T36-03-01,5 25 42 T36 40 1,5 8,4 3 0,3 3 SDM . 09T3 ..

M4002-042-T36-04-01 30 42 T36 40 1 5,7 4 0,4 4
SDM . 06T2 ..

M4002-042-T36-05-01 30 42 T36 40 1 5,7 5 0,4 5

Queue cylindrique 
  

l4
l1

d1DcDa

Lc

M4002-020-A20-02-01 8 20 20 30 200 1 5,7 2 0,5 2

SDM . 06T2 ..M4002-025-A25-03-01 13 25 25 35 200 1 5,7 3 0,8 3

M4002-032-A32-04-01 20 32 40 40 250 1 5,7 4 1,5 4

* Mesures effectuées sur SDM.06T204, SDM.09T308, SDM.120408
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible 15°

P M K N S H O

M4002 C C C C C C C C C

M4002
Fraises à surfacer grande avance
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 593C 568D 1C 299

Pièces 
 détachées Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2084 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10IP)  
2,0 Nm

Accessoires
Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 ..

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP)

Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

SDMT06T2ZDR-D57 0,4 1,2 b c c c c

SDMT09T3ZDR-D57 0,8 1,2 b c c c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMT06T212-F57 1,2 b c b c c c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT09T320-F57 2 b c b c c c b c c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

Pour les plaquettes amovibles SD..120425, le corps doit être retouché sur la circonférence.
R(corps) = r(plaquette)

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da *  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm

ar  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

DcDa

l4

d1

Lc

ar

M4002-040-B16-05-01 28 40 16 40 1 5,7 5 0,2 5 SDM . 06T2 ..

M4002-042-B16-04-01,5 25 42 16 40 1,5 8,4 4 0,2 4 SDM . 09T3 ..

M4002-042-B16-04-01 30 42 16 40 1 5,7 4 0,2 4
SDM . 06T2 ..

M4002-042-B16-05-01 30 42 16 40 1 5,7 5 0,2 5

M4002-050-B22-04-02 27 50 22 40 2 11,4 4 0,3 4 SDM . 1204 ..

M4002-050-B22-05-01,5 33 50 22 40 1,5 8,4 5 0,3 5 SDM . 09T3 ..

M4002-050-B22-07-01 38 50 22 40 1 5,7 7 0,4 7 SDM . 06T2 ..

M4002-052-B22-03-02 29 52 22 40 2 11,4 3 0,3 3
SDM . 1204 ..

M4002-052-B22-04-02 29 52 22 40 2 11,4 4 0,3 4

M4002-052-B22-04-01,5 35 52 22 40 1,5 8,4 4 0,4 4
SDM . 09T3 ..

M4002-052-B22-05-01,5 35 52 22 40 1,5 8,4 5 0,4 5

M4002-052-B22-06-01 40 52 22 40 1 5,7 6 0,4 6
SDM . 06T2 ..

M4002-052-B22-07-01 40 52 22 40 1 5,7 7 0,4 7

M4002-063-B22-05-02 40 63 22 50 2 11,4 5 0,6 5 SDM . 1204 ..

M4002-063-B22-06-01,5 46 63 22 50 1,5 8,4 6 0,8 6 SDM . 09T3 ..

M4002-063-B22-08-01 51 63 22 50 1 5,7 8 0,6 8 SDM . 06T2 ..

M4002-066-B27-04-02 43 66 27 50 2 11,4 4 0,8 4
SDM . 1204 ..

M4002-066-B27-05-02 43 66 27 50 2 11,4 5 0,8 5

M4002-066-B27-05-01,5 49 66 27 50 1,5 8,4 5 0,8 5
SDM . 09T3 ..

M4002-066-B27-06-01,5 49 66 27 50 1,5 8,4 6 0,8 6

M4002-066-B27-07-01 54 66 27 50 1 5,7 7 0,8 7
SDM . 06T2 ..

M4002-066-B27-08-01 54 66 27 40 1 5,7 8 0,8 8

M4002-080-B27-06-02 57 80 27 50 2 11,4 6 1,3 6

SDM . 1204 ..

M4002-085-B27-05-02 62 85 27 50 2 11,4 5 1,5 5

M4002-085-B27-06-02 62 85 27 50 2 11,4 6 1,4 6

M4002-100-B32-07-02 77 100 32 60 2 11,4 7 2,6 7

M4002-125-B40-08-02 102 125 40 60 2 11,4 8 3,0 8

* Mesures effectuées sur SDM.06T204, SDM.09T308, SDM.120408
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible 15°

P M K N S H O

M4002 C C C C C C C C C

M4002
Fraises à surfacer grande avance



C 427

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 593C 568D 1C 299

Pièces 
 détachées Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 .. SDM . 1204 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2084 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10IP)  
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 .. SDM . 1204 ..

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP) FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S
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35
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45
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S
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5S

W
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K
15

W
K
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W
K
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5S

W
K
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5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

SDMT06T2ZDR-D57 0,4 1,2 b c c c c

SDMT09T3ZDR-D57 0,8 1,2 b c c c c

SDMT1204ZDR-D57 0,8 1,8 b c c c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMT06T212-F57 1,2 b c b c c c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT09T320-F57 2 b c b c c c b c c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

SDMT120408-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT120425-F57 2,5 b c b c c c b c c

SDMW120408-A57 0,8 b c b c

Pour les plaquettes amovibles SD..120425, le corps doit être retouché sur la circonférence.
R(corps) = r(plaquette)

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Walter Select Fraises à plaquettes amovibles
Fraises à dresser

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

    

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

Angle d’attaque κ 90° 90° 90° 90°

Désignation F2010 F2010 F2010 F2010 F4041

Plage de Ø [mm] 80–315 80–315 80–315 80–315 40–160

Queue Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique ScrewFit 
DIN 1835 B 

Alésage cylindrique

Page C 432 C 434 C 438 C 440 C 444

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C C C C

 H Matériaux durs C C C C C

 O Autres C C C C C

Plaquettes amovibles
  

Type SP .. 1204 .. AD . T1204 .. R  
AD .. 1606 .. R

LNGX1307 .. R LNH . 0904 .. R  
LNH . 1306 .. R

LNGX1307 .. R

Nombre d’arêtes de coupe 4 2 4 4 / 2 4

Profondeur de coupe max. [mm] 11 12 / 15 13 13
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

90° 90° 90° 90°

F4042 F4042R F5041 F5141 F5241 M2131 M4132

10–160 16–63 25–63 40–160 50–160 25–80 16–125

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Queue cylindrique 
Alésage cylindrique

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Queue cylindrique 
Alésage cylindrique

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Queue cylindrique 
Alésage cylindrique

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Queue cylindrique 
Alésage cylindrique

Alésage cylindrique ScrewFit 
Queue cylindrique 
Similaire à HSK-A

DIN 69893 
Alésage cylindrique

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Alésage cylindrique

C 446 C 448 C 458 C 460 C 462 C 464 C 466

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C C C

     

AD . T0803 .. R  
AD . T1204 .. R  
AD .. 1606 .. R  
AD . T1807 .. R

AD .. 10T3 .. R LNH . 0904 .. R LNH . 1306 .. R LNHU1607 .. R ZDGT1504 .. R  
ZDGT2005 .. R

SD .. 06T2 ..  
SD .. 09T3 ..  
SD .. 1204 ..

2 2 4 / 2 4 / 2 4 2 4

8 / 12 / 15 / 17 10 8 12 15 15 / 20 8 / 6 / 12
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

Angle d’attaque κ 90° 90°

Désignation F2338F F4038 F4138 F4238 F4338

Plage de Ø [mm] 63–100 20–32 32–80 40–85 63–125

Queue Attachement 
modulaire NCT 

Alésage cylindrique

ScrewFit  
DIN 1835 B

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Attachement 
modulaire NCT 

Alésage cylindrique

ScrewFit 
Attachement 
modulaire NCT 

Alésage cylindrique

Attachement 
modulaire NCT 

Alésage cylindrique

Page C 468 C 470 C 472 C 476 C 478

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres C C C

Plaquettes amovibles
 

Type LP .. 1506 ..  
SP .. 120606

AD . T0803 .. R AD . T1204 .. R AD . T1606 .. R AD . T1807 .. R

Nombre d’arêtes de coupe 2 / 4 2 2 2 2

Profondeur de coupe max. [mm] 81 / 103 / 48 / 59 / 70 15 / 22 / 30 / 37 33 / 54 / 43 / 65 / 76 43 / 29 / 85 / 99 / 
112 / 57 / 71

94 / 109 / 124 / 31 / 
47 / 63 / 78

Walter Select Fraises à plaquettes amovibles
Fraises à dresser
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Fraise à plaquettes amovibles

C 2

90°

F5038 F5138

25–40 40–80

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Alésage cylindrique

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Alésage cylindrique

C 480 C 482

C C C C

C C C C

C C C C

C C C C

C C C C

C C

LNHU0904 .. R LNHU1306 .. R

4 4

24 / 32 / 40 / 48 34 / 23 / 45 / 56
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.080.Z06.11.R445M 80 27 50 11 6 1,14 6 SP .. 1204 ..

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.100.Z07.11.R445M 100 32 50 11 7 1,73 7
SP .. 1204 ..

F2010.B.125.Z08.11.R445M 125 40 63 11 8 3,42 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.160.Z10.11.R445M 160 40/40 B 63 11 10 5,41 10

SP .. 1204 ..
F2010.B.200.Z12.11.R445M 200 60/50 B 63 11 12 8,10 12

F2010.B.250.Z12.11.R445M 250 60/50 B 63 11 12 14,57 12

F2010.B.250.Z16.11.R445M 250 60/50 B 63 11 16 14,38 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.315.Z14.11.R445M 315 60/50-60 BB 80 11 14 26,08 14
SP .. 1204 ..

F2010.B.315.Z18.11.R445M 315 60/50-60 BB 80 11 18 25,94 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible 89°

45'

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C C C C

SP .. 1204 ..

F2010
Fraises à dresser
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 590C 568D 1C 301

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR445M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS243 (Torx 20)  
5,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

 
Cartouche : plaquette de finition P2905-1 FR448M

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC CN HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

N
10

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SPHT120408-G88 0,8 a a

SPHW120416-A57 1,6 a

SPMT120408-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT120408-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW120408-A57 0,8 b c a b c

SPMW120408T-A27 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu
CN = nitrure de silicium Si3N4
HW = carbure non revêtu
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Fraise à plaquettes amovibles
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Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.080.Z06.11.R718M 80 27 50 11,7 6 1,2 6 AD . T1204 .. R

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.100.Z07.11.R718M 100 32 50 11,7 7 1,7 7
AD . T1204 .. R

F2010.B.125.Z08.11.R718M 125 40 63 11,7 8 3,4 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.160.Z10.11.R718M 160 40/40 B 63 11,7 10 5,4 10

AD . T1204 .. R
F2010.B.200.Z12.11.R718M 200 60/50 B 63 11,7 12 8,1 12

F2010.B.250.Z12.11.R718M 250 60/50 B 63 11,7 12 14,6 12

F2010.B.250.Z16.11.R718M 250 60/50 B 63 11,7 16 14,4 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.315.Z14.11.R718M 315 60/50-60 BB 80 11,7 14 26,3 14
AD . T1204 .. R

F2010.B.315.Z18.11.R718M 315 60/50-60 BB 80 11,7 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C C C C

AD . T1204 .. R

F2010
Fraises à dresser
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Fraises à plaquettes amovibles

C 2

HSC
C 632C 623C 591C 568D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR718M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

Tournevis pour plaquette amovible FS1484 (Torx 9IP)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ADGT120404R-F56 0,4 1,2 c b c b c

ADGT120416R-D67 1,6 1 c b c b c

ADGT120430R-D67 3 0,8 c b c b c

ADGT120430R-F56 3 0,8 c c c

ADGT120440R-F56 4 0,4 c c c

ADGT1204PER-D51 0,8 1,2 a b c c b c c

ADGT1204PER-D56 0,8 1,2 a b c c b b c c

ADGT1204PER-D67 0,8 1,2 b c b c c b c

ADGT1204PER-F56 0,8 1,2 c b c b c

ADGT1204PER-G77 0,8 1,2 b a b a b

ADHT120416R-G88 1,6 1 a a

ADHT120425R-G88 2,5 0,8 a

ADHT120430R-G88 3 0,8 a a

ADHT120440R-G88 4 0,4 a

ADHT1204PER-G88 0,8 1,2 a a

ADKT1204PER-F56 0,8 1,2 a b c c a b c c

ADMT120404R-F56 0,4 1,2 b c b b c c c b b c c

ADMT120408R-D56 0,8 1,2 a b c c a b b c c

ADMT120408R-F56 0,8 1,2 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

ADMT120408R-G56 0,8 1,2 a b b b b b b

ADMT120412R-F56 1,2 1,2 b c b c c c b c c

ADMT120416R-F56 1,6 1 b c c b b c c c c b b c c c

ADMT120420R-F56 2 1 b c b b c c c b b c c

ADMT120425R-F56 2,5 0,8 b c b c c b c

ADMT120430R-F56 3 0,8 b c b b c c c b b c c

ADMT120432R-F56 3,2 0,8 b c b c c c b c c

ADMT120440R-F56 4 0,4 b c c b b c c c c b b c c c
A partir d’un rayon de bec r = 2,0 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon :
R(corps) = r(plaquette) - 1 mm

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 436
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Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.080.Z06.15.R719M 80 27 50 15 6 1,2 6 AD .. 1606 .. R

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.100.Z07.15.R719M 100 32 50 15 7 1,8 7
AD .. 1606 .. R

F2010.B.125.Z08.15.R719M 125 40 63 15 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.160.Z10.15.R719M 160 40/40 B 63 15 10 5,5 10

AD .. 1606 .. R
F2010.B.200.Z12.15.R719M 200 60/50 B 63 15 12 8,2 12

F2010.B.250.Z12.15.R719M 250 60/50 B 63 15 12 14,7 12

F2010.B.250.Z16.15.R719M 250 60/50 B 63 15 16 14,6 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.315.Z14.15.R719M 315 60/50-60 BB 80 15 14 26,3 14
AD .. 1606 .. R

F2010.B.315.Z18.15.R719M 315 60/50-60 BB 80 15 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C C C C

AD .. 1606 .. R

F2010
Fraises à dresser
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

HSC
C 632C 623C 591C 568D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR719M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

Tournevis pour plaquette amovible FS1485 (Torx 15IP)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
H

H
15

W
X

M
15

ADGT1606PER-D51 0,8 1,6 a b c c b c c

ADGT1606PER-D56 0,8 1,6 a b c c b b c c

ADGT1606PER-F56 0,8 1,6 c b c b c

ADHT160616R-G88 1,6 1,4 a a

ADHT160625R-G88 2,5 1,2 a

ADHT160630R-G88 3 1,2 a

ADHT160640R-G88 4 1 a

ADHT1606PER-G88 0,8 1,6 a a

ADKT1606PER-F56 0,8 1,6 a b c c a b c c

ADMT160608R-D56 0,8 1,6 a b c c a b b c c

ADMT160608R-F56 0,8 1,6 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

ADMT160608R-G56 0,8 1,6 a b b b b b b

ADMT160612R-F56 1,2 1,6 b c b c c c b c c

ADMT160616R-F56 1,6 1,4 b c c b c c c c b c c c

ADMT160620R-F56 2 1,4 b c b b c c c b b c c

ADMT160625R-F56 2,5 1,2 b c b c c b c

ADMT160630R-F56 3 1,2 b c b c c c b c c

ADMT160632R-F56 3,2 1,2 b c b c c c b c c

ADMT160640R-F56 4 1 b c c b b c c c c b b c c c

ADMT160650R-F56 5 b c b c c c b c c

ADMT160660R-F56 6 b c c b b c c c c b b c c c

 

ADGX1606PER-F56 0,8 8 a a a

A partir d’un rayon de bec r = 2,0 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon :
R(corps) = r(plaquette) - 1 mm
Plaquette de planage ADGX1606PER-F56 uniquement en combinaison avec 
 ADGT1606PER-F56, ADGT1606PER-D67 ou ADGT1606PER-G77

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.080.Z06.13.R722M 80 27 50 13 6 1,2 6 LNGX1307 .. R

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.100.Z07.13.R722M 100 32 50 13 7 1,8 7
LNGX1307 .. R

F2010.B.125.Z08.13.R722M 125 40 63 13 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.160.Z10.13.R722M 160 40/40 B 63 13 10 5,5 10

LNGX1307 .. R
F2010.B.200.Z12.13.R722M 200 60/50 B 63 13 12 8,2 12

F2010.B.250.Z12.13.R722M 250 60/50 B 63 13 12 14,6 12

F2010.B.250.Z16.13.R722M 250 60/50 B 63 13 16 14,5 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.315.Z14.13.R722M 315 60/50-60 BB 80 13 14 26,3 14
LNGX1307 .. R

F2010.B.315.Z18.13.R722M 315 60/50-60 BB 80 13 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C C C C

LNGX1307 .. R

F2010
Fraises à dresser
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 590C 568D 1C 312

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR722M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1458 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

Tournevis pour plaquette amovible FS1485 (Torx 15IP)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
W

K
P2

5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LNGX130708R-L55 0,8 1,2 a b c b c a b b c b c

LNGX130708R-L88 0,8 1,2 a a

LNGX130712R-L55 1,2 1 a b c c b c c

LNGX130716R-L55 1,6 0,9 a b c c b c c

LNGX130720R-L55 2 0,7 a b c c c c b c c c

LNGX130720R-L88 2 0,7 a

LNGX130725R-L55 2,5 0,6 a b c c b c c

LNGX130730R-L55 3 0,7 a b c c b c c

LNGX130730R-L88 3 0,7 a

A partir d’un rayon de bec r = 2,0 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon :
R(corps) = r(plaquette)

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.080.Z06.08.R751M 80 27 50 8 6 1,2 6 LNH . 0904 .. R

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.100.Z07.08.R751M 100 32 50 8 7 1,8 7
LNH . 0904 .. R

F2010.B.125.Z08.08.R751M 125 40 63 8 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.160.Z10.08.R751M 160 40/40 B 63 8 10 5,5 10

LNH . 0904 .. R
F2010.B.200.Z12.08.R751M 200 60/50 B 63 8 12 8,2 12

F2010.B.250.Z12.08.R751M 250 60/50 B 63 8 12 14,6 12

F2010.B.250.Z16.08.R751M 250 60/50 B 63 8 16 14,5 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.315.Z14.08.R751M 315 60/50-60 BB 80 8 14 26,3 14
LNH . 0904 .. R

F2010.B.315.Z18.08.R751M 315 60/50-60 BB 80 8 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible, disposition tangentielle

90°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C C C C

LNH . 0904 .. R

F2010
Fraises à dresser
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 591C 568D 1C 328

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR751M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2013 (Torx 9IP)

Tournevis pour plaquette amovible FS1484 (Torx 9IP)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S
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35

S
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S
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K
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K
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5S

W
X

N
15
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K

10

W
S
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35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

LNHU090404R-L55T 0,4 1,5 a b c b c a b b c b c

LNHU090404R-L65T 0,4 1,5 c c c

LNHU090404R-L85T 0,4 1,5 a a

LNHU090408R-L55T 0,8 1,1 a b c b c b b c b c

LNHU090412R-L55T 1,2 0,8 b c b c c b c

LNHU090416R-L55T 1,6 b c b c c b c

LNHU090420R-L55T 2 b c b c c b c

 

LNHX0904PDR-L55T 0,4 3,5 a a a

Plaquette de planage LNHX0904PDR-L55T uniquement en combinaison avec LNHU090404R-L55T . . HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.080.Z06.12.R752M 80 27 50 12 6 1,2 6 LNH . 1306 .. R

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.100.Z07.12.R752M 100 32 50 12 7 1,8 7
LNH . 1306 .. R

F2010.B.125.Z08.12.R752M 125 40 63 12 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.160.Z10.12.R752M 160 40/40 B 63 12 10 5,5 10

LNH . 1306 .. R
F2010.B.200.Z12.12.R752M 200 60/50 B 63 12 12 8,2 12

F2010.B.250.Z12.12.R752M 250 60/50 B 63 12 12 14,6 12

F2010.B.250.Z16.12.R752M 250 60/50 B 63 12 16 14,5 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1

F2010.B.315.Z14.12.R752M 315 60/50-60 BB 80 12 14 26,3 14
LNH . 1306 .. R

F2010.B.315.Z18.12.R752M 315 60/50-60 BB 80 12 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Réglage axial
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible, disposition tangentielle

90°

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C C C C

LNH . 1306 .. R

F2010
Fraises à dresser
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 591C 568D 1C 328

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–315

Cartouche pour corps d’outil FR752M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2081 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 80–315

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis pour plaquette amovible FS1485 (Torx 15IP)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC
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S
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S
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W
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H
15

W
X

M
15

LNHU130608R-L55T 0,8 2,2 a b c b c a b b c b c

LNHU130608R-L65T 0,8 2,2 c c c

LNHU130608R-L85T 0,8 2,2 a a

LNHU130612R-L55T 1,2 1,9 b c b c c b c

LNHU130616R-L55T 1,6 1,5 b c b c c b c

LNHU130620R-L55T 2 1,2 b c b c c b c

LNHU130625R-L55T 2,5 0,7 b c b c c b c

LNHU130630R-L55T 3 b c b c c b c

LNHU130632R-L55T 3,2 b c b c c b c

 

LNHX130608R-L55T 0,8 2,2 a a a

LNHX1306PDR-L55T 0,6 5 a a a

Plaquette de planage LNHX130608R-L55T uniquement en combinaison avec LNHU130608R-L55T . .
Plaquette de planage LNHX1306PDR-L55T uniquement en combinaison avec LNHU130608R-L55T . .

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

l4

Dc d1

Lc

F4041.T36.040.Z03.13 40 T36 40 13 3 0,33 3

LNGX1307 .. RF4041.T45.050.Z03.13 50 T45 40 13 3 0,48 3

F4041.T45.050.Z04.13 50 T45 40 13 4 0,49 4

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4041.W32.040.Z03.13 40 32 49 13 110 3 0,68 3 LNGX1307 .. R

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4041.B16.040.Z03.13 40 16 40 13 3 0,39 3

LNGX1307 .. R

F4041.B22.050.Z03.13 50 22 40 13 3 0,50 3

F4041.B22.050.Z04.13 50 22 40 13 4 0,50 4

F4041.B22.063.Z04.13 63 22 40 13 4 0,76 4

F4041.B27.063.Z04.13 63 27 50 13 4 0,71 4

F4041.B22.063.Z06.13 63 22 40 13 6 0,75 6

F4041.B27.063.Z06.13 63 27 50 13 6 0,89 6

F4041.B27.080.Z05.13 80 27 50 13 5 1,22 5

F4041.B27.080.Z07.13 80 27 50 13 7 1,26 7

F4041.B32.100.Z05.13 100 32 50 13 5 2,66 5

F4041.B32.100.Z08.13 100 32 50 13 8 2,64 8

F4041.B40.125.Z07.13 125 40 63 13 7 4,17 7

F4041.B40.125.Z10.13 125 40 63 13 10 4,23 10

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4041.B40.160.Z08.13 160 40/40 B 63 13 8 5,08 8
LNGX1307 .. R

F4041.B40.160.Z12.13 160 40/40 B 63 13 12 5,16 12

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible
90°

P M K N S H O

F4041 C C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

LNGX1307 .. R

F4041
Fraises à dresser
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 590C 568D 1C 312

Pièces 
 détachées Dc [mm] 40–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1458 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
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5S

W
S
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5

LNGX130708R-L55 0,8 1,2 a b c b c a b b c b c

LNGX130708R-L88 0,8 1,2 a a

LNGX130712R-L55 1,2 1 a b c c b c c

LNGX130716R-L55 1,6 0,9 a b c c b c c

LNGX130720R-L55 2 0,7 a b c c c c b c c c

LNGX130720R-L88 2 0,7 a

LNGX130725R-L55 2,5 0,6 a b c c b c c

LNGX130730R-L55 3 0,7 a b c c b c c

LNGX130730R-L88 3 0,7 a

A partir d’un rayon de bec r = 1,2 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon.
R(corps) = r(plaquette)

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Accessoires
Dc [mm] 40–125 160

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Rondelle d’étanchéité  
(bague d’étanchéité + vis) JEU FS936 COMPLET

Bague d’étanchéité O-R 96X4
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

l4

Dc d1

Lc

F4042.T09.010.Z01.08 10 T09 20 8 1 0,02 1

AD . T0803 .. R

F4042.T09.012.Z01.08 12 T09 20 8 1 0,02 1

F4042.T14.016.Z02.08 16 T14 25 8 2 0,04 2

F4042.T14.018.Z02.08 18 T14 25 8 2 0,04 2

F4042.T18.020.Z02.08 20 T18 30 8 2 0,07 2

F4042.T18.020.Z03.08 20 T18 30 8 3 0,06 3

F4042.T18.022.Z03.08 22 T18 30 8 3 0,07 3

F4042.T22.025.Z03.08 25 T22 35 8 3 0,11 3

F4042.T22.025.Z04.08 25 T22 35 8 4 0,11 4

F4042.T28.032.Z04.08 32 T28 40 8 4 0,20 4

F4042.T28.032.Z05.08 32 T28 40 8 5 0,20 5

F4042.T36.040.Z06.08 40 T36 40 8 6 0,37 6

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4042.W16.010.Z01.08 10 16 31 8 80 1 0,10 1

AD . T0803 .. R

F4042.W16.012.Z01.08 12 16 31 8 80 1 0,10 1

F4042.W16.016.Z02.08 16 16 41 8 90 2 0,12 2

F4042.W20.020.Z02.08 20 20 39 8 90 2 0,19 2

F4042.W20.020.Z03.08 20 20 39 8 90 3 0,19 3

F4042.W25.025.Z03.08 25 25 43 8 100 3 0,34 3

F4042.W25.025.Z04.08 25 25 43 8 100 4 0,33 4

F4042.W32.032.Z04.08 32 32 49 8 110 4 0,58 4

F4042.W32.032.Z05.08 32 32 49 8 110 5 0,57 5

F4042.W32.040.Z04.08 40 32 49 8 110 4 0,71 4

F4042.W32.040.Z06.08 40 32 49 8 110 6 0,71 6

Queue cylindrique 
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4042.Z16.010.Z01.08 10 16 31 8 160 1 0,22 1

AD . T0803 .. R

F4042.Z16.012.Z01.08 12 16 31 8 160 1 0,23 1

F4042.Z16.016.Z02.08 16 16 41 8 180 2 0,27 2

F4042.Z16.018.Z02.08 18 16 41 8 180 2 0,27 2

F4042.Z20.020.Z02.08 20 20 39 8 200 2 0,46 2

F4042.Z20.020.Z03.08 20 20 39 8 200 3 0,45 3

F4042.Z20.022.Z03.08 22 20 39 8 200 3 0,46 3

F4042.Z25.025.Z03.08 25 25 43 8 200 3 0,72 3

F4042.Z25.025.Z04.08 25 25 43 8 200 4 0,73 4

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4042.B16.040.Z04.08 40 16 40 8 4 0,40 4

AD . T0803 .. R
F4042.B16.040.Z06.08 40 16 40 8 6 0,44 6

F4042.B22.050.Z05.08 50 22 40 8 5 0,53 5

F4042.B22.050.Z07.08 50 22 40 8 7 0,54 7

Equilibré par construction
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible
90°

P M K N S H O

F4042 C C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

AD . T0803 .. R

F4042
Fraises à dresser
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 591C 568D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 10–12 16–40

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1455 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

Accessoires
Dc [mm] 10–40

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2012 (Torx 8IP)

Tournevis FS1483 (Torx 8IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
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5

ADGT0803PER-D51 0,4 1,2 a b c c b c c

ADGT0803PER-D56 0,4 1,2 c c c

ADGT0803PER-F56 0,4 1,2 c b c b c

ADHT0803PER-G88 0,4 1,2 a a

ADKT0803PER-F56 0,4 1,2 a b c c a b c c

ADMT080302R-F56 0,2 1,2 b c b c c b c

ADMT080304R-D56 0,4 1,2 a b c c a b b c c

ADMT080304R-F56 0,4 1,2 a b c b b c a b b c b b c

ADMT080304R-G56 0,4 1,2 a b b b b b b

ADMT080308R-F56 0,8 1,2 b c c b b c c c b b c c

ADMT080312R-F56 1,2 1 b c b c c b c

ADMT080316R-F56 1,6 1 b c b c c b c

ADMT080320R-F56 2 1 b c b b c c b b c

ADGT080308R-F56 0,8 1,2 c b c b c

A partir d’un rayon de bec r = 1,6 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon.
R(corps) = r(plaquette) - 1 mm

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

l4

Dc d1

Lc

F4042R.T14.016.Z02.10 16 T14 25 10 2 0,04 2

AD .. 10T3 .. R

F4042R.T18.020.Z02.10 20 T18 30 10 2 0,07 2

F4042R.T18.020.Z03.10 20 T18 30 10 3 0,06 3

F4042R.T22.025.Z03.10 25 T22 35 10 3 0,12 3

F4042R.T22.025.Z04.10 25 T22 35 10 4 0,12 4

F4042R.T28.032.Z04.10 32 T28 35 10 4 0,18 4

F4042R.T28.032.Z05.10 32 T28 35 10 5 0,19 5

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4042R.W16.016.Z02.10 16 16 26 10 85 2 0,12 2

AD .. 10T3 .. R

F4042R.W20.020.Z02.10 20 20 30 10 90 2 0,2 2

F4042R.W20.020.Z03.10 20 20 30 10 90 3 0,20 3

F4042R.W25.025.Z02.10 25 25 30 10 100 2 0,35 2

F4042R.W25.025.Z03.10 25 25 30 10 100 3 0,34 3

F4042R.W25.025.Z04.10 25 25 30 10 100 4 0,34 4

F4042R.W32.032.Z03.10 32 32 30 10 110 3 0,62 3

F4042R.W32.032.Z04.10 32 32 30 10 110 4 0,62 4

F4042R.W32.032.Z05.10 32 32 30 10 110 5 0,62 5

Queue cylindrique 
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4042R.Z16.016.Z02.10 16 16 26 10 180 2 0,27 2

AD .. 10T3 .. R

F4042R.Z20.020.Z02.10 20 20 30 10 200 2 0,46 2

F4042R.Z20.020.Z03.10 20 20 30 10 200 3 0,46 3

F4042R.Z25.025.Z02.10 25 25 32 10 200 2 0,73 2

F4042R.Z25.025.Z03.10 25 25 32 10 200 3 0,72 3

F4042R.Z32.032.Z03.10 32 32 40 10 200 3 1,18 3

F4042R.Z32.032.Z04.10 32 32 40 10 200 4 1,18 4

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4042R.B16.040.Z04.10 40 16 40 10 4 0,23 4

AD .. 10T3 .. R

F4042R.B16.040.Z05.10 40 16 40 10 5 0,02 5

F4042R.B16.040.Z06.10 40 16 40 10 6 0,25 6

F4042R.B22.050.Z05.10 50 22 40 10 5 0,38 5

F4042R.B22.050.Z06.10 50 22 40 10 6 0,04 6

F4042R.B22.050.Z07.10 50 22 40 10 7 0,04 7

F4042R.B22.063.Z06.10 63 22 40 10 6 0,65 6

F4042R.B22.063.Z07.10 63 22 40 10 7 0,07 7

F4042R.B22.063.Z09.10 63 22 40 10 9 0,68 9

Equilibré par construction
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Version renforcée
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F4042R C C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

AD .. 10T3 .. R

F4042R
Fraises à dresser
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 591C 568D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 16–63

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

Accessoires
Dc [mm] 16–63

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2012 (Torx 8IP)

Tournevis FS1483 (Torx 8IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K
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5S

W
K

P3
5S
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S
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W
S

P4
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S
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S
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W
S
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X
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S
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W
S

P4
5
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A
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K
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S
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K
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5S
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K
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S
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S

W
S
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35
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S
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X
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S
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5S

W
S
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5

W
H

H
15

W
X

M
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ADGT10T3PER-D67 0,8 1,2 b c b c c b c

ADGT10T3PER-G77 0,8 1,2 b a b a b

ADHT10T3PER-G88 0,8 1,2 a a

ADKT10T3PER-F56 0,8 1,2 a b c b c a b c b c

ADMT10T304R-F56 0,4 1,2 b c b c c b c

ADMT10T308R-F56 0,8 1,2 a b c b c c a b b c b c c

ADMT10T308R-G56 0,8 1,2 a b b b b b b

ADMT10T312R-F56 1,2 1,2 b c b c c b c

 

ADGX10T3PER-F56 0,8 5 a a a

A partir d’un rayon de bec r = 1,6 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon.
R(corps) = r(plaquette) - 1 mm
Plaquette de planage ADGX10T3PER-F56 uniquement en combinaison avec AD-
GT10T3PER-D67 ou ADGT10T3PER-G77

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 450

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

l4

Dc d1

Lc

F4042.T18.022.Z02.11 22 T18 30 11,7 2 0,07 2

AD . T1204 .. R

F4042.T22.025.Z03.11 25 T22 35 11,7 3 0,11 3

F4042.T28.032.Z03.11 32 T28 40 11,7 3 0,20 3

F4042.T28.032.Z04.11 32 T28 40 11,7 4 0,21 4

F4042.T36.040.Z03.11 40 T36 40 11,7 3 0,36 3

F4042.T36.040.Z04.11 40 T36 40 11,7 4 0,35 4

F4042.T36.040.Z05.11 40 T36 40 11,7 5 0,36 5

F4042.T45.050.Z04.11 50 T45 40 11,7 4 0,51 4

F4042.T45.050.Z06.11 50 T45 40 11,7 6 0,53 6

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4042.W25.025.Z02.11 25 25 43 11,7 100 2 0,34 2

AD . T1204 .. R

F4042.W25.025.Z03.11 25 25 43 11,7 100 3 0,33 3

F4042.W32.032.Z02.11 32 32 49 11,7 110 2 0,59 2

F4042.W32.032.Z03.11 32 32 49 11,7 110 3 0,07 3

F4042.W32.032.Z04.11 32 32 49 11,7 110 4 0,57 4

F4042.W40.040.Z03.11 40 40 49 11,7 120 3 1,05 3

F4042.W40.040.Z04.11 40 40 49 11,7 120 4 1,04 4

F4042.W32.040.Z05.11 40 32 49 11,7 110 5 0,7 5

Queue cylindrique 
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4042.Z20.022.Z02.11 22 20 38 11,7 200 2 0,46 2

AD . T1204 .. R

F4042.Z25.025.Z02.11 25 25 38 11,7 200 2 0,74 2

F4042.Z25.025.Z03.11 25 25 38 11,7 200 3 0,73 3

F4042.Z32.032.Z03.11 32 32 39 11,7 250 3 1,47 3

F4042.Z32.032.Z04.11 32 32 39 11,7 250 4 1,46 4

F4042.Z40.040.Z04.11 40 40 44 11,7 250 4 2,33 4

F4042.Z32.040.Z05.11 40 32 44 11,7 250 5 1,6 5

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4042.B16.040.Z03.11 40 16 40 11,7 3 0,20 3

AD . T1204 .. R

F4042.B16.040.Z04.11 40 16 40 11,7 4 0,40 4

F4042.B16.040.Z05.11 40 16 40 11,7 5 0,40 5

F4042.B22.050.Z03.11 50 22 40 11,7 3 0,53 3

F4042.B22.050.Z04.11 50 22 40 11,7 4 0,54 4

F4042.B22.050.Z06.11 50 22 40 11,7 6 0,53 6

F4042.B22.063.Z04.11 63 22 40 11,7 4 0,82 4

F4042.B27.063.Z04.11 63 27 50 11,7 4 0,93 4

F4042.B22.063.Z05.11 63 22 40 11,7 5 0,78 5

F4042.B27.063.Z05.11 63 27 50 11,7 5 0,74 5

F4042.B22.063.Z07.11 63 22 40 11,7 7 0,79 7

F4042.B27.063.Z07.11 63 27 50 11,7 7 0,75 7

F4042.B27.080.Z05.11 80 27 50 11,7 5 1,31 5

F4042.B27.080.Z06.11 80 27 50 11,7 6 1,12 6

F4042.B27.080.Z08.11 80 27 50 11,7 8 1,31 8

Equilibré par construction
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible
90°

P M K N S H O

F4042 C C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

AD . T1204 .. R

F4042
Fraises à dresser



C 451

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 591C 568D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 22–25 32–80

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1456 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 22–80

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2013 (Torx 9IP)

Tournevis FS1484 (Torx 9IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
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S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S
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S
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S
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X

W
S
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5S
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S

P4
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ADGT120416R-D67 1,6 1 c b c b c

ADGT120430R-D67 3 0,8 c b c b c

ADGT120430R-F56 3 0,8 c c c

ADGT120440R-F56 4 0,4 c c c

ADGT1204PER-D51 0,8 1,2 a b c c b c c

ADGT1204PER-D56 0,8 1,2 a b c c b b c c

ADGT1204PER-D67 0,8 1,2 b c b c c b c

ADGT1204PER-F56 0,8 1,2 c b c b c

ADGT1204PER-G77 0,8 1,2 b a b a b

ADHT120416R-G88 1,6 1 a a

ADHT120425R-G88 2,5 0,8 a

ADHT120430R-G88 3 0,8 a a

ADHT120440R-G88 4 0,4 a

ADHT1204PER-G88 0,8 1,2 a a

ADKT1204PER-F56 0,8 1,2 a b c c a b c c

ADMT120408R-D56 0,8 1,2 a b c c a b b c c

ADMT120408R-F56 0,8 1,2 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

ADMT120408R-G56 0,8 1,2 a b b b b b b

ADMT120412R-F56 1,2 1,2 b c b c c c b c c

ADMT120416R-F56 1,6 1 b c c b b c c c c b b c c c

ADMT120420R-F56 2 1 b c b b c c c b b c c

ADMT120425R-F56 2,5 0,8 b c b c c b c

ADMT120430R-F56 3 0,8 b c b b c c c b b c c

ADMT120432R-F56 3,2 0,8 b c b c c c b c c

ADMT120440R-F56 4 0,4 b c c b b c c c c b b c c c

A partir d’un rayon de bec r = 2,0 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon :
R(corps) = r(plaquette) - 1 mm

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 452

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Pièces 
 détachées Dc [mm] 25 32–50

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2080 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

l4

Dc d1

Lc

F4042.T28.032.Z03.15 32 T28 40 15 3 0,18 3

AD .. 1606 .. R

F4042.T28.036.Z03.15 36 T28 40 15 3 0,23 3

F4042.T36.040.Z03.15 40 T36 40 15 3 0,32 3

F4042.T36.040.Z04.15 40 T36 40 15 4 0,32 4

F4042.T36.044.Z03.15 44 T36 40 15 3 0,36 3

F4042.T45.050.Z03.15 50 T45 40 15 3 0,48 3

F4042.T45.050.Z05.15 50 T45 40 15 5 0,48 5

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4042.W25.025.Z02.15 25 25 43 15 100 2 0,32 2
AD .. 1606 .. R

F4042.W32.032.Z03.15 32 32 49 15 110 3 0,57 3

Queue cylindrique 
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4042.Z25.025.Z02.15 25 25 38 15 200 2 0,69 2
AD .. 1606 .. R

F4042.Z32.032.Z03.15 32 32 38 15 250 3 1,46 3

Equilibré par construction
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible
90°

P M K N S H O

F4042 C C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

AD .. 1606 .. R

F4042
Fraises à dresser



C 453

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

C 631

HSC
C 632C 591C 568D 1C 284

Accessoires
Dc [mm] 25–50

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique 
numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC
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S
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ADGT160616R-D67 1,6 1 c b c b c

ADGT160616R-F56 1,6 1,4 c c c

ADGT160620R-F56 2 1,4 c c c

ADGT160630R-D67 3 0,8 c b c b c

ADGT160632R-F56 3,2 1,2 c c c

ADGT160640R-F56 4 1 c c c

ADGT1606PER-D51 0,8 1,6 a b c c b c c

ADGT1606PER-D56 0,8 1,6 a b c c b b c c

ADGT1606PER-D67 0,8 1,6 b c b c c b c

ADGT1606PER-F56 0,8 1,6 c b c b c

ADGT1606PER-G77 0,8 1,2 b a b a b

ADHT160616R-G88 1,6 1,4 a a

ADHT160625R-G88 2,5 1,2 a

ADHT160630R-G88 3 1,2 a

ADHT160640R-G88 4 1 a

ADHT1606PER-G88 0,8 1,6 a a

ADKT1606PER-F56 0,8 1,6 a b c c a b c c

ADMT160608R-D56 0,8 1,6 a b c c a b b c c

ADMT160608R-F56 0,8 1,6 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

ADMT160608R-G56 0,8 1,6 a b b b b b b

ADMT160612R-F56 1,2 1,6 b c b c c c b c c

ADMT160616R-F56 1,6 1,4 b c c b c c c c b c c c

ADMT160620R-F56 2 1,4 b c b b c c c b b c c

ADMT160625R-F56 2,5 1,2 b c b c c b c

ADMT160630R-F56 3 1,2 b c b c c c b c c

ADMT160632R-F56 3,2 1,2 b c b c c c b c c

ADMT160640R-F56 4 1 b c c b b c c c c b b c c c

ADMT160650R-F56 5 b c b c c c b c c

ADMT160660R-F56 6 b c c b b c c c c b b c c c

ADGT160612R-F56 1,2 1,6 c b c b c

ADGT160650R-F56 5 0,4 c b c b c

 

ADGX1606PER-F56 0,8 8 a a a

A partir d’un rayon de bec r = 2,0 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon :
R(corps) = r(plaquette) - 1 mm
Plaquette de planage ADGX1606PER-F56 uniquement en combinaison avec 
 ADGT1606PER-F56, ADGT1606PER-D67 ou ADGT1606PER-G77

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 454

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Pièces 
 détachées Dc [mm] 40–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4042.B16.040.Z03.15 40 16 40 15 3 0,39 3

AD .. 1606 .. R

F4042.B16.040.Z04.15 40 16 40 15 4 0,38 4

F4042.B16.044.Z03.15 44 16 40 15 3 0,26 3

F4042.B22.050.Z03.15 50 22 40 15 3 0,50 3

F4042.B22.050.Z05.15 50 22 40 15 5 0,50 5

F4042.B22.054.Z03.15 54 22 40 15 3 0,40 3

F4042.B22.063.Z04.15 63 22 40 15 4 0,75 4

F4042.B27.063.Z04.15 63 27 50 15 4 0,70 4

F4042.B22.063.Z06.15 63 22 40 15 6 0,78 6

F4042.B27.063.Z06.15 63 27 50 15 6 0,89 6

F4042.B27.066.Z04.15 66 27 50 15 4 0,80 4

F4042.B27.080.Z05.15 80 27 50 15 5 1,04 5

F4042.B27.080.Z07.15 80 27 50 15 7 1,24 7

F4042.B27.084.Z05.15 84 27 50 15 5 1,19 5

F4042.B32.100.Z05.15 100 32 50 15 5 2,39 5

F4042.B32.100.Z08.15 100 32 50 15 8 2,51 8

F4042.B40.125.Z07.15 125 40 63 15 7 3,93 7

F4042.B40.125.Z10.15 125 40 63 15 10 4,25 10

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4042.B40.160.Z08.15 160 40/40 B 63 15 8 4,84 8
AD .. 1606 .. R

F4042.B40.160.Z12.15 160 40/40 B 63 15 12 5,02 12

Equilibré par construction
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible
90°

P M K N S H O

F4042 C C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

AD .. 1606 .. R

F4042
Fraises à dresser



C 455

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

C 631

HSC
C 632C 591C 568D 1C 284

Accessoires
Dc [mm] 40–125 160

Tournevis dynamométrique, 
analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique 
numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Rondelle d’étanchéité  
(bague d’étanchéité + vis) JEU FS936 COMPLET

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O
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ADGT160616R-D67 1,6 1 c b c b c
ADGT160616R-F56 1,6 1,4 c c c
ADGT160620R-F56 2 1,4 c c c
ADGT160630R-D67 3 0,8 c b c b c
ADGT160632R-F56 3,2 1,2 c c c
ADGT160640R-F56 4 1 c c c
ADGT1606PER-D51 0,8 1,6 a b c c b c c
ADGT1606PER-D56 0,8 1,6 a b c c b b c c
ADGT1606PER-D67 0,8 1,6 b c b c c b c
ADGT1606PER-F56 0,8 1,6 c b c b c
ADGT1606PER-G77 0,8 1,2 b a b a b
ADHT160616R-G88 1,6 1,4 a a
ADHT160625R-G88 2,5 1,2 a
ADHT160630R-G88 3 1,2 a
ADHT160640R-G88 4 1 a
ADHT1606PER-G88 0,8 1,6 a a
ADKT1606PER-F56 0,8 1,6 a b c c a b c c
ADMT160608R-D56 0,8 1,6 a b c c a b b c c
ADMT160608R-F56 0,8 1,6 a b c c b b c c c a b b c b b c c c
ADMT160608R-G56 0,8 1,6 a b b b b b b
ADMT160612R-F56 1,2 1,6 b c b c c c b c c
ADMT160616R-F56 1,6 1,4 b c c b c c c c b c c c
ADMT160620R-F56 2 1,4 b c b b c c c b b c c
ADMT160625R-F56 2,5 1,2 b c b c c b c
ADMT160630R-F56 3 1,2 b c b c c c b c c
ADMT160632R-F56 3,2 1,2 b c b c c c b c c
ADMT160640R-F56 4 1 b c c b b c c c c b b c c c
ADMT160650R-F56 5 b c b c c c b c c
ADMT160660R-F56 6 b c c b b c c c c b b c c c
ADGT160612R-F56 1,2 1,6 c b c b c
ADGT160650R-F56 5 0,4 c b c b c

 

ADGX1606PER-F56 0,8 8 a a a

A partir d’un rayon de bec r = 2,0 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon :
R(corps) = r(plaquette) - 1 mm
Plaquette de planage ADGX1606PER-F56 uniquement en combinaison avec 
 ADGT1606PER-F56, ADGT1606PER-D67 ou ADGT1606PER-G77

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 456

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4042.B27.063.Z05.16 63 27 50 16,7 5 0,62 5

AD . T1807 .. R

F4042.B27.080.Z05.16 80 27 50 16,7 5 0,09 5

F4042.B27.080.Z06.16 80 27 50 16,7 6 1,14 6

F4042.B32.100.Z07.16 100 32 50 16,7 7 2,55 7

F4042.B40.125.Z08.16 125 40 63 16,7 8 4,04 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4042.B40.160.Z10.16 160 40/40 B 63 16,7 10 4,99 10 AD . T1807 .. R

Equilibré par construction
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible
90°

P M K N S H O

F4042 C C C C C C C C

Xtra·tec®

AD . T1807 .. R

F4042
Fraises à dresser



C 457

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 591C 568D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 63–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 63–125 160

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2015 (Torx 20IP) FS2015 (Torx 20IP)

Tournevis FS1486 (Torx 20IP) FS1486 (Torx 20IP)

Rondelle d’étanchéité  
(bague d’étanchéité + vis) JEU FS936 COMPLET

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

ADGT1807PER-D51 1,2 1,8 a b c c b c c

ADGT1807PER-D56 1,2 1,8 a b c c b c c

ADMT180712R-D56 1,2 1,8 a b c c b b c c

ADMT180712R-F56 1,2 1,8 a b c c b b c c

HC = carbure revêtu



C 458

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

d1

l4

Lc

Dc

F5041.T22.025.Z03.08 25 T22 35 8 3 0,12 3

LNH . 0904 .. R
F5041.T22.025.Z04.08 25 T22 35 8 4 0,12 4

F5041.T28.032.Z04.08 32 T28 40 8 4 0,22 4

F5041.T28.032.Z05.08 32 T28 40 8 5 0,22 5

Queue DIN 1835 B  
  

Dc d1

Lc
l4

l1

F5041.W25.025.Z03.08 25 25 43 8 100 3 0,34 3

LNH . 0904 .. R

F5041.W25.025.Z04.08 25 25 43 8 100 4 0,34 4

F5041.W32.032.Z04.08 32 32 49 8 110 4 0,61 4

F5041.W32.032.Z05.08 32 32 49 8 110 5 0,61 5

F5041.W32.040.Z04.08 40 32 49 8 110 4 0,70 4

F5041.W32.040.Z06.08 40 32 49 8 110 6 0,79 6

Queue cylindrique 
  

l1

Dc d1

Lc
l4

F5041.Z25.025.Z03.08 25 25 38 8 200 3 0,79 3

LNH . 0904 .. R
F5041.Z25.025.Z04.08 25 25 38 8 200 4 0,74 4

F5041.Z32.032.Z04.08 32 32 39 8 250 4 1,53 4

F5041.Z32.032.Z05.08 32 32 39 8 250 5 1,53 5

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc

l4
Lc

d1

F5041.B16.040.Z04.08 40 16 40 8 4 0,45 4

LNH . 0904 .. R

F5041.B16.040.Z06.08 40 16 40 8 6 0,44 6

F5041.B22.050.Z05.08 50 22 40 8 5 0,57 5

F5041.B22.050.Z07.08 50 22 40 8 7 0,60 7

F5041.B22.063.Z07.08 63 22 40 8 7 0,84 7

F5041.B22.063.Z10.08 63 22 40 8 10 0,82 10

Equilibré par construction
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Disposition tangentielle des plaquettes amovibles
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F5041 C C C C C C C C C C C C

Walter BLAXX

LNH . 0904 .. R

F5041
Fraises à dresser



C 459

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 591C 568D 1C 328

Pièces 
 détachées Dc [mm] 25–63

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 25–63

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2013 (Torx 9IP)

Tournevis FS1484 (Torx 9IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

LNHU090404R-L55T 0,4 1,5 a b c b c a b b c b c

LNHU090404R-L65T 0,4 1,5 c c c

LNHU090404R-L85T 0,4 1,5 a a

LNHU090408R-L55T 0,8 1,1 a b c b c b b c b c

LNHU090412R-L55T 1,2 0,8 b c b c c b c

LNHU090416R-L55T 1,6 b c b c c b c

LNHU090420R-L55T 2 b c b c c b c

 

LNHX0904PDR-L55T 0,4 3,5 a a a

Plaquette de planage LNHX0904PDR-L55T uniquement en combinaison avec LNHU090404R-L55T . . HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 460

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

d1

l4

Lc

Dc

F5141.T36.040.Z05.12 40 T36 40 12 5 0,36 5
LNH . 1306 .. R

F5141.T45.050.Z06.12 50 T45 40 12 6 0,51 6

Queue DIN 1835 B  
  

Dc d1

Lc
l4

l1

F5141.W32.040.Z03.12 40 32 49 12 110 3 0,69 3
LNH . 1306 .. R

F5141.W32.040.Z05.12 40 32 49 12 110 5 0,74 5

Queue cylindrique 
  

l1

Dc d1

Lc
l4

F5141.Z32.040.Z03.12 40 32 44 12 250 3 1,57 3
LNH . 1306 .. R

F5141.Z32.040.Z05.12 40 32 44 12 250 5 1,57 5

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc

l4
Lc

d1

F5141.B16.040.Z04.12 40 16 40 12 4 0,41 4

LNH . 1306 .. R

F5141.B16.040.Z05.12 40 16 40 12 5 0,42 5

F5141.B22.050.Z05.12 50 22 40 12 5 0,54 5

F5141.B22.050.Z06.12 50 22 40 12 6 0,42 6

F5141.B22.063.Z06.12 63 22 40 12 6 0,80 6

F5141.B22.063.Z08.12 63 22 40 12 8 0,79 8

F5141.B27.080.Z07.12 80 27 50 12 7 1,29 7

F5141.B27.080.Z10.12 80 27 50 12 10 1,27 10

F5141.B32.100.Z09.12 100 32 50 12 9 2,72 9

F5141.B32.100.Z13.12 100 32 50 12 13 2,68 13

F5141.B40.125.Z11.12 125 40 63 12 11 4,3 11

F5141.B40.125.Z16.12 125 40 63 12 16 4,35 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc

l4
Lc

d1

F5141.B40.160.Z13.12 160 40/40 B 63 12 13 5,38 13
LNH . 1306 .. R

F5141.B40.160.Z18.12 160 40/40 B 63 12 18 5,40 18

Equilibré par construction
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Disposition tangentielle des plaquettes amovibles
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F5141 C C C C C C C C C C C C

Walter BLAXX

LNH . 1306 .. R

F5141
Fraises à dresser



C 461

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 591C 568D 1C 328

Pièces 
 détachées Dc [mm] 40–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
couple de serrage

FS2081 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC
W

K
P2

5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

LNHU130608R-L55T 0,8 2,2 a b c b c a b b c b c

LNHU130608R-L65T 0,8 2,2 c c c

LNHU130608R-L85T 0,8 2,2 a a

LNHU130612R-L55T 1,2 1,9 b c b c c b c

LNHU130616R-L55T 1,6 1,5 b c b c c b c

LNHU130620R-L55T 2 1,2 b c b c c b c

LNHU130625R-L55T 2,5 0,7 b c b c c b c

LNHU130630R-L55T 3 b c b c c b c

LNHU130632R-L55T 3,2 b c b c c b c

 

LNHX130608R-L55T 0,8 2,2 a a a

LNHX1306PDR-L55T 0,6 5 a a a

Plaquette de planage LNHX130608R-L55T uniquement en combinaison avec LNHU130608R-L55T . .
Plaquette de planage LNHX1306PDR-L55T uniquement en combinaison avec LNHU130608R-L55T . .

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Accessoires
Dc [mm] 40-125 160

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Rondelle d’étanchéité  
(bague d’étanchéité + vis) JEU FS936 COMPLET

Bague d’étanchéité O-R 96X4



C 462

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc

l4
Lc

d1

F5241.B22.050.Z03.15 50 22 40 15 3 0,52 3

LNHU1607 .. R

F5241.B22.050.Z05.15 50 22 40 15 5 0,52 5

F5241.B22.063.Z04.15 63 22 40 15 4 0,74 4

F5241.B22.063.Z06.15 63 22 40 15 6 0,76 6

F5241.B27.080.Z05.15 80 27 50 15 5 1,21 5

F5241.B27.080.Z07.15 80 27 50 15 7 1,27 7

F5241.B32.100.Z06.15 100 32 50 15 6 2,52 6

F5241.B32.100.Z08.15 100 32 50 15 8 2,61 8

F5241.B40.125.Z07.15 125 40 63 15 7 4,11 7

F5241.B40.125.Z10.15 125 40 63 15 10 4,21 10

F5241.B40.160.Z08.15 160 40/40 B 63 15 8 5,29 8

F5241.B40.160.Z12.15 160 40/40 B 63 15 12 5,4 12

Equilibré par construction
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Disposition tangentielle des plaquettes amovibles
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F5241 C C C C C C C C C C C C

Walter BLAXX

LNHU1607 .. R

F5241
Fraises à dresser



C 463

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 591C 568D 1C 328

Pièces 
 détachées Dc [mm] 50 63–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS2112 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 50–125 160

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2015 (Torx 20IP) FS2015 (Torx 20IP)

Tournevis FS1486 (Torx 20IP) FS1486 (Torx 20IP)

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Jeu de rondelles d’étanchéité complet JEU FS936 COMPLET

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

LNHU160708R-L55T 0,8 2,3 a b c b c a b b c b c

LNHU160708R-L65T 0,8 2,3 c c c

LNHU160708R-L85T 0,8 2,3 a a

LNHU160712R-L55T 1,2 1,9 b c b c c b c

LNHU160716R-L55T 1,6 1,6 b c b c c b c

LNHU160720R-L55T 2 1,2 b c b c c b c

LNHU160725R-L55T 2,5 0,8 b c b c c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 464

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

l4

Dc d1

Lc

M2131-025-T22-02-15 25 T22 45 15 2 0,1 2
ZDGT1504 .. R

M2131-032-T28-02-15 32 T28 50 15 2 0,2 2

M2131-032-T28-02-20 32 T28 50 20 2 0,2 2 ZDGT2005 .. R

M2131-032-T28-03-15 32 T28 50 15 3 0,2 3 ZDGT1504 .. R

M2131-040-T36-02-20 40 T36 50 20 2 0,4 2 ZDGT2005 .. R

M2131-040-T36-03-15 40 T36 50 15 3 0,4 3 ZDGT1504 .. R

Queue cylindrique 
  

Dc

Lc

l1

d1

l4

M2131-025-A20-02-15-S 25 20 40 110 15 2 0,3 2

ZDGT1504 .. R

M2131-025-A25-02-15-L 25 25 40 150 15 2 0,5 2

M2131-032-A20-02-15-S 32 20 40 110 15 2 0,3 2

M2131-032-A20-03-15-S 32 20 40 110 15 3 0,3 3

M2131-032-A25-02-15-L 32 25 40 175 15 2 0,6 2

M2131-032-A25-03-15-L 32 25 40 175 15 3 0,6 3

M2131-032-A25-02-20-L 32 25 40 175 20 2 0,6 2 ZDGT2005 .. R

M2131-032-A32-02-15-L 32 32 50 175 15 2 1,0 2 ZDGT1504 .. R

M2131-032-A32-02-20-L 32 32 50 175 20 2 0,9 2 ZDGT2005 .. R

M2131-032-A32-03-15-L 32 32 50 175 15 3 1,0 3 ZDGT1504 .. R

M2131-040-A32-02-20-L 40 32 50 175 20 2 1,0 2 ZDGT2005 .. R

M2131-040-A32-03-15-L 40 32 50 175 15 3 1,1 3 ZDGT1504 .. R

HSK DIN 69893/1-A  
  

Dc

Lc

l4

d1

l16

M2131-025-H63-02-15 25 HSK-A63 110 60 15 2 1,0 2
ZDGT1504 .. R

M2131-032-H63-02-15 32 HSK-A63 110 65 15 2 1,1 2

M2131-040-H63-02-20 40 HSK-A63 110 65 20 2 1,3 2 ZDGT2005 .. R

M2131-050-H63-04-15 50 HSK-A63 110 80 15 4 1,5 4 ZDGT1504 .. R

M2131-050-H63-03-20 50 HSK-A63 110 80 20 3 1,4 3 ZDGT2005 .. R

M2131-050-H80-04-15-D 50 HSK-A80/A63 110 80 15 4 1,9 4 ZDGT1504 .. R

M2131-050-H80-03-20-D 50 HSK-A80/A63 110 80 20 3 1,9 3
ZDGT2005 .. R

M2131-063-H63-04-20 63 HSK-A63 110 80 20 4 1,7 4

M2131-063-H63-05-15 63 HSK-A63 110 80 15 5 1,7 5 ZDGT1504 .. R

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

d1Dc

Lc

l4

M2131-040-B16-03-15 40 16 50 15 3 0,3 3 ZDGT1504 .. R

M2131-050-B22-03-20 50 22 60 20 3 0,5 3 ZDGT2005 .. R

M2131-050-B22-04-15 50 22 50 15 4 0,4 4 ZDGT1504 .. R

M2131-063-B22-04-20 63 22 50 20 4 0,5 4 ZDGT2005 .. R

M2131-063-B22-05-15 63 22 50 15 5 0,6 5
ZDGT1504 .. R

M2131-080-B27-05-15 80 27 60 15 5 1,4 5

Outils pré-équilibrés
Remarques relatives à l’utilisation à grande vitesse − voir Annexe technique / Remarques relatives à l’utilisation à grande vitesse
Les outils avec cône HSK présentent un balourd résiduel de 3 gmm − avec alésage pour puce, sans la puce
Interface spéciale M2131-...-D pour Dörries Scharmann (similaire à HSK-A DIN 69893)
Accessoires HSK − voir Pièces détachées et accessoires / Conduits de transfert pour liquide de coupe (Pipettes) pour HSK
Utiliser des vis de serrage plus longues conformes à la norme ISO 4762 sur les outils avec trou de positionnement − voir Pièces détachées et accessoires / Autres
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Pour l’usinage de poches
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

M2131 C C C

M2131
Fraise pour ramping



C 465

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 630C 658C 591C 568D 1C 308

Pièces 
 détachées

Type 
Dc [mm]

ZDGT1504 .. R  
25–32

ZDGT1504 .. R  
40–80

ZDGT2005 .. R  
32

ZDGT2005 .. R  
40–63

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1222 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS2139 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

FS2281 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Type ZDGT1504 .. R ZDGT2005 .. R

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S O

HC HC HC HC HW HC HF

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
N

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
M

G
40

ZDGT150404R-K85 0,4 1,2 a a a b

ZDGT150408R-K85 0,8 1,2 a a a b

ZDGT150412R-K85 1,2 1,2 a a a b

ZDGT150416R-K85 1,6 1,2 a a a b

ZDGT150420R-K85 2 1,2 a a a b

ZDGT150425R-K85 2,5 1,2 a a a b

ZDGT150430R-K85 3 1,2 a a a b

ZDGT150440R-K85 4 1,2 a a a b

ZDGT200508R-K85 0,8 1,2 a a b

ZDGT200512R-K85 1,2 1,2 a a b

ZDGT200516R-K85 1,6 1,2 a a b

ZDGT200520R-K85 2 1,2 a a b

ZDGT200530R-K85 3 1,2 a a b

ZDGT200540R-K85 4 1,2 a a b

ZDGT200550R-K85 5 1,2 a a b

ZDGT200560R-K85 6 1,2 a a b

ZDGT200564R-K85 6,4 1,2 a a b

A partir d’un rayon de bec r = 2,0 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon :
R(corps) = r(plaquettes) - 1 mm

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

l4

Dc d1

Lc

M4132-016-T14-02-06 16 T14 25 5,6 2 0,03 2

SD .. 06T2 ..M4132-020-T18-02-06 20 T18 30 5,6 2 0,07 2

M4132-020-T18-03-06 20 T18 30 5,6 3 0,07 3

M4132-025-T22-02-09 25 T22 35 8,4 2 0,12 2 SD .. 09T3 ..

M4132-025-T22-03-06 25 T22 35 5,6 3 0,11 3
SD .. 06T2 ..

M4132-025-T22-04-06 25 T22 35 5,6 4 0,13 4

M4132-032-T28-02-09 32 T28 40 8,4 2 0,22 2

SD .. 09T3 ..

M4132-032-T28-03-09 32 T28 40 8,4 3 0,21 3

M4132-040-T36-03-09 40 T36 40 8,4 3 0,23 3

M4132-040-T36-04-09 40 T36 40 8,4 4 0,36 4

M4132-050-T45-04-09 50 T45 40 8,4 4 0,37 4

M4132-050-T45-06-09 50 T45 40 8,4 6 0,37 6

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

M4132-016-W16-02-06 16 16 31 5,6 80 2 0,12 2

SD .. 06T2 ..M4132-020-W20-02-06 20 20 39 5,6 90 2 0,20 2

M4132-020-W20-03-06 20 20 39 5,6 90 3 0,20 3

M4132-025-W25-02-09 25 25 43 8,4 100 2 0,35 2 SD .. 09T3 ..

M4132-025-W25-03-06 25 25 43 5,6 100 3 0,35 3
SD .. 06T2 ..

M4132-025-W25-04-06 25 25 43 5,6 100 4 0,33 4

M4132-032-W32-02-09 32 32 49 8,4 110 2 0,61 2

SD .. 09T3 ..
M4132-032-W32-03-09 32 32 49 8,4 110 3 0,49 3

M4132-040-W40-03-09 40 40 49 8,4 120 3 1,08 3

M4132-040-W40-04-09 40 40 49 8,4 120 4 1,05 4

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

M4132-040-B16-04-09 40 16 40 8,4 4 0,22 4

SD .. 09T3 ..M4132-040-B16-05-09 40 16 40 8,4 5 0,22 5

M4132-050-B22-04-09 50 22 40 8,4 4 0,35 4

M4132-050-B22-04-12 50 22 40 11,6 4 0,26 4
SD .. 1204 ..

M4132-050-B22-05-12 50 22 40 11,6 5 0,32 5

M4132-050-B22-06-09 50 22 40 8,4 6 0,34 6
SD .. 09T3 ..

M4132-063-B22-05-09 63 22 40 8,4 5 0,55 5

M4132-063-B22-05-12 63 22 40 11,6 5 0,52 5
SD .. 1204 ..

M4132-063-B22-06-12 63 22 40 11,6 6 0,54 6

M4132-063-B22-07-09 63 22 40 8,4 7 0,57 7
SD .. 09T3 ..

M4132-080-B27-06-09 80 27 50 8,4 6 1,14 6

M4132-080-B27-06-12 80 27 50 11,6 6 1,00 6 SD .. 1204 ..

M4132-080-B27-08-09 80 27 50 8,4 8 1,17 8 SD .. 09T3 ..

M4132-080-B27-08-12 80 27 50 11,6 8 1,12 8

SD .. 1204 ..

M4132-100-B32-07-12 100 32 50 11,6 7 1,8 7

M4132-100-B32-09-12 100 32 50 11,6 9 1,83 9

M4132-125-B40-08-12 125 40 63 11,6 8 3,37 8

M4132-125-B40-10-12 125 40 63 11,6 10 3,43 10

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible 89°
45'

P M K N S H O

M4132 C C C C C C C C C

M4132
Fraises à dresser
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 591C 568D 1C 299

Pièces 
 détachées Type SD .. 06T2 .. SD .. 09T3 .. SD .. 1204 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2084 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10IP)  
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
Type SD .. 06T2 .. SD .. 09T3 .. SD .. 1204 ..

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP) FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

SDGT06T2PDR-D57 0,4 1,2 a b c b c b c b c

SDGT09T3PDR-D57 0,8 1,2 a b c b c b c b c

SDGT1204PDR-D57 0,8 1,6 a b c b c b c b c

SDMT06T204-D51 0,4 a c c c b c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMT06T212-F57 1,2 b c b c c c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMT09T308-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT09T320-F57 2 b c b c c c b c c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

SDMT120408-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT120408-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT120425-F57 2,5 b c b c c c b c c

SDMW120408-A57 0,8 b c b c

SD..06T2.. : à partir d’un rayon de bec r > 0,4 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon.
SD..09T3.. : à partir d’un rayon de bec r > 0,8 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon.
SD..1204.. : à partir d’un rayon de bec r > 0,8 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon.
R(corps) = r(plaquette)

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l16  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Attachement modulaire NCT  
  

d1Dc

Lc
l16

l4

F2338F.N8.063.Z03.81 63 NCT 80 135 106 81 3 2,7 3  
18 LP .. 1506 ..  

SP .. 120606
F2338F.N8.080.Z05.103 80 NCT 80 155 132 103 5 4,3 5  

40

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

d1Dc

Lc

F2338F.B.063.Z03.48 63 27 70 48 3 0,9
3  
9

LP .. 1506 ..  
SP .. 120606

F2338F.B.066.Z04.48 66 27 70 48 4 1
4  

12

F2338F.B.080.Z04.59 80 32 80 59 4 1,7 4  
16

F2338F.B.080.Z05.70 80 32 95 70 5 2,1 5  
25

F2338F.B.085.Z05.70 85 32 95 70 5 2,6 5  
25

F2338F.B.100.Z06.81 100 40 105 81 6 4,0 6  
36

Utiliser des vis de serrage plus longues conformes à la norme ISO 4762 sur les outils avec alésage cylindrique − voir Pièces détachées et accessoires / Autres
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Modèle à denture complète
– 2 / 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2338F C C C C C C

LP .. 1506 .. / SP .. 120606

F2338F
Fraises hérisson
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 658C 594C 570D 1C 289

Pièces 
 détachées Dc [mm] 63–100

Vis de serrage pour plaquette 
amovible LP . . 
Couple de serrage

FS1153 (Torx 20)  
5 Nm

Vis de serrage pour plaquette 
amovible SP . . 
Couple de serrage

FS1031 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 63–100

Tournevis pour plaquette 
amovible FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LPGT1506PPR-F57 1,2 1,6 b c b c c b c

LPMT150612R-D51 1,2 b c b c c b c

LPMT150612R-D57 1,2 a b c c a b c c

LPMW150612TR-A27 1,2 c c

SPGT120606-F57 0,6 c c b c c b c

SPHW120606-A57 0,6 a

SPMT120606-D51 0,6 b c b c c b c

SPMT120606-D57 0,6 a b c c a b c c

SPMW120606T-A27 0,6 c c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

l4

Dc d1

Lc

F4038.T18.020.Z01.15 20 T18 30 15 1 0,06 3

AD . T0803 .. RF4038.T22.025.Z02.22 25 T22 40 22 2 0,12 6

F4038.T28.032.Z03.30 32 T28 50 30 3 0,22 12

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4038.W20.020.Z01.30 20 20 45 30 96 1 0,19 5

AD . T0803 .. R
F4038.W25.025.Z02.30 25 25 50 30 100 2 0,34 8

F4038.W32.032.Z03.30 32 32 50 30 105 3 0,59 12

F4038.W32.032.Z03.37 32 32 50 37 111 3 0,56 15

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Modèle à denture complète
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F4038 C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

AD . T0803 .. R

F4038
Fraises hérisson
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 594C 570D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 20–32

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

Accessoires
Dc [mm] 20–32

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2012 (Torx 8IP)

Tournevis FS1483 (Torx 8IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S
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35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A
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15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ADGT0803PER-D51 0,4 1,2 a b c c b c c

ADGT0803PER-D56 0,4 1,2 c c c

ADGT0803PER-F56 0,4 1,2 c b c b c

ADHT0803PER-G88 0,4 1,2 a a

ADKT0803PER-F56 0,4 1,2 a b c c a b c c

ADMT080302R-F56 0,2 1,2 b c b c c b c

ADMT080304R-D56 0,4 1,2 a b c c a b b c c

ADMT080304R-F56 0,4 1,2 a b c b b c a b b c b b c

ADMT080304R-G56 0,4 1,2 a b b b b b b

ADMT080308R-F56 0,8 1,2 b c c b b c c c b b c c

ADMT080312R-F56 1,2 1 b c b c c b c

ADMT080316R-F56 1,6 1 b c b c c b c

ADMT080320R-F56 2 1 b c b b c c b b c

ADGT080308R-F56 0,8 1,2 c b c b c

A partir d’un rayon de bec r = 1,6 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon.
R(corps) = r(plaquette) - 1 mm
Les plaquettes amovibles avec un rayon de bec R > 0,4 mm sont uniquement utilisables  
en tant que plaquettes frontales.

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

l4

Dc d1

Lc

F4138.T28.032.Z02.33 32 T28 50 33 2 0,2 6
AD . T1204 .. R

F4138.T36.040.Z03.33 40 T36 55 33 3 0,4 9

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F4138.W32.032.Z02.43 32 32 64 125 43 2 0,6 8
AD . T1204 .. R

F4138.W40.040.Z03.54 40 40 79 150 54 3 1,4 15

SK DIN 69871 AD/B  
  

Dc

Lc
l16

l4

F4138.S4.040.Z03.54 40 SK40 100 64 54 3 1,3 15
AD . T1204 .. R

F4138.S5.040.Z03.65 40 SK50 120 75 65 3 3,5 18

Attachement modulaire NCT  
  

Dc d1

Lc
l16

l4

F4138.N6.040.Z03.54 40 NCT 63 105 69 54 3 1,1 15

AD . T1204 .. RF4138.N8.050.Z04.65 50 NCT 80 116 80 65 4 1,8 24

F4138.N8.063.Z05.76 63 NCT 80 125 99 76 5 2,6 35

Tirettes pour cônes à forte inclinaison − voir catalogue D, Attachements / Informations générales
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Modèle à denture complète
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F4138 C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

AD . T1204 .. R

F4138
Fraises hérisson
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

HSC
C 632C 658C 594C 570D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 32–63

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 32–63

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2013 (Torx 9IP)

Tournevis FS1484 (Torx 9IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
W

K
P2

5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S
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S

P4
5

W
S

M
35

S
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S
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S
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S
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W
S

P4
5S

W
S
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5

ADGT120416R-D67 1,6 1 c b c b c

ADGT120430R-D67 3 0,8 c b c b c

ADGT120430R-F56 3 0,8 c c c

ADGT120440R-F56 4 0,4 c c c

ADGT1204PER-D51 0,8 1,2 a b c c b c c

ADGT1204PER-D56 0,8 1,2 a b c c b b c c

ADGT1204PER-D67 0,8 1,2 b c b c c b c

ADGT1204PER-F56 0,8 1,2 c b c b c

ADGT1204PER-G77 0,8 1,2 b a b a b

ADHT120416R-G88 1,6 1 a a

ADHT120425R-G88 2,5 0,8 a

ADHT120430R-G88 3 0,8 a a

ADHT120440R-G88 4 0,4 a

ADHT1204PER-G88 0,8 1,2 a a

ADKT1204PER-F56 0,8 1,2 a b c c a b c c

ADMT120404R-F56 0,4 1,2 b c b b c c c b b c c

ADMT120408R-D56 0,8 1,2 a b c c a b b c c

ADMT120408R-F56 0,8 1,2 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

ADMT120408R-G56 0,8 1,2 a b b b b b b

ADMT120412R-F56 1,2 1,2 b c b c c c b c c

ADMT120416R-F56 1,6 1 b c c b b c c c c b b c c c

ADMT120420R-F56 2 1 b c b b c c c b b c c

ADMT120425R-F56 2,5 0,8 b c b c c b c

ADMT120430R-F56 3 0,8 b c b b c c c b b c c

ADMT120432R-F56 3,2 0,8 b c b c c c b c c

ADMT120440R-F56 4 0,4 b c c b b c c c c b b c c c

ADGT120404R-F56 0,4 1,2 c b c b c

A partir d’un rayon de bec r = 2,0 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon :
R(corps) = r(plaquette) - 1 mm
Les plaquettes amovibles avec un rayon de bec R > 0,8 mm sont uniquement utilisables  
en tant que plaquettes frontales.

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

HSK DIN 69893/1-A  
  

Dc d1

Lc

l16

l4

F4138.H63A.040.Z03.54 40 HSK-A63 101 64 54 3 1,1 15

AD . T1204 .. RF4138.H63A.050.Z04.43 50 HSK-A63 90 53 43 4 1,3 16

F4138.H100A.050.Z04.43 50 HSK-A100 100 53 43 4 2,8 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4138.B16.040.Z03.33 40 16 55 33 3 0,3 9

AD . T1204 .. R

F4138.B16.040.Z03.43 40 16 65 43 3 0,3 12

F4138.B22.050.Z04.43 50 22 65 43 4 0,6 16

F4138.B22.050.Z04.54 50 22 75 54 4 0,6 20

F4138.B27.063.Z05.43 63 27 70 43 5 1,0 20

F4138.B27.063.Z05.54 63 27 80 54 5 1,1 25

F4138.B32.080.Z06.54 80 32 85 54 6 2,1 30

F4138.B32.080.Z06.65 80 32 95 65 6 2,4 36

Accessoires HSK − voir Pièces détachées et accessoires / Conduits de transfert pour liquide de coupe (Pipettes) pour HSK
Utiliser des vis de serrage plus longues conformes à la norme ISO 4762 sur les outils avec alésage cylindrique− voir Pièces détachées et accessoires / Autres
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Modèle à denture complète
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F4138 C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

AD . T1204 .. R

F4138
Fraises hérisson
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

HSC
C 632C 658C 594C 570D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 40–80

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 40–80

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2013 (Torx 9IP)

Tournevis FS1484 (Torx 9IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
W

K
P2

5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S
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5S

W
S
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5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
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W
X

N
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W
K
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W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ADGT120416R-D67 1,6 1 c b c b c

ADGT120430R-D67 3 0,8 c b c b c

ADGT120430R-F56 3 0,8 c c c

ADGT120440R-F56 4 0,4 c c c

ADGT1204PER-D51 0,8 1,2 a b c c b c c

ADGT1204PER-D56 0,8 1,2 a b c c b b c c

ADGT1204PER-D67 0,8 1,2 b c b c c b c

ADGT1204PER-F56 0,8 1,2 c b c b c

ADGT1204PER-G77 0,8 1,2 b a b a b

ADHT120416R-G88 1,6 1 a a

ADHT120425R-G88 2,5 0,8 a

ADHT120430R-G88 3 0,8 a a

ADHT120440R-G88 4 0,4 a

ADHT1204PER-G88 0,8 1,2 a a

ADKT1204PER-F56 0,8 1,2 a b c c a b c c

ADMT120404R-F56 0,4 1,2 b c b b c c c b b c c

ADMT120408R-D56 0,8 1,2 a b c c a b b c c

ADMT120408R-F56 0,8 1,2 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

ADMT120408R-G56 0,8 1,2 a b b b b b b

ADMT120412R-F56 1,2 1,2 b c b c c c b c c

ADMT120416R-F56 1,6 1 b c c b b c c c c b b c c c

ADMT120420R-F56 2 1 b c b b c c c b b c c

ADMT120425R-F56 2,5 0,8 b c b c c b c

ADMT120430R-F56 3 0,8 b c b b c c c b b c c

ADMT120432R-F56 3,2 0,8 b c b c c c b c c

ADMT120440R-F56 4 0,4 b c c b b c c c c b b c c c

ADGT120404R-F56 0,4 1,2 c b c b c

A partir d’un rayon de bec r = 2,0 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon :
R(corps) = r(plaquette) - 1 mm
Les plaquettes amovibles avec un rayon de bec R > 0,8 mm sont uniquement utilisables  
en tant que plaquettes frontales.

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 476

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l16  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

l4

Dc d1

Lc

F4238.T36.040.Z03.29 40 T36 55 29 3 0,4 6
AD . T1606 .. R

F4238.T45.050.Z03.43 50 T45 70 43 3 0,7 9

SK DIN 69871 AD/B  
  

Dc

Lc
l16

l4

F4238.S4.040.Z03.29 40 SK40 75 54 29 3 1,2 6

AD . T1606 .. R

F4238.S4.050.Z03.43 50 SK40 85 65 43 3 1,5 9

F4238.S5.050.Z03.85 50 SK50 140 106 85 3 3,9 18

F4238.S5.063.Z03.99 63 SK50 153 121 99 3 4,6 21

F4238.S5.080.Z04.112 80 SK50 163 138 112 4 6,2 32

Attachement modulaire NCT  
  

Dc d1

Lc
l16

l4

F4238.N6.040.Z03.57 40 NCT 63 108 80 57 3 1,1 12

AD . T1606 .. R

F4238.N8.040.Z03.57 40 NCT 80 105 68 57 3 1,5 12

F4238.N8.050.Z03.71 50 NCT 80 122 93 71 3 2,1 15

F4238.N8.063.Z04.85 63 NCT 80 136 111 85 4 2,7 24

F4238.N8.080.Z05.99 80 NCT 80 150 130 99 5 4,4 35

HSK DIN 69893/1-A  
  

Dc d1

Lc
l16

l4

F4238.H100A.063.Z03.71 63 HSK-A100 125 82 71 3 3,5 15
AD . T1606 .. R

F4238.H100A.080.Z04.85 80 HSK-A100 140 96 85 4 4,8 24

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4238.B22.050.Z03.43 50 22 60 43 3 0,5 9

ADGT160612R

F4238.B27.063.Z04.57 63 27 85 57 4 1,1 16

F4238.B27.063.Z04.43 63 27 70 43 4 0,9 12

F4238.B27.066.Z04.57 66 27 85 57 4 1,4 16

F4238.B32.080.Z05.57 80 32 85 57 5 2 20

F4238.B32.080.Z05.71 80 32 100 71 5 2,4 25

F4238.B32.085.Z05.71 85 32 100 71 5 2,9 25

Tirettes pour cônes à forte inclinaison − voir catalogue D, Attachements / Informations générales
Accessoires HSK − voir Pièces détachées et accessoires / Conduits de transfert pour liquide de coupe (Pipettes) pour HSK
Utiliser des vis de serrage plus longues conformes à la norme ISO 4762 sur les outils avec alésage cylindrique − voir Pièces détachées et accessoires / Autres
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Modèle à denture complète
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F4238 C C C C C C C C C C C

Xtra·tec®

AD . T1606 .. R

F4238
Fraises hérisson
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

HSC
C 284 C 632C 658C 595C 570D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 40–85

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
Dc [mm] 40–85

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
W

K
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K

P3
5S
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S

P4
5

W
S

M
35

S
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S
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S
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S
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S

P4
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W
S

P4
5

ADGT160616R-D67 1,6 1 c b c b c
ADGT160616R-F56 1,6 1,4 c c c

ADGT160620R-F56 2 1,4 c c c

ADGT160630R-D67 3 0,8 c b c b c

ADGT160632R-F56 3,2 1,2 c c c

ADGT160640R-F56 4 1 c c c

ADGT1606PER-D51 0,8 1,6 a b c c b c c

ADGT1606PER-D56 0,8 1,6 a b c c b b c c

ADGT1606PER-D67 0,8 1,6 b c b c c b c

ADGT1606PER-F56 0,8 1,6 c b c b c

ADGT1606PER-G77 0,8 1,2 b a b a b

ADHT160616R-G88 1,6 1,4 a a

ADHT160625R-G88 2,5 1,2 a

ADHT160630R-G88 3 1,2 a

ADHT160640R-G88 4 1 a

ADHT1606PER-G88 0,8 1,6 a a

ADKT1606PER-F56 0,8 1,6 a b c c a b c c

ADMT160608R-D56 0,8 1,6 a b c c a b b c c

ADMT160608R-F56 0,8 1,6 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

ADMT160608R-G56 0,8 1,6 a b b b b b b

ADMT160612R-F56 1,2 1,6 b c b c c c b c c

ADMT160616R-F56 1,6 1,4 b c c b c c c c b c c c

ADMT160620R-F56 2 1,4 b c b b c c c b b c c

ADMT160625R-F56 2,5 1,2 b c b c c b c

ADMT160630R-F56 3 1,2 b c b c c c b c c

ADMT160632R-F56 3,2 1,2 b c b c c c b c c

ADMT160640R-F56 4 1 b c c b b c c c c b b c c c

ADMT160650R-F56 5 b c b c c c b c c

ADMT160660R-F56 6 b c c b b c c c c b b c c c

ADGT160612R-F56 1,2 1,6 c b c b c
ADGT160650R-F56 5 0,4 c b c b c

A partir d’un rayon de bec r = 2,0 mm, le corps doit être retouché dans la zone du rayon :
R(corps) = r(plaquette) - 1 mm
Les plaquettes amovibles avec un rayon de bec R > 0,8 mm sont uniquement utilisables  
en tant que plaquettes frontales.

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l16  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Attachement modulaire NCT  
  

Dc d1

Lc
l16

l4

F4338.N8.063.Z04.94 63 NCT 80 117 117 94 4 2,6 24
AD . T1807 .. R

F4338.N8.080.Z05.109 80 NCT 80 140 124 109 5 4,8 35

SK DIN 69871 AD/B  
  

Dc

Lc
l16

l4

F4338.S5.063.Z04.109 63 SK50 125 125 109 4 4,5 28
AD . T1807 .. R

F4338.S5.080.Z05.124 80 SK50 163 140 124 5 6,0 40

HSK DIN 69893/1-A  
  

Dc d1

Lc

l16

l4

F4338.H100A.063.Z04.109 63 HSK-A100 165 126 109 4 3,8 28
AD . T1807 .. R

F4338.H100A.080.Z05.124 80 HSK-A100 180 140 124 5 5,5 40

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F4338.B27.063.Z04.31 63 27 53 31 4 0,6 8

AD . T1807 .. R

F4338.B27.063.Z04.47 63 27 69 47 4 0,8 12

F4338.B27.063.Z04.63 63 27 85 63 4 1,0 16

F4338.B32.080.Z05.31 80 32 53 31 5 1,2 10

F4338.B32.080.Z05.63 80 32 85 63 5 1,8 20

F4338.B32.080.Z05.78 80 32 100 78 5 2,0 25

F4338.B40.100.Z05.78 100 40 105 78 5 3,8 25

F4338.B40.125.Z06.94 125 40 120 94 6 8,1 36

Tirettes pour cônes à forte inclinaison − voir catalogue D, Attachements / Informations générales
Accessoires HSK − voir Pièces détachées et accessoires / Conduits de transfert pour liquide de coupe (Pipettes) pour HSK
Utiliser des vis de serrage plus longues conformes à la norme ISO 4762 sur les outils avec alésage cylindrique − voir Pièces détachées et accessoires / Autres
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Modèle à denture complète
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F4338 C C C C C C C C

Xtra·tec®

AD . T1807 .. R

F4338
Fraises hérisson



C 479

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 658C 595C 570D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 63–125

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1495 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 63–125

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2015 (Torx 20IP)

Tournevis FS1486 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC
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S
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S
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S

W
S

P4
5S

ADGT1807PER-D51 1,2 1,8 a b c c b c c

ADGT1807PER-D56 1,2 1,8 a b c c b c c

ADMT180712R-D56 1,2 1,8 a b c c b b c c

ADMT180712R-F56 1,2 1,8 a b c c b b c c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

l4

Dc d1

Lc

F5038.T22.025.Z02.24 25 T22 40 24 2 0,12 6

LNHU0904 .. RF5038.T28.032.Z02.24 32 T28 40 24 2 0,20 6

F5038.T28.032.Z02.32 32 T28 50 32 2 0,24 8

Queue DIN 1835 B  
  

Dc d1

l4
l1

Lc

F5038.W25.025.Z02.32 25 25 43 32 100 2 0,31 8

LNHU0904 .. R

F5038.W32.032.Z02.32 32 32 44 32 105 2 0,54 8

F5038.W32.032.Z02.40 32 32 50 40 111 2 0,57 10

F5038.W40.040.Z03.40 40 40 54 40 125 3 1 15

F5038.W40.040.Z03.48 40 40 59 48 130 3 1,06 18

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc d1

Lc
l4

F5038.B16.040.Z03.32 40 16 55 32 3 0,33 12
LNHU0904 .. R

F5038.B16.040.Z03.40 40 16 65 40 3 0,39 15

Utiliser des vis de serrage plus longues conformes à la norme ISO 4762 sur les outils avec alésage cylindrique − voir Pièces détachées et accessoires / Autres
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Modèle à denture complète
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible, disposition tangentielle

90°

P M K N S H O

F5038 C C C C C C C C C C C

Walter BLAXX

LNHU0904 .. R

F5038
Fraises hérisson
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 658C 595C 570D 1C 328

Pièces 
 détachées Dc [mm] 25–40

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 25 32–40

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2013 (Torx 9IP) FS2013 (Torx 9IP)

Tournevis FS1484 (Torx 9IP) FS1484 (Torx 9IP)

Buse de lubrification FS2250 (SW 1,5)

La buse de lubrification FS2250 doit être correctement bloquée afin d’éviter un desserrage.

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
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S
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S
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K
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W
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LNHU090404R-L55T 0,4 1,5 a b c b c a b b c b c

LNHU090404R-L65T 0,4 1,5 c c c

LNHU090404R-L85T 0,4 1,5 a a

LNHU090408R-L55T 0,8 1,1 a b c b c b b c b c

LNHU090412R-L55T 1,2 0,8 b c b c c b c

LNHU090416R-L55T 1,6 b c b c c b c

LNHU090420R-L55T 2 b c b c c b c

Les plaquettes amovibles avec un rayon de bec R > 0,4 mm sont uniquement utilisables  
en tant que plaquettes frontales.

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

l4

Dc d1

Lc

F5138.T36.040.Z02.23 40 T36 45 23 2 0,38 4
LNHU1306 .. R

F5138.T36.040.Z02.34 40 T36 55 34 2 0,43 6

Queue DIN 1835 B  
  

Dc d1

l4
l1

Lc

F5138.W40.040.Z02.34 40 40 54 34 120 2 1 6
LNHU1306 .. R

F5138.W40.040.Z02.45 40 40 64 45 135 2 1,08 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc d1

Lc
l4

F5138.B16.040.Z02.34 40 16 55 34 2 0,03 6

LNHU1306 .. R

F5138.B16.040.Z02.45 40 16 65 45 2 0,34 8

F5138.B22.050.Z03.34 50 22 55 34 3 0,50 9

F5138.B22.050.Z03.45 50 22 65 45 3 0,57 12

F5138.B27.063.Z04.45 63 27 70 45 4 1,06 16

F5138.B27.063.Z04.56 63 27 80 56 4 1,19 20

F5138.B32.080.Z05.56 80 32 85 56 5 2,23 25

Utiliser des vis de serrage plus longues conformes à la norme ISO 4762 sur les outils avec alésage cylindique − voir Pièces détachées et accessoires / Autres
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Modèle à denture complète
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible, disposition tangentielle

90°

P M K N S H O

F5138 C C C C C C C C C C C

Walter BLAXX

LNHU1306 .. R

F5138
Fraises hérisson
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 658C 595C 570D 1C 328

Pièces 
 détachées Dc [mm] 40–80

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2081 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 40–80

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP)

Buse de lubrification FS2250 (SW 1,5)

La buse de lubrification FS2250 doit être correctement bloquée afin d’éviter un desserrage.

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
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S
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S
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LNHU130608R-L55T 0,8 2,2 a b c b c a b b c b c

LNHU130608R-L65T 0,8 2,2 c c c

LNHU130608R-L85T 0,8 2,2 a a

LNHU130612R-L55T 1,2 1,9 b c b c c b c

LNHU130616R-L55T 1,6 1,5 b c b c c b c

LNHU130620R-L55T 2 1,2 b c b c c b c

LNHU130625R-L55T 2,5 0,7 b c b c c b c

LNHU130630R-L55T 3 b c b c c b c

LNHU130632R-L55T 3,2 b c b c c b c

Les plaquettes amovibles avec un rayon de bec R > 0,8 mm sont uniquement utilisables  
en tant que plaquettes frontales.

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Walter Select Fraises à plaquettes amovibles
Fraises à rainurer

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

  

  

    

Angle d’attaque κ 90° 90° 90°

Désignation M4792 F2238 F2238CE / F2238C M3255 M4256 / M4257
M4258

Plage de Ø [mm] 18–40 20–125 50–80 50–80 20–100

Queue DIN 1835 B DIN 1835 B 
Attachement 
modulaire NCT 

Alésage cylindrique

Attachement 
modulaire NCT

Alésage cylindrique ScrewFit
DIN 1835 B

Alésage cylindrique

Page C 486 C 488 C 490 C 496 C 498

 P Acier C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres

Plaquettes amovibles
     

Type SDM . 06T204  
LDM . 08T204R  
SDM . 09T308  
LDM . 14T308R  

...

SPM . 060304  
LP .. 070304 ..  
SPM . 09T308  
LP .. 15T308 ..  

...

SPM . 120408  
LP .. 150412 ..

XNHX1306 .. R  
LNHX120604R

LDM . 08T204R  
SDM . 06T204  
LDM . 14T308R  
SDM . 09T308

...

Nombre d’arêtes de coupe 4 / 2 4 / 2 4 / 2 2 / 4 2 / 4

profondeur de coupe max. [mm] / largeur de 
coupe max. [mm]

8 / 13 / 21 / 27 22 / 27 / 37 / 50 / 42 / 
67 / 77 / 87

97 / 117 / 56 / 77 / 
87 / 107

58 / 46 27 / 37 / 54 / 67 / 77



C 485

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2
  

90° 90° 90° 90°

F2252 F2252 F4053 F4153 F4253 F5055

80–315 80–315 80–160 80–200 100–315 63–250

Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique Alésage cylindrique 
ScrewFit

C 500 C 508 C 524 C 526 C 528 C 530

C C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C

C C C C C C C C C C C C

C C C C

C C C C C C C C C C C

C C

  

AD . T0803 .. R  
AD . T0803 .. L  
AD . T1204 .. R  
AD . T1204 .. L  

...

AD . T0803 .. R  
AD . T0803 .. L  
AD . T1204 .. R  
AD . T1204 .. L  

...

LN . X070204 LN . U080304  
LN . U080404  
LN . U100508

LN . U080404  
LN . U100508  
LN . U120608  
LN . U160812

SX-1  
SX-2  
SX-3  
SX-4

2 2 4 4 4 1

6 / 8 / 11,7 / 12 / 15
9 / 10 / 12 / 14 / 16 / 19 / 

22 / 23,5 / 25 4 6 / 8 / 10 12 / 14 / 16 / 20 / 25 1,5 / 2 / 3 / 4



C 486

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

d1Dc

Lc

M4792-018-W16-01-08 18 16 31 80 8,3 1 0,1 1  
1 SDM . 06T204  

LDM . 08T204R
M4792-020-W20-01-13 20 20 34 85 13,3 1 0,2 2  

1

M4792-025-W25-01-13 25 25 43 100 13,3 1 0,3
1  
1

SDM . 09T308  
LDM . 14T308R

M4792-030-W32-01-20 30 32 54 115 20,8 1 0,6 2  
1

M4792-032-W32-01-20 32 32 54 115 20,8 1 0,6 2  
1

M4792-040-W32-01-26 40 32 69 130 26,9 1 0,8 2  
1

SDM . 120408  
LDM . 170408R

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 2 / 4 arêtes de coupe par plaquette amovible
– Fraise à denture incomplète

90°

P M K N S H O

M4792 C C C C C C C C

M4792
Fraises à percer-rainurer



C 487

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 596C 572D 1C 288

Pièces 
 détachées Type

SDM . 06T204  
LDM . 08T204R

SDM . 09T308  
LDM . 14T308R

SDM . 120408  
LDM . 170408R

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2084 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10IP)  
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
Type

SDM . 06T204  
LDM . 08T204R

SDM . 09T308  
LDM . 14T308R

SDM . 120408  
LDM . 170408R

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP) FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

LDMT08T204R-D51 0,4 0,8 a b c c b c c

LDMT08T204R-D57 0,4 0,8 a b c b c b b c b c

LDMT08T204R-F57 0,4 0,8 a b c b c a b c b c

LDMW08T204R-A57 0,4 0,8 b c b c

LDMT14T308R-D51 0,8 1,2 a b c c b c c

LDMT14T308R-D57 0,8 1,2 a b c b c b b c b c

LDMT14T308R-F57 0,8 1,2 a b c b c a b c b c

LDMW14T308R-A57 0,8 1,2 b c b c

LDMT170408R-D51 0,8 1,6 a b c c b c c

LDMT170408R-D57 0,8 1,6 a b c b c b b c b c

LDMT170408R-F57 0,8 1,6 a b c b c a b c b c

LDMW170408R-A57 0,8 1,6 b c b c

SDMT06T204-D51 0,4 a c c c b c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMT09T308-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

SDMT120408-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT120408-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMW120408-A57 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu



C 488

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

l16  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

F2238.W.020.Z01.22 20 20 34 85 22 1 0,2 4  
1

SPM . 060304  
LP .. 070304 ..F2238.W.025.Z02.27 25 25 43 100 27 2 0,3 10  

2

F2238.W.032.Z02.37 32 32 54 115 37 2 0,6 14  
2

F2238.W.040.Z02.50 40 40 69 140 50 2 1,1 12  
2

SPM . 09T308  
LP .. 15T308 ..

SK DIN 69871 + 2080  
  

Dc

Lc
l16

l4

F2238.S4.040.Z02.50 40 SK40 95 75 50 2 1,2 12  
2

SPM . 09T308  
LP .. 15T308 ..

Attachement modulaire NCT  
  

l16
l4

Dc d1

Lc

F2238.N6.032.Z02.42 32 NCT 63 100 63 42 2 1,0 16  
2

SPM . 060304  
LP .. 070304 ..

F2238.N6.040.Z02.50 40 NCT 63 105 73 50 2 1,1
12  
2

SPM . 09T308  
LP .. 15T308 ..

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

F2238.B.050.Z02.42* 50 22 53 42 2 0,5
10  
2

SPM . 09T308  
LP .. 15T308 ..F2238.B.063.Z03.50* 63 27 54 50 3 0,7

18  
3

F2238.B.065.Z03.50* 65 27 54 50 3 0,8
18  
3

F2238.B.080.Z03.67* 80 32 80 67 3 1,6 18  
3

SPM . 120408  
LP .. 150412 ..

F2238.B.082.Z03.67* 82 32 80 67 3 1,8 18  
3

F2238.B.100.Z04.77* 100 40 90 77 4 3,2 28  
4

F2238.B.125.Z05.87* 125 50 100 87 5 5,9 40  
5

Tirettes pour cônes à forte inclinaison − voir catalogue D, Attachements / Informations générales
En cas d’utilisation d’attachements DIN 2080 : retirer l’un des lardons fixes !
Utiliser des vis de serrage plus longues conformes à la norme ISO 4762 sur les outils avec alésage cylindrique − voir Pièces détachées et accessoires / Autres
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.
* Sans lubrification interne

– Fraise à denture incomplète
– 2 / 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2238 C C C C C C C C

F2238
Fraises hérisson



C 489

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 658C 596C 572D 1C 289

Pièces 
 détachées Type

SPM . 060304  
LP .. 070304 ..

SPM . 09T308  
LP .. 15T308 ..

SPM . 120408  
LP .. 150412 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS925 (Torx 8)  
0,8 Nm

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Type

SPM . 060304  
LP .. 070304 ..

SPM . 09T308  
LP .. 15T308 ..

SPM . 120408  
LP .. 150412 ..

Tournevis pour plaquette amovible FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15) FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LPGT070304R-F55 0,4 1,2 b c b c c b c

LPGW070304R-A57 0,4 1,2 b c a b c

LPMT070304R-D51 0,4 1,2 a b c b c b c b c

LPMW070304TR-A27 0,4 b c b c

LPGT15T308R-F55 0,8 1,4 b c b c c b c

LPGW15T308R-A57 0,8 1,4 b c a b c

LPMT15T308R-D51 0,8 1,4 a b c b c b c b c

LPMW15T308TR-A27 0,8 b c b c

LPGT150412R-F55 1,2 1,6 b c b c a c b c

LPGW150412R-A57 1,2 1,6 b c a b c

LPMT150412R-D51 1,2 1,6 a b c b c b c b c

LPMW150412TR-A27 1,2 b c b c

SPMT060304-D51 0,4 a b c b c b c b c

SPMT060304-F55 0,4 b c b c a c b c

SPMW060304-A57 0,4 b c a b c

SPMW060304T-A27 0,4 b c b c

SPMT09T308-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT09T308-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW09T308-A57 0,8 b c a b c

SPMW09T308T-A27 0,8 b c b c

SPMT120408-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT120408-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW120408-A57 0,8 b c a b c

SPMW120408T-A27 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu



C 490

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l16  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

SK DIN 69871 + 2080  
  

Dc

Lc
l16

l4

F2238CE.S5.050.Z02.056 50 SK50 120 84 56 2 3,7 10  
2

SPM . 120408  
LP .. 150412 ..

F2238CE.S5.063.Z02.077 63 SK50 135 102 77 2 4,3 14  
2

F2238CE.S5.063.Z02.087 63 SK50 145 112 87 2 4,5 16  
2

F2238CE.S5.063.Z02.097 63 SK50 155 122 97 2 4,6 18  
2

F2238CE.S5.080.Z03.097 80 SK50 150 130 97 3 6,9 27  
3

F2238CE.S5.080.Z03.107 80 SK50 160 140 107 3 7,1 30  
3

F2238CE.S5.080.Z03.117 80 SK50 170 150 117 3 7,2 33  
3

Attachement modulaire NCT  
  

Dc d1

Lc
l16

l4

F2238CE.N8.050.Z02.056 50 NCT 80 115 81 56 2 2,0 10  
2

SPM . 120408  
LP .. 150412 ..

F2238CE.N8.050.Z02.077 50 NCT 80 135 101 77 2 2,2
14  
2

F2238CE.N8.063.Z02.077 63 NCT 80 125 95 77 2 2,5
14  
2

F2238CE.N8.063.Z02.087 63 NCT 80 135 105 87 2 2,6
16  
2

F2238CE.N8.063.Z02.097 63 NCT 80 145 115 97 2 2,7
18  
2

F2238CE.N8.080.Z03.097 80 NCT 80 145 126 97 3 4,0 27  
3

F2238CE.N8.080.Z03.107 80 NCT 80 155 136 107 3 4,2
30  
3

F2238CE.N8.080.Z03.117 80 NCT 80 165 146 117 3 4,3 33  
3

Commander les tirettes pour outils appropriées en fonction de la norme DIN requise !
En cas d’utilisation d’attachements DIN 2080 : retirer l’un des lardons fixes !
Tirettes pour cônes à forte inclinaison − voir catalogue D, Attachements / Informations générales
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Fraise à denture incomplète avec pièce frontale de dressage
– 2 / 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2238CE C C C C C C C C

SPM . 120408 / LP . . 150412

F2238CE
Fraises hérisson avec pièce frontale



C 491

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 628C 658C 597C 572D 1C 289

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LPGT150412R-F55 1,2 1,6 b c b c a c b c

LPGW150412R-A57 1,2 1,6 b c a b c

LPMT150412R-D51 1,2 1,6 a b c b c b c b c

LPMW150412TR-A27 1,2 b c b c

SPMT120408-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT120408-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW120408-A57 0,8 b c a b c

SPMW120408T-A27 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu

Pièces 
 détachées

Dc mm  
Lcmm

50
56

50
77

63
77

63
87

63
97

80
97

80
107

80
117

Vis de serrage pour 
plaquette amovible

FS1030
(Torx 20)

FS1030
(Torx 20)

FS1030
(Torx 20)

FS1030
(Torx 20)

FS1030
(Torx 20)

FS1030
(Torx 20)

FS1030
(Torx 20)

FS1030
(Torx 20)

Couple de serrage 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm

Vis de serrage pour 
pièce frontale

FS370 
(SW10)

FS370 
(SW10)

Couple de serrage 40,0 Nm 40,0 Nm

Vis de serrage pour 
pièce frontale

FS371 
(SW10)

FS372 
(SW10)

FS373 
(SW12)

FS374
(SW2)

Couple de serrage 120,0 Nm 120,0 Nm 120,0 Nm 120,0 Nm

Vis de serrage pour 
pièce frontale

FS1032 
(SW8)

FS1033 
(SW8)

Couple de serrage 120,0 Nm 120,0 Nm

Pièce frontale
F2238CE.C.
050.Z02.024

F2238CE.C.
050.Z02.034

F2238CE.C.
063.Z02.024

F2238CE.C.
063.Z02.034

F2238CE.C.
063.Z02.0244

F2238CE.C.
080.Z03.024

F2238CE.C.
080.Z03.034

F2238CE.C.
080.Z03.044

Accessoires Dc mm  
Lcmm

50
56

50
77

63
77

63
87

63
97

80
97

80
107

80
117

Tournevis FS228
(Torx 20)

FS228
(Torx 20)

FS228
(Torx 20)

FS228
(Torx 20)

FS228
(Torx 20)

FS228
(Torx 20)

FS228
(Torx 20)

FS228
(Torx 20)

Clé à pipe FS1043 
(SW8)

FS1043 
(SW8)



C 492

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l16  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

SK DIN 69871 + 2080  
  

Dc

Lc
l16

l4

F2238CK.S5.050.Z02.032 50 SK50 96 60 32 2 3,5 6

SPM . 120408F2238CK.S5.063.Z02.053 63 SK50 111 78 53 2 4,0 10

F2238CK.S5.080.Z03.073 80 SK50 126 105 73 3 5,2 21

Attachement modulaire NCT  
  

Dc d1

Lc
l16

l4

F2238CK.N8.050.Z02.032 50 NCT 80 91 56 32 2 1,7 6

SPM . 120408
F2238CK.N8.050.Z02.053 50 NCT 80 111 77 53 2 1,7 10

F2238CK.N8.063.Z02.053 63 NCT 80 101 71 53 2 2,1 10

F2238CK.N8.080.Z03.073 80 NCT 80 121 98 73 3 2,3 21

Tirettes pour cônes à forte inclinaison − voir catalogue D, Attachements / Informations générales
En cas d’utilisation d’attachements DIN 2080 : retirer l’un des lardons fixes !
Commander les tirettes pour outils appropriées en fonction de la norme DIN requise !
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Corps de base pour fraise hérisson à denture incomplète
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2238CK C C C C C C C C

F2238CK
Corps de base de fraise hérisson



C 493

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 628C 658C 597C 572D 1C 301

Pièces 
 détachées Dc [mm] 50–80

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 50–80

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SPMT120408-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT120408-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW120408-A57 0,8 b c a b c

SPMW120408T-A27 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu



C 494

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
 plaquettes Type

Dc

Lc F2238CE.C.050.Z02.024 50 24 2 0,2 4  
2

SPM . 120408  
LP .. 150412 ..

F2238CE.C.063.Z02.044 63 44 2 0,6 8  
2

F2238CE.C.063.Z02.024 63 24 2 0,3 4  
2

F2238CE.C.063.Z02.034 63 34 2 0,4 6  
2

F2238CE.C.080.Z03.044 80 44 3 1,0 13  
3

F2238CE.C.080.Z03.024 80 24 3 0,5 7  
3

F2238CE.C.080.Z03.034 80 34 3 0,7 9  
3

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Fraise à denture incomplète avec pièce frontale de dressage
– 2 / 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2238CE.C C C C C C C C C

F2238CE.C
Pièce frontale de fraise hérisson
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 597C 572D 1C 289

Pièces 
 détachées Dc [mm] 50–80

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 50–80

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LPGT150412R-F55 1,2 1,6 b c b c a c b c

LPGW150412R-A57 1,2 1,6 b c a b c

LPMT150412R-D51 1,2 1,6 a b c b c b c b c

LPMW150412TR-A27 1,2 b c b c

SPMT120408-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT120408-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW120408-A57 0,8 b c a b c

SPMW120408T-A27 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu

C 628
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Dc

l4

d1

Lc

M3255-050-B22-04-46 50 22 65 46 4 0,5 4  
12

XNHX1306 .. R  
LNHX120604R

M3255-050-B22-05-46 50 22 65 46 5 0,5 5  
15

M3255-063-B27-05-46 63 27 70 46 5 1,0
5  

15

M3255-063-B27-06-46 63 27 70 46 6 1,0 6  
18

M3255-080-B32-05-58 80 32 85 58 5 2,0 5  
25

M3255-080-B32-06-58 80 32 85 58 6 2,0
6  

24

Utiliser des vis de serrage plus longues conformes à la norme ISO 4762 sur les outils avec trou de positionnement − voir Pièces détachées et accessoires / Autres
La buse de lubrification FS2250 doit être correctement bloquée afin d’éviter un desserrage.
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Modèle à denture complète
– 2 / 4 arêtes de coupe par plaquette amovible, disposition tangentielle

90°

P M K N S H O

M3255 C C

Walter BLAXX

XNHX1306 .. R / LNHX120604R

M3255
Fraises hérisson
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 658C 595C 570D 1C 329

Pièces 
 détachées Dc [mm] 50–80

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2081 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

Buse de lubrification FS2250 (SW 1,5)

Accessoires
Dc [mm] 50–80

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

LNHX120604R-L65T 0,4 c c

XNHX130608R-L65T 0,8 2 c c

XNHX130612R-L65T 1,2 2 c c

XNHX130616R-L65T 1,6 2 c c

XNHX130620R-L65T 2 2 c c

XNHX130624R-L65T 2,4 2 c c

XNHX130630R-L65T 3 1,4 c c

XNHX130632R-L65T 3,2 1,3 c c

XNHX130640R-L65T 4 0,5 c c

Les plaquettes amovibles XNHX1306 . . sont uniquement utilisables en tant que plaquettes frontales. HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

l4

Dc d1

Lc

M4256-020-T18-01-27 20 T18 40 27 1 0,1 1  
5

LDM . 08T204R  
SDM . 06T204M4256-025-T22-02-27 25 T22 40 27 2 0,1 2  

10

M4256-032-T28-02-37 32 T28 50 37 2 0,2 2  
14

M4257-040-T36-02-54 40 T36 69 54 2 0,5 2  
14

LDM . 14T308R  
SDM . 09T308

Queue DIN 1835 B  
  

l4
l1

Dc d1

Lc

M4256-020-W20-01-27 20 20 35 86 27 1 0,2 1  
5

LDM . 08T204R  
SDM . 06T204M4256-025-W25-02-27 25 25 40 97 27 2 0,3 2  

10

M4256-032-W32-02-37 32 32 50 111 37 2 0,6 2  
14

M4257-040-W40-02-54 40 40 69 140 54 2 1,1
2  

14
LDM . 14T308R  
SDM . 09T308

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

l4

Dc d1

Lc

M4257-050-B22-02-47 50 22 56 47 2 0,4 2  
12 LDM . 14T308R  

SDM . 09T308
M4257-063-B27-03-54 63 27 69 54 3 0,9

3  
21

M4258-080-B32-03-67 80 32 80 67 3 1,4
3  

18 LDM . 170408R  
SDM . 120408

M4258-100-B40-04-77 100 40 80 77 4 2,4 4  
28

Utiliser des vis de serrage plus longues conformes à la norme ISO 4762 sur les outils avec trou de positionnement − voir Pièces détachées et accessoires / Autres
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Fraise à denture incomplète
– 2 / 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

M4256 C C C C C C C C

M4257 C C C C C C C C

M4258 C C C C C C C C

M4256 / M4257 / M4258
Fraises hérisson
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 658C 597C 572D 1C 288

Pièces 
 détachées Type

LDM . 08T204R  
SDM . 06T204

LDM . 14T308R  
SDM . 09T308

LDM . 170408R  
SDM . 120408

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2084 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10IP)  
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
Type

LDM . 08T204R  
SDM . 06T204

LDM . 14T308R  
SDM . 09T308

LDM . 170408R  
SDM . 120408

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP) FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

LDMT08T204R-D51 0,4 0,8 a b c c b c c

LDMT08T204R-D57 0,4 0,8 a b c b c b b c b c

LDMT08T204R-F57 0,4 0,8 a b c b c a b c b c

LDMW08T204R-A57 0,4 0,8 b c b c

LDMT14T308R-D51 0,8 1,2 a b c c b c c

LDMT14T308R-D57 0,8 1,2 a b c b c b b c b c

LDMT14T308R-F57 0,8 1,2 a b c b c a b c b c

LDMW14T308R-A57 0,8 1,2 b c b c

LDMT170408R-D51 0,8 1,6 a b c c b c c

LDMT170408R-D57 0,8 1,6 a b c b c b b c b c

LDMT170408R-F57 0,8 1,6 a b c b c a b c b c

LDMW170408R-A57 0,8 1,6 b c b c

SDMT06T204-D51 0,4 a c c c b c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMT09T308-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

SDMT120408-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT120408-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMW120408-A57 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu



C 500

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

Lc  
mm

NB  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

NB

Dcd1

Lc

d6

F2252.B.100.Z08.08.R724 100 32 50 8 12 8 0,5 8

AD . T0803 .. RF2252.B.125.Z10.08.R724 125 40 65 8 12 10 0,7 10

F2252.B.160.Z12.08.R724 160 40 65 8 12 12 1,4 12

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

NB

Dc d1

Lc

d6

F2252.B.100.Z08.08.L724 100 32 50 8 12 8 0,5 8

AD . T0803 .. LF2252.B.125.Z10.08.L724 125 40 65 8 12 10 0,7 10

F2252.B.160.Z12.08.L724 160 40 65 8 12 12 1,4 12

La pièce présente un écart de forme dépendant du diamètre de coupe et de la taille de la plaquette.
Battement axial réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture hélicoïdale et à deux tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C C C

F2252
Fraises disque pour le contournage
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 284

Pièces 
 détachées Type AD . T0803 .. L AD . T0803 .. R

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL724

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR724

Coin de serrage FK360 FK360

Manchon de serrage FS1167 FS1167

Boulon excentré FS1170 FS1170

Rondelle élastique FS1220 FS1220

Vis de serrage pour coin de serrage FS239 (SW 3) FS239 (SW 3)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

Accessoires
Type AD . T0803 .. L AD . T0803 .. R

Tournevis pour plaquette amovible FS1483 (Torx 8IP) FS1483 (Torx 8IP)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-3 (SW 3)

 

Cartouche : côté gauche,  
plaquette de finition P2905-. FL695 (P2905-0)

 

Cartouche : côté droit,  
plaquette de finition P2905-. FR695 (P2905-0)

Vis de serrage pour plaquette de finition 
Couple de serrage

FS246 (Torx 8)  
1,5 Nm

FS246 (Torx 8)  
1,5 Nm

Tournevis pour plaquette de finition FS230 (Torx 8) FS230 (Torx 8)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ADHT0803PEL-G88 0,4 1,2 a

ADHT0803PER-G88 0,4 1,2 a a

ADKT0803PEL-F56 0,4 1,2 b c c c c

ADKT0803PER-F56 0,4 1,2 a b c c a b c c

ADMT080304L-F56 0,4 1,2 b c c c c

ADMT080304R-F56 0,4 1,2 a b c b b c a b b c b b c

ADMT080308L-F56 0,8 1,2 b c c c c

ADMT080308R-F56 0,8 1,2 b c c b b c c c b b c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

Lc  
mm

NB  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

NB

Dcd1

Lc

d6

F2252.B.125.Z08.11.R725 125 40 65 11,7 19 8 1 8

AD . T1204 .. R
F2252.B.160.Z10.11.R725 160 40 65 11,7 19 10 2,0 10

F2252.B.200.Z12.11.R725 200 50 75 11,7 19 12 3,3 12

F2252.B.315.Z20.11.R725 315 60 90 11,7 19 20 8,9 20

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

NB

Dc d1

Lc

d6

F2252.B.125.Z08.11.L725 125 40 65 11,7 19 8 1 8

AD . T1204 .. L

F2252.B.160.Z10.11.L725 160 40 65 11,7 19 10 2 10

F2252.B.200.Z12.11.L725 200 50 75 11,7 19 12 3,3 12

F2252.B.250.Z16.11.L725 250 60 90 11,7 19 16 5,3 16

F2252.B.315.Z20.11.L725 315 60 90 11,7 19 20 8,9 20

La pièce présente un écart de forme dépendant du diamètre de coupe et de la taille de la plaquette.
Battement axial réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture hélicoïdale et à deux tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C C C

F2252
Fraise disque pour le contournage
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 284

Pièces 
 détachées Type AD . T1204 .. L AD . T1204 .. R

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL725

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR725

Coin de serrage FK359 FK359

Manchon de serrage FS1168 FS1168

Boulon excentré FS1171 FS1171

Rondelle élastique FS1221 FS1221

Vis de serrage pour coin de serrage FS1162 (SW 4) FS1162 (SW 4)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

Accessoires
Type AD . T1204 .. L AD . T1204 .. R

Tournevis pour plaquette amovible FS1484 (Torx 9IP) FS1484 (Torx 9IP)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-4 (SW 4)

 

Cartouche : côté gauche,  
plaquette de finition P2905-. FL696 (P2905-1)

 

Cartouche : côté droit,  
plaquette de finition P2905-. FR696 (P2905-1)

Vis de serrage pour plaquette de finition 
Couple de serrage

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

Tournevis pour plaquette de finition FS228 (Torx 20) FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ADHT1204PEL-G88 0,8 1,2 a a

ADHT1204PER-G88 0,8 1,2 a a

ADKT1204PEL-F56 0,8 1,2 b c c c c

ADKT1204PER-F56 0,8 1,2 a b c c a b c c

ADMT120408L-F56 0,8 1,2 b c c c c

ADMT120408R-F56 0,8 1,2 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

Lc  
mm

NB  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

NB

Dcd1

Lc

d6

F2252.B.125.Z08.15.R726 125 40 65 15 19 8 1 8

AD . T1606 .. R
F2252.B.160.Z10.15.R726 160 40 65 15 19 10 2 10

F2252.B.250.Z16.15.R726 250 60 90 15 19 16 5,3 16

F2252.B.315.Z20.15.R726 315 60 90 15 19 20 8,9 20

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

NB

Dc d1

Lc

d6

F2252.B.125.Z08.15.L726 125 40 65 15 19 8 1 8

AD . T1606 .. L

F2252.B.160.Z10.15.L726 160 40 65 15 19 10 2 10

F2252.B.200.Z12.15.L726 200 50 75 15 19 12 3,3 12

F2252.B.250.Z16.15.L726 250 60 90 15 19 16 5,3 16

F2252.B.315.Z20.15.L726 315 60 90 15 19 20 8,9 20

La pièce présente un écart de forme dépendant du diamètre de coupe et de la taille de la plaquette.
Battement axial réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture hélicoïdale et à deux tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C C C

F2252
Fraise disque pour le contournage
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 284

Pièces 
 détachées Type AD . T1606 .. L AD . T1606 .. R

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL726

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR726

Coin de serrage FK359 FK359

Manchon de serrage FS1168 FS1168

Boulon excentré FS1171 FS1171

Rondelle élastique FS1221 FS1221

Vis de serrage pour coin de serrage FS1162 (SW 4) FS1162 (SW 4)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
Type AD . T1606 .. L AD . T1606 .. R

Tournevis pour plaquette amovible FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-4 (SW 4)

 

Cartouche : côté gauche,  
plaquette de finition P2905-. FL696 (P2905-1)

 

Cartouche : côté droit,  
plaquette de finition P2905-. FR696 (P2905-1)

Vis de serrage pour plaquette de finition 
Couple de serrage

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

Tournevis pour plaquette de finition FS228 (Torx 20) FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ADHT1606PEL-G88 0,8 1,6 a

ADHT1606PER-G88 0,8 1,6 a a

ADKT1606PEL-F56 0,8 1,6 b c c c c

ADKT1606PER-F56 0,8 1,6 a b c c a b c c

ADMT160608L-F56 0,8 1,6 b c c c c

ADMT160608R-F56 0,8 1,6 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 506

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

Lc  
mm

NB  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

NB

Dcd1

Lc

d6

F2252.B.080.Z06.06.R684 80 22 37 6 8 6 0,2 6

MP . X060304F2252.B.100.Z08.06.R684 100 32 50 6 8 8 0,4 8

F2252.B.125.Z10.06.R684 125 40 65 6 8 10 0,6 10

F2252.B.100.Z08.08.R685 100 32 50 8 12 8 0,4 8

MP . X080305F2252.B.125.Z10.08.R685 125 40 65 8 12 10 0,7 10

F2252.B.160.Z12.08.R685 160 40 65 8 12 12 1,4 12

F2252.B.125.Z08.12.R686 125 40 65 12 19 8 1 8

MP .. 120408

F2252.B.160.Z10.12.R686 160 40 65 12 19 10 2 10

F2252.B.200.Z12.12.R686 200 50 75 12 19 12 3,3 12

F2252.B.250.Z16.12.R686 250 60 90 12 19 16 5,3 16

F2252.B.315.Z20.12.R686 315 60 90 12 19 20 8,9 20

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

NB

Dc d1

Lc

d6

F2252.B.080.Z06.06.L684 80 22 37 6 8 6 0,2 6

MP . X060304F2252.B.100.Z08.06.L684 100 32 50 6 8 8 0,4 8

F2252.B.125.Z10.06.L684 125 40 65 6 8 10 0,6 10

F2252.B.100.Z08.08.L685 100 32 50 8 12 8 0,5 8

MP . X080305F2252.B.125.Z10.08.L685 125 40 65 8 12 10 0,7 10

F2252.B.160.Z12.08.L685 160 40 65 8 12 12 1,3 12

F2252.B.125.Z08.12.L686 125 40 65 12 19 8 1 8

MP .. 120408

F2252.B.160.Z10.12.L686 160 40 65 12 19 10 2,0 10

F2252.B.200.Z12.12.L686 200 50 75 12 19 12 3,3 12

F2252.B.250.Z16.12.L686 250 60 90 12 19 16 5,3 16

F2252.B.315.Z20.12.L686 315 60 90 12 19 20 8,9 20

Battement axial réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture hélicoïdale et à deux tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C C

F2252
Fraise disque pour le contournage



C 507

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 290

Pièces 
 détachées Type MP . X060304 MP . X080305 MP .. 120408

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL684 FL685 FL686

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR684 FR685 FR686

Coin de serrage FK358 FK360 FK359

Manchon de serrage FS1166 FS1167 FS1168

Boulon excentré FS1169 FS1170 FS1171

Rondelle élastique FS1220 FS1220 FS1221

Vis de serrage pour coin de serrage FS1161 (SW 2,5) FS239 (SW 3) FS1162 (SW 4)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS923 (Torx 8)  
1,2 Nm

FS1005 (Torx 8)  
1,0 Nm

FS1029 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Type MP . X060304 MP . X080305 MP .. 120408

Tournevis pour plaquette de finition FS230 (Torx 8) FS230 (Torx 8) FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4)

 

Cartouche : côté gauche,  
plaquette de finition P2905-. FL695 (P2905-0) FL696 (P2905-1)

 

Cartouche : côté droit,  
plaquette de finition P2905-. FR695 (P2905-0) FR696 (P2905-1)

Vis de serrage pour plaquette de finition 
Couple de serrage

FS246 (Torx 8)  
1,5 Nm

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

MPHX060304-A57 0,4 b c a b c

MPHX060304-G88 0,4 a

MPHX080305-A57 0,5 b c a b c

MPHX080305-G88 0,5 a

MPMX060304-F57 0,4 b c b c c b c

MPMX080305-F57 0,5 b c b c a c b c

MPHT120408-G88 0,8 a

MPHW120408-A57 0,8 b c a b c

MPMT120408-F57 0,8 b c b c c b c

HC = carbure revêtu



C 508

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

l4  
mm

SBmin  
mm

SBmax  
mm

NB  
mm

ae  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

SB

NB

Dcd1d6

F2252.B.100.Z04.12.S724 100 32 50 12 12 14 12 4 0,5 4  
4

AD . T0803 .. R  
AD . T0803 .. L

F2252.B.100.Z04.14.S724 100 32 50 14 14 16 14 4 0,6 4  
4

F2252.B.125.Z05.12.S724 125 40 65 12 12 14 12 5 0,7
5  
5

F2252.B.125.Z05.14.S724 125 40 65 14 14 16 14 5 0,8 5  
5

F2252.B.160.Z06.12.S724 160 40 65 12 12 14 12 6 1,4 6  
6

F2252.B.160.Z06.14.S724 160 40 65 14 14 16 14 6 1,6
6  
6

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

ae

SB

l4

Dcd1d6

F2252.BN.100.Z04.12.S724 100 27 48 50 12 14 24 4 0,9 4  
4

AD . T0803 .. R  
AD . T0803 .. L

F2252.BN.100.Z04.14.S724 100 27 48 50 14 16 24 4 1
4  
4

F2252.BN.125.Z05.12.S724 125 32 60 50 12 14 30 5 1,1 5  
5

F2252.BN.125.Z05.14.S724 125 32 60 50 14 16 30 5 1,2
5  
5

F2252.BN.160.Z06.12.S724 160 40 75 50 12 14 40 6 1,8 6  
6

F2252.BN.160.Z06.14.S724 160 40 75 50 14 16 40 6 2
6  
6

La pièce présente au fond de la rainure un écart de forme dépendant du diamètre de coupe et de la taille de la plaquette.
Largeur de coupe réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture alternée – à trois tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C C C

AD . T0803 .. R/L

F2252
Fraise disque pour le rainurage



C 509

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 100–160

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR724

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL724

Coin de serrage FK360

Manchon de serrage FS1167

Boulon excentré FS1170

Rondelle élastique FS1220

Vis de serrage pour coin de serrage FS239 (SW 3)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

Accessoires
Dc [mm] 100–160

Tournevis pour plaquette amovible FS1483 (Torx 8IP)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-3 (SW 3)

 
Cartouche : côté droit, plaquette de finition P2905-. FR695 (P2905-0)

 
Cartouche : côté gauche, plaquette de finition P2905-. FL695 (P2905-0)

Vis de serrage pour plaquette de finition 
Couple de serrage

FS246 (Torx 8)  
1,5 Nm

Tournevis pour plaquette de finition FS230 (Torx 8)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ADHT0803PEL-G88 0,4 1,2 a

ADHT0803PER-G88 0,4 1,2 a a

ADKT0803PEL-F56 0,4 1,2 b c c c c

ADKT0803PER-F56 0,4 1,2 a b c c a b c c

ADMT080304L-F56 0,4 1,2 b c c c c

ADMT080304R-F56 0,4 1,2 a b c b b c a b b c b b c

ADMT080308L-F56 0,8 1,2 b c c c c

ADMT080308R-F56 0,8 1,2 b c c b b c c c b b c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 510

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

l4  
mm

SBmin  
mm

SBmax  
mm

NB  
mm

ae  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

SB

NB

Dcd1d6

F2252.B.125.Z04.16.S725 125 40 65 16 16 19 16 4 0,9 4  
4

AD . T1204 .. R  
AD . T1204 .. L

F2252.B.125.Z04.19.S725 125 40 65 19 19 22 19 4 1 4  
4

F2252.B.160.Z05.16.S725 160 40 65 16 16 19 16 5 1,6 5  
5

F2252.B.160.Z05.19.S725 160 40 65 19 19 22 19 5 2
5  
5

F2252.B.200.Z06.16.S725 200 50 75 16 16 19 16 6 2,7 6  
6

F2252.B.200.Z06.19.S725 200 50 75 19 19 22 19 6 3,3 6  
6

F2252.B.250.Z08.16.S725 250 60 90 16 16 19 16 8 4,4
8  
8

F2252.B.250.Z08.19.S725 250 60 90 19 19 22 19 8 5,3 8  
8

F2252.B.315.Z10.16.S725 315 60 90 16 16 19 16 10 7,3 10  
10

F2252.B.315.Z10.19.S725 315 60 90 19 19 22 19 10 8,9
10  
10

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

ae

SB

l4

Dcd1d6

F2252.BN.125.Z04.16.S725 125 32 60 50 16 19 30 4 1,5
4  
4

AD . T1204 .. R  
AD . T1204 .. L

F2252.BN.125.Z04.19.S725 125 32 60 50 19 22 30 4 1,7
4  
4

F2252.BN.160.Z05.16.S725 160 40 75 50 16 19 40 5 2,3 5  
5

F2252.BN.160.Z05.19.S725 160 40 75 50 19 22 40 5 2,6 5  
5

F2252.BN.200.Z06.16.S725 200 40 90 50 16 19 50 6 3,5
6  
6

F2252.BN.200.Z06.19.S725 200 40 90 50 19 22 50 6 4,1 6  
6

La pièce présente au fond de la rainure un écart de forme dépendant du diamètre de coupe et de la taille de la plaquette.
Largeur de coupe réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture alternée – à trois tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C C C

AD . T1204 .. R/L

F2252
Fraise disque pour le rainurage



C 511

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 125–315

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR725

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL725

Coin de serrage FK359

Manchon de serrage FS1168

Boulon excentré FS1171

Rondelle élastique FS1221

Vis de serrage pour coin de serrage FS1162 (SW 4)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 125–315

Tournevis pour plaquette amovible FS1484 (Torx 9IP)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-4 (SW 4)

 
Cartouche : côté droit, plaquette de finition P2905-. FR696 (P2905-1)

 
Cartouche : côté gauche, plaquette de finition P2905-. FL696 (P2905-1)

Vis de serrage pour plaquette de finition 
Couple de serrage

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

Tournevis pour plaquette de finition FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ADHT1204PEL-G88 0,8 1,2 a a

ADHT1204PER-G88 0,8 1,2 a a

ADKT1204PEL-F56 0,8 1,2 b c c c c

ADKT1204PER-F56 0,8 1,2 a b c c a b c c

ADMT120408L-F56 0,8 1,2 b c c c c

ADMT120408R-F56 0,8 1,2 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 512

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

l4  
mm

SBmin  
mm

SBmax  
mm

NB  
mm

ae  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

SB

ae

l4

Dcd1d6

F2252.BN.250.Z08.16.S725 250 60/50 B 135 50 16 19 55 8 5,8 8  
8

AD . T1204 .. R  
AD . T1204 .. L

F2252.BN.250.Z08.19.S725 250 60/50 B 135 50 19 22 55 8 6,6
8  
8

F2252.BN.315.Z10.16.S725 315 60/50 B 135 50 16 19 85 10 11,4 10  
10

F2252.BN.315.Z10.19.S725 315 60/50 B 135 50 19 22 85 10 12,1 10  
10

La pièce présente au fond de la rainure un écart de forme dépendant du diamètre de coupe et de la taille de la plaquette.
Largeur de coupe réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture alternée – à trois tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C C C

AD . T1204 .. R/L

F2252
Fraise disque pour le rainurage



C 513

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 250–315

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR725

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL725

Coin de serrage FK359

Manchon de serrage FS1168

Boulon excentré FS1171

Rondelle élastique FS1221

Vis de serrage pour coin de serrage FS1162 (SW 4)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1457 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 250–315

Tournevis pour plaquette amovible FS1484 (Torx 9IP)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-4 (SW 4)

 
Cartouche : côté droit, plaquette de finition P2905-. FR696 (P2905-1)

 
Cartouche : côté gauche, plaquette de finition P2905-. FL696 (P2905-1)

Vis de serrage pour plaquette de finition  
Couple de serrage

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

Tournevis pour plaquette de finition FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ADHT1204PEL-G88 0,8 1,2 a a

ADHT1204PER-G88 0,8 1,2 a a

ADKT1204PEL-F56 0,8 1,2 b c c c c

ADKT1204PER-F56 0,8 1,2 a b c c a b c c

ADMT120408L-F56 0,8 1,2 b c c c c

ADMT120408R-F56 0,8 1,2 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 514

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

l4  
mm

SBmin  
mm

SBmax  
mm

NB  
mm

ae  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

SB

NB

Dcd1d6

F2252.B.125.Z04.22.S726 125 40 65 22 22 25 22 4 1,2 4  
4

AD . T1606 .. R  
AD . T1606 .. L

F2252.B.160.Z05.22.S726 160 40 65 22 22 25 22 5 2,3
5  
5

F2252.B.200.Z06.22.S726 200 50 75 22 22 25 22 6 3,8 6  
6

F2252.B.250.Z08.22.S726 250 60 90 22 22 25 22 8 6,2 8  
8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

ae

SB

l4

Dcd1d6

F2252.BN.125.Z04.22.S726 125 32 60 50 22 25 30 4 1,9 4  
4

AD . T1606 .. R  
AD . T1606 .. LF2252.BN.160.Z05.22.S726 160 40 75 50 22 25 40 5 3

5  
5

F2252.BN.200.Z06.22.S726 200 40 90 50 22 25 50 6 4,6 6  
6

La pièce présente au fond de la rainure un écart de forme dépendant du diamètre de coupe et de la taille de la plaquette.
Largeur de coupe réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture alternée – à trois tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C

AD . T1606 .. R/L

F2252
Fraises disque pour le rainurage



C 515

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 125–250

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR726

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL726

Coin de serrage FK359

Manchon de serrage FS1168

Boulon excentré FS1171

Rondelle élastique FS1221

Vis de serrage pour coin de serrage FS1162 (SW 4)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
Dc [mm] 125–250

Tournevis pour plaquette amovible FS1485 (Torx 15IP)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-4 (SW 4)

 
Cartouche : côté droit, plaquette de finition P2905-. FR696 (P2905-1)

 
Cartouche : côté gauche, plaquette de finition P2905-. FL696 (P2905-1)

Vis de serrage pour plaquette de finition 
Couple de serrage

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

Tournevis pour plaquette de finition FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S
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ADHT1606PEL-G88 0,8 1,6 a

ADHT1606PER-G88 0,8 1,6 a a

ADKT1606PEL-F56 0,8 1,6 b c c c c

ADKT1606PER-F56 0,8 1,6 a b c c a b c c

ADMT160608L-F56 0,8 1,6 b c c c c

ADMT160608R-F56 0,8 1,6 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 516

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

l4  
mm

SBmin  
mm

SBmax  
mm

NB  
mm

ae  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

SB

ae

l4

Dcd1d6

F2252.BN.250.Z08.22.S726 250 60/50 B 135 50 22 25 55 8 7,4 8  
8

AD . T1606 .. R  
AD . T1606 .. L

La pièce présente au fond de la rainure un écart de forme dépendant du diamètre de coupe et de la taille de la plaquette.
Largeur de coupe réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture alternée – à trois tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C C C

AD . T1606 .. R/L

F2252
Fraise disque pour le rainurage



C 517

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 284

Pièces 
 détachées Dc [mm] 250

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR726

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL726

Coin de serrage FK359

Manchon de serrage FS1168

Boulon excentré FS1171

Rondelle élastique FS1221

Vis de serrage pour coin de serrage FS1162 (SW 4)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
Dc [mm] 250

Tournevis pour plaquette amovible FS1485 (Torx 15IP)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-4 (SW 4)

 
Cartouche : côté droit, plaquette de finition P2905-. FR696 (P2905-1)

 
Cartouche : côté gauche, plaquette de finition P2905-. FL696 (P2905-1)

Vis de serrage pour plaquette de finition 
Couple de serrage

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

Tournevis pour plaquette de finition FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
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W
S
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S
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S
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S
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P4
5S

W
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5

ADHT1606PEL-G88 0,8 1,6 a

ADHT1606PER-G88 0,8 1,6 a a

ADKT1606PEL-F56 0,8 1,6 b c c c c

ADKT1606PER-F56 0,8 1,6 a b c c a b c c

ADMT160608L-F56 0,8 1,6 b c c c c

ADMT160608R-F56 0,8 1,6 a b c c b b c c c a b b c b b c c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 518

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

l4  
mm

SBmin  
mm

SBmax  
mm

NB  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

SB

NB

Dcd1d6

F2252.B.080.Z03.08.S684 80 22 37 8 8 9 8 3 0,2 6

MP . X060304
F2252.B.080.Z03.09.S684 80 22 37 9 9 10 9 3 0,2 6

F2252.B.100.Z04.08.S684 100 32 50 8 8 9 8 4 0,4 8

F2252.B.100.Z04.09.S684 100 32 50 9 9 10 9 4 0,4 8

F2252.B.100.Z04.10.S685 100 32 50 10 10 12 10 4 0,4 8

MP . X080305F2252.B.100.Z04.12.S685 100 32 50 12 12 14 12 4 0,5 8

F2252.B.100.Z04.14.S685 100 32 50 14 14 16 14 4 0,6 8

F2252.B.125.Z05.08.S684 125 40 65 8 8 9 8 5 0,6 10
MP . X060304

F2252.B.125.Z05.09.S684 125 40 65 9 9 10 9 5 0,7 10

F2252.B.125.Z05.10.S685 125 40 65 10 10 12 10 5 0,6 10

MP . X080305F2252.B.125.Z05.12.S685 125 40 65 12 12 14 12 5 0,7 10

F2252.B.125.Z05.14.S685 125 40 65 14 14 16 14 5 0,8 10

F2252.B.125.Z04.16.S686 125 40 65 16 16 19 16 4 0,9 8

MP .. 120408F2252.B.125.Z04.19.S686 125 40 65 19 19 22 19 4 1,1 8

F2252.B.125.Z04.22.S686 125 40 65 22 22 23,5 22 4 1,3 8

F2252.B.160.Z06.08.S684 160 40 65 8 8 9 8 6 1 12
MP . X060304

F2252.B.160.Z06.09.S684 160 40 65 9 9 10 9 6 1,1 12

F2252.B.160.Z06.10.S685 160 40 65 10 10 12 10 6 1,2 12

MP . X080305F2252.B.160.Z06.12.S685 160 40 65 12 12 14 12 6 1,4 12

F2252.B.160.Z06.14.S685 160 40 65 14 14 16 14 6 1,6 12

F2252.B.160.Z05.16.S686 160 40 65 16 16 19 16 5 1,7 10

MP .. 120408

F2252.B.160.Z05.19.S686 160 40 65 19 19 22 19 5 2 10

F2252.B.160.Z05.22.S686 160 40 65 22 22 23,5 22 5 2,3 10

F2252.B.200.Z06.16.S686 200 50 75 16 16 19 16 6 2,8 12

F2252.B.250.Z08.22.S686 250 60 90 22 22 23,5 22 8 6,2 16

F2252.B.315.Z10.16.S686 315 60 90 16 16 19 16 10 7,4 20

F2252.B.315.Z10.19.S686 315 60 90 19 19 22 19 10 8,9 20

Largeur de coupe réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture alternée – à trois tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C C

F2252
Fraise disque pour le contournage



C 519

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 290

Pièces 
 détachées Type MP . X060304 MP . X080305 MP .. 120408

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR684 FR685 FR686

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL684 FL685 FL686

Coin de serrage FK358 FK360 FK359

Manchon de serrage FS1166 FS1167 FS1168

Boulon excentré FS1169 FS1170 FS1171

Rondelle élastique FS1220 FS1220 FS1221

Vis de serrage pour coin de serrage FS1161 (SW 2,5) FS239 (SW 3) FS1162 (SW 4)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS923 (Torx 8)  
1,2 Nm

FS1005 (Torx 8)  
1,0 Nm

FS1029 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Type MP . X060304 MP . X080305 MP .. 120408

Tournevis pour plaquette de finition FS230 (Torx 8) FS230 (Torx 8) FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4)

 

Cartouche : côté droit,  
plaquette de finition P2905-. FR695 (P2905-0) FR696 (P2905-1)

 

Cartouche : côté gauche,  
plaquette de finition P2905-. FL695 (P2905-0) FL696 (P2905-1)

Vis de serrage pour plaquette de finition
Couple de serrage

FS246 (Torx 8)  
1,5 Nm

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC

W
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S
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S
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W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S
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S

P4
5S

W
S

P4
5

MPHX060304-A57 0,4 b c a b c

MPHX060304-G88 0,4 a

MPHX080305-A57 0,5 b c a b c

MPHX080305-G88 0,5 a

MPMX060304-F57 0,4 b c b c c b c

MPMX080305-F57 0,5 b c b c a c b c

MPHT120408-G88 0,8 a

MPHW120408-A57 0,8 b c a b c

MPMT120408-F57 0,8 b c b c c b c

HC = carbure revêtu



C 520

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

l4  
mm

SBmin  
mm

SBmax  
mm

ae  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

ae

SB

l4

Dcd1d6

F2252.BN.080.Z03.08.S684 80 22 35 40 8 9 20 3 0,4 6

MP . X060304
F2252.BN.080.Z03.09.S684 80 22 35 40 9 10 20 3 0,5 6

F2252.BN.100.Z04.08.S684 100 27 48 50 8 9 24 4 0,6 8

F2252.BN.100.Z04.09.S684 100 27 48 50 9 10 24 4 0,7 8

F2252.BN.100.Z04.10.S685 100 27 48 50 10 12 24 4 0,7 8
MP . X080305

F2252.BN.100.Z04.12.S685 100 27 48 50 12 14 24 4 0,8 8

F2252.BN.125.Z05.08.S684 125 32 60 50 8 9 30 5 0,9 10
MP . X060304

F2252.BN.125.Z05.09.S684 125 32 60 50 9 10 30 5 1 10

F2252.BN.125.Z05.10.S685 125 32 60 50 10 12 30 5 1 10

MP . X080305F2252.BN.125.Z05.12.S685 125 32 60 50 12 14 30 5 1,1 10

F2252.BN.125.Z05.14.S685 125 32 60 50 14 16 30 5 1,2 10

F2252.BN.125.Z04.16.S686 125 32 60 50 16 19 30 4 1,5 8

MP .. 120408F2252.BN.125.Z04.19.S686 125 32 60 50 19 22 30 4 1,7 8

F2252.BN.125.Z04.22.S686 125 32 60 50 22 23,5 30 4 1,9 8

F2252.BN.160.Z06.08.S684 160 40 75 50 8 9 40 6 1,3 12
MP . X060304

F2252.BN.160.Z06.09.S684 160 40 75 50 9 10 40 6 1,4 12

F2252.BN.160.Z06.10.S685 160 40 75 50 10 12 40 6 1,6 12

MP . X080305F2252.BN.160.Z06.12.S685 160 40 75 50 12 14 40 6 1,8 12

F2252.BN.160.Z06.14.S685 160 40 75 50 14 16 40 6 2 12

F2252.BN.160.Z05.16.S686 160 40 75 50 16 19 40 5 2,3 10

MP .. 120408

F2252.BN.160.Z05.19.S686 160 40 75 50 19 22 40 5 2,6 10

F2252.BN.160.Z05.22.S686 160 40 75 50 22 23,5 40 5 3 10

F2252.BN.200.Z06.16.S686 200 40 90 50 16 19 50 6 3,5 12

F2252.BN.200.Z06.19.S686 200 40 90 50 19 22 50 6 4,1 12

F2252.BN.200.Z06.22.S686 200 40 90 50 22 23,5 50 6 4,6 12

Largeur de coupe réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture alternée – à trois tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C C

F2252
Fraise disque pour le rainurage



C 521

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 290

Pièces 
 détachées Type MP . X060304 MP . X080305 MP .. 120408

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR684 FR685 FR686

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL684 FL685 FL686

Coin de serrage FK358 FK360 FK359

Manchon de serrage FS1166 FS1167 FS1168

Boulon excentré FS1169 FS1170 FS1171

Rondelle élastique FS1220 FS1220 FS1221

Vis de serrage pour coin de serrage FS1161 (SW 2,5) FS239 (SW 3) FS1162 (SW 4)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS923 (Torx 8)  
1,2 Nm

FS1005 (Torx 8)  
1,0 Nm

FS1029 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Type MP . X060304 MP . X080305 MP .. 120408

Tournevis pour plaquette de finition FS230 (Torx 8) FS230 (Torx 8) FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-2,5 (SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4)

 
Cartouche : côté droit, plaquette de finition P2905-. FR695 (P2905-0) FR696 (P2905-1)

 

Cartouche : côté gauche, plaquette de finition 
P2905-. FL695 (P2905-0) FL696 (P2905-1)

Vis de serrage pour plaquette de finition
Couple de serrage

FS246 (Torx 8)  
1,5 Nm

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC
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S
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S
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S
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MPHX060304-A57 0,4 b c a b c

MPHX060304-G88 0,4 a

MPHX080305-A57 0,5 b c a b c

MPHX080305-G88 0,5 a

MPMX060304-F57 0,4 b c b c c b c

MPMX080305-F57 0,5 b c b c a c b c

MPHT120408-G88 0,8 a

MPHW120408-A57 0,8 b c a b c

MPMT120408-F57 0,8 b c b c c b c

HC = carbure revêtu



C 522

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

l4  
mm

SBmin  
mm

SBmax  
mm

ae  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

SB

ae

l4

Dcd1d6

F2252.BN.250.Z08.16.S686 250 60/50 B 135 50 16 19 55 8 5,8 16

MP .. 120408

F2252.BN.250.Z08.19.S686 250 60/50 B 135 50 19 22 55 8 6,6 16

F2252.BN.250.Z08.22.S686 250 60/50 B 135 50 22 23,5 55 8 7,4 16

F2252.BN.315.Z10.16.S686 315 60/50 B 135 50 16 19 85 10 11,4 20

F2252.BN.315.Z10.19.S686 315 60/50 B 135 50 19 22 85 10 12,1 20

Largeur de coupe réglable
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture alternée – à trois tailles
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

F2252 C C C C C C C C C C

MP .. 120408

F2252
Fraise disque pour le rainurage



C 523

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 622C 598C 576D 1C 290

Pièces 
 détachées Dc [mm] 250–315

Cartouche pour corps d’outil, côté droit FR686

Cartouche pour corps d’outil, côté gauche FL686

Coin de serrage FK359

Manchon de serrage FS1168

Boulon excentré FS1171

Rondelle élastique FS1221

Vis de serrage pour coin de serrage FS1162 (SW 4)

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1029 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 250–315

Tournevis pour plaquette de finition FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 : coin + boulon excentré ISO2936-4 (SW 4)

 
Cartouche : côté droit, plaquette de finition P2905-. FR696 (P2905-1)

 
Cartouche : côté gauche, plaquette de finition P2905-. FL696 (P2905-1)

Vis de serrage pour plaquette de finition
Couple de serrage

FS260 (Torx 20)  
5,0 Nm

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HC
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S
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MPHT120408-G88 0,8 a

MPHW120408-A57 0,8 b c a b c

MPMT120408-F57 0,8 b c b c c b c

HC = carbure revêtu



C 524

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

NB  
mm

SB  
mm

l4  
mm

ae  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

ae

SB

NB

Dcd6 d1

F4053.B27.080.Z04.04 80 27 42 8 4 18 4 0,17 4

LN . X070204
F4053.B32.100.Z05.04 100 32 50 8 4 24 5 0,26 5

F4053.B40.125.Z06.04 125 40 65 8 4 29 6 0,41 6

F4053.B40.160.Z08.04 160 40 65 8 4 46 8 0,71 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

ae

SB

l4

Dcd6 d1

F4053.BN22.080.Z04.04R 80 22 45 4 40 16 4 0,54 4

LN . X070204
F4053.BN27.100.Z05.04R 100 27 48 4 50 24 5 0,71 5

F4053.BN32.125.Z06.04R 125 32 60 4 50 30 6 1,12 6

F4053.BN40.160.Z08.04R 160 40 75 4 50 40 8 1,58 8

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture alternée – à trois tailles
– 2 + 2 arêtes de coupe par plaquette amovible, disposition tangentielle

90°

P M K N S H O

F4053 C C C C C C C C

Xtra·tec®

LN . X070204

F4053
Fraises disques pour le rainurage



C 525

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 598C 576D 1C 327

Pièces 
 détachées Dc [mm] 80–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2076 (Torx 6IP)  
0,6 Nm

Accessoires
Dc [mm] 80–160

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

Lame de rechange FS2085 (Torx 6IP)

Tournevis FS2086 (Torx 6IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC
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S
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S
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W
S
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5

LNHX070204-D57T 0,4 b b c

LNHX070204-F57T 0,4 a b c b c b c b c

LNMX070204-D57T 0,4 b b c

LNMX070204-F57T 0,4 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 526

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

SB  
mm

ae  
mm

l4  
mm

NB  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

ae

SB

NB

Dcd1d6

F4153.B27.080.Z04.06 80 27 42 6 18 12 4 0,26 4

LN . U080304

F4153.B32.100.Z05.06 100 32 50 6 24 12 5 0,36 5

F4153.B40.125.Z06.06 125 40 65 6 29 12 6 0,59 6

F4153.B40.160.Z08.06 160 40 65 6 46 12 8 1,02 8

F4153.B50.200.Z09.06 200 50 75 6 61 12 9 2,67 9

F4153.B27.080.Z04.08 80 27 42 8 18 12 4 0,27 4

LN . U080404

F4153.B32.100.Z05.08 100 32 50 8 24 12 5 0,43 5

F4153.B40.125.Z06.08 125 40 65 8 29 12 6 0,70 6

F4153.B40.160.Z08.08 160 40 65 8 46 12 8 1,22 8

F4153.B50.200.Z09.08 200 50 75 8 61 12 9 3,11 9

F4153.B27.080.Z04.10 80 27 42 10 18 12 4 0,3 4

LN . U100508

F4153.B32.100.Z05.10 100 32 50 10 24 12 5 0,45 5

F4153.B40.125.Z06.10 125 40 65 10 29 12 6 0,75 6

F4153.B40.160.Z07.10 160 40 65 10 46 12 7 1,32 7

F4153.B50.200.Z08.10 200 50 75 10 61 12 8 3,32 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

ae

SB

l4

Dcd1d6

F4153.BN22.080.Z04.06R 80 22 45 6 16 40 4 0,55 4

LN . U080304

F4153.BN27.100.Z05.06R 100 27 48 6 25 50 5 0,78 5

F4153.BN32.125.Z06.06R 125 32 60 6 30 50 6 1,23 6

F4153.BN40.160.Z08.06R 160 40 75 6 40 50 8 2 8

F4153.BN40.200.Z09.06R 200 40 90 6 50 50 9 3,83 9

F4153.BN22.080.Z04.08R 80 22 45 8 16 40 4 0,58 4

LN . U080404

F4153.BN27.100.Z05.08R 100 27 48 8 25 50 5 0,09 5

F4153.BN32.125.Z06.08R 125 32 60 8 30 50 6 1,35 6

F4153.BN40.160.Z08.08R 160 40 75 8 40 50 8 1,98 8

F4153.BN40.200.Z09.08R 200 40 90 8 50 50 9 2,6 9

F4153.BN22.080.Z04.10R 80 22 45 10 16 40 4 0,58 4

LN . U100508

F4153.BN27.100.Z05.10R 100 27 48 10 25 50 5 0,87 5

F4153.BN32.125.Z06.10R 125 32 60 10 30 50 6 1,41 6

F4153.BN40.160.Z07.10R 160 40 75 10 40 50 7 2,07 7

F4153.BN40.200.Z08.10R 200 40 90 10 50 50 8 4,44 8

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture alternée – à trois tailles
– 2 + 2 arêtes de coupe par plaquette amovible, disposition tangentielle

90°

P M K N S H O

F4153 C C C C C C C C

Xtra·tec®

F4153
Fraises disques pour le rainurage



C 527

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 625C 599C 576D 1C 326

Pièces 
 détachées Type LN . U080304 LN . U080404 LN . U100508

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2077 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS2078 (Torx 9IP)  
1,5 Nm

FS2080 (Torx 15IP)  
2,5 Nm

Accessoires
Type LN . U080304/LN . U080404 LN . U100508

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1484 (Torx 9IP) FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LNHU080304-B57T 0,4 c b c

LNHU080304-F57T 0,4 a b c b c b c b c

LNMU080304-B57T 0,4 c b c

LNMU080304-F57T 0,4 a b c b c b c b c

LNHU080404-B57T 0,4 c b c

LNHU080404-F57T 0,4 a b c b c b c b c

LNMU080404-B57T 0,4 c b c

LNMU080404-F57T 0,4 a b c b c b c b c

LNHU100508-B57T 0,8 c b c

LNHU100508-F57T 0,8 a b c b c b c b c

LNMU100508-B57T 0,8 c b c

LNMU100508-F57T 0,8 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 528

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

SB  
mm

ae  
mm

l4  
mm

NB  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

ae

SB

NB

Dcd6 d1

F4253.B32.100.Z05.12 100 32 50 12 24 12 5 0,57 5

LN . U080404

F4253.B40.125.Z06.12 125 40 65 12 29 12 6 0,90 6

F4253.B40.160.Z07.12 160 40 65 12 46 12 7 1,33 7

F4253.B50.200.Z08.12 200 50 75 12 61 12 8 3,8 8

F4253.B32.100.Z05.14 100 32 50 14 24 14 5 0,66 5

F4253.B40.125.Z06.14 125 40 65 14 29 14 6 0,92 6

F4253.B40.160.Z07.14 160 40 65 14 46 14 7 1,59 7

F4253.B50.200.Z08.14 200 50 75 14 61 14 8 4,32 8

F4253.B40.125.Z05.16 125 40 65 16 29 16 5 1,12 5

LN . U100508F4253.B40.160.Z06.16 160 40 65 16 46 16 6 2,05 6

F4253.B50.200.Z07.16 200 50 75 16 61 16 7 4,4 7

F4253.B40.160.Z06.20 160 40 65 20 46 20 6 2,5 6

LN . U120608F4253.B50.200.Z07.20 200 50 75 20 61 20 7 5,17 7

F4253.B60.250.Z08.20 250 60 90 20 78 20 8 7,3 8

F4253.B40.160.Z06.25 160 40 65 25 46 25 6 2,77 6

LN . U160812
F4253.B50.200.Z07.25 200 50 75 25 61 25 7 6,07 7

F4253.B60.250.Z08.25 250 60 90 25 78 25 8 8,82 8

F4253.B60.315.Z10.25 315 60 90 25 110 25 10 13,5 10

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

ae

SB

l4

Dcd1d6

F4253.BN27.100.Z05.12R 100 27 48 12 24 50 5 1,00 5

LN . U080404

F4253.BN32.125.Z06.12R 125 32 60 12 30 50 6 1,6 6

F4253.BN40.160.Z07.12R 160 40 75 12 40 50 7 2,36 7

F4253.BN40.200.Z08.12R 200 40 90 12 50 50 8 4,91 8

F4253.BN27.100.Z05.14R 100 27 48 14 24 50 5 1,07 5

F4253.BN32.125.Z06.14R 125 32 60 14 30 50 6 1,72 6

F4253.BN40.160.Z07.14R 160 40 75 14 40 50 7 2,57 7

F4253.BN40.200.Z08.14R 200 40 90 14 50 50 8 5,15 8

F4253.BN32.125.Z05.16R 125 32 60 16 30 50 5 1,76 5

LN . U100508F4253.BN40.160.Z06.16R 160 40 75 16 40 50 6 2,71 6

F4253.BN40.200.Z07.16R 200 40 90 16 50 50 7 5,44 7

F4253.BN40.160.Z06.20R 160 40 75 20 40 50 6 3,05 6

LN . U120608F4253.BN40.200.Z07.20R 200 40 90 20 50 50 7 5,92 7

F4253.BN60.250.Z08.20R 250 60 135 20 55 50 8 9,35 8

F4253.BN40.160.Z06.25R 160 40 75 25 40 50 6 3,42 6

LN . U160812
F4253.BN40.200.Z07.25R 200 40 90 25 50 50 7 6,64 7

F4253.BN60.250.Z08.25R 250 60 90 25 55 50 8 10,37 8

F4253.BN60.315.Z10.25R 315 60 135 25 85 50 10 14,8 10

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– A denture alternée – à trois tailles
– 2 + 2 arêtes de coupe par plaquette amovible, battement axial réglable

90°

P M K N S H O

F4253 C C C C C C C C

Xtra·tec®

F4253
Fraises disque pour le rainurage
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 625C 599C 576D 1C 326

Pièces 
 détachées Type LN . U080404 LN . U100508 LN . U120608 LN . U160812

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2079 (Torx 9IP)  
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

FS2081 (Torx 15IP)  
4,0 Nm

FS2112 (Torx 20IP)  
5,0 Nm

Vis de réglage de planéité FS2082 (Torx 6IP) FS2083 (Torx 7IP) FS2083 (Torx 7IP) FS2113 (Torx 9IP)

Accessoires
Type LN . U080404

LN . U100508/LN . 
U120608 LN . U160812

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)

Tournevis pour plaquette amovible FS1484 (Torx 9IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)

Clé pour vis de réglage FS2087 (Torx 6IP) FS1490 (Torx 7IP) FS1466 (Torx 9IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

LNHU080404-B57T 0,4 c b c

LNHU080404-F57T 0,4 a b c b c b c b c

LNMU080404-B57T 0,4 c b c

LNMU080404-F57T 0,4 a b c b c b c b c

LNHU100508-B57T 0,8 c b c

LNHU100508-F57T 0,8 a b c b c b c b c

LNMU100508-B57T 0,8 c b c

LNMU100508-F57T 0,8 a b c b c b c b c

LNHU120608-B57T 0,8 c b c

LNHU120608-F57T 0,8 a b c b c b c b c

LNMU120608-B57T 0,8 c b c

LNMU120608-F57T 0,8 a b c b c b c b c

LNHU160812-B57T 1,2 c c

LNHU160812-F57T 1,2 a b c b c b c b c

LNMU160812-B57T 1,2 c c

LNMU160812-F57T 1,2 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 530

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

SB  
mm

ae  
mm

l10  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

ae

SB

l10
Dc

d1

F5055.B16.063.Z05.1,5 63 16 1,5 15 1,2 5 0,05 5 SX-1

F5055.B16.063.Z05.2,0 63 16 2 15 1,6 5 0,04 5 SX-2

F5055.B16.063.Z04.3,0 63 16 3 15 2,4 4 0,06 4 SX-3

F5055.B16.063.Z04.4,0 63 16 4 15 3,4 4 0,07 4 SX-4

F5055.B16.080.Z07.1,5 80 16 1,5 20 1,2 7 0,06 7 SX-1

F5055.B16.080.Z07.2,0 80 16 2 20 1,6 7 0,07 7 SX-2

F5055.B16.080.Z06.3,0 80 16 3 20 2,4 6 0,09 6 SX-3

F5055.B16.080.Z06.4,0 80 16 4 20 3,4 6 0,12 6 SX-4

F5055.B22.100.Z09.1,5 100 22 1,5 25 1,2 9 0,10 9 SX-1

F5055.B22.100.Z09.2,0 100 22 2 25 1,6 9 0,11 9 SX-2

F5055.B22.100.Z09.3,0 100 22 3 25 2,4 9 0,14 9 SX-3

F5055.B22.100.Z09.4,0 100 22 4 25 3,4 9 0,18 9 SX-4

F5055.B32.125.Z11.1,5 125 32 1,5 33 1,2 11 0,15 11 SX-1

F5055.B32.125.Z11.2,0 125 32 2 33 1,6 11 0,17 11 SX-2

F5055.B32.125.Z11.3,0 125 32 3 33 2,4 11 0,23 11 SX-3

F5055.B32.125.Z11.4,0 125 32 4 33 3,4 11 0,29 11 SX-4

F5055.B40.160.Z14.2,0 160 40 2 38 1,6 14 0,29 14 SX-2

F5055.B40.160.Z14.3,0 160 40 3 38 2,4 14 0,38 14 SX-3

F5055.B40.160.Z14.4,0 160 40 4 38 3,4 14 0,5 14 SX-4

F5055.B40.200.Z19.3,0 200 40 3 58 2,4 19 0,65 19 SX-3

F5055.B40.200.Z19.4,0 200 40 4 58 3,4 19 0,85 19 SX-4

F5055.B40.250.Z24.3,0 250 40 3 83 2,4 24 1,07 24 SX-3

F5055.B40.250.Z24.4,0 250 40 4 83 3,4 24 1,39 24 SX-4

Valeurs pour ae en combinaison avec une bague d’entraînement
Utiliser la clé de montage FS1494 resp. FS2249 pour le montage de la plaquette

– 1 arête de coupe par plaquette amovible

P M K N S H O

F5055 C C C C C C

Walter BLAXX

F5055
Fraise scie à rainurer et tronçonner

SX
90°
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 627C 599C 576D 1C 332

Accessoires SB [mm]  
Dc [mm]

1,5  
63

1,5  
80

1,5  
100

1,5  
125

2-4  
63

2-4
80

2-4  
100

2-4  
125

2-4  
160

3-4  
200

3-4  
250

Bague d’entraînement FS1345 FS1347 FS1348 FS1349 FS1346 FS1347 FS1348 FS1349 FS1350 FS1350 FS1350

Clé de montage FS2249 FS2249 FS2249 FS2249 FS2249 FS1494 FS1494 FS1494 FS1494 FS1494 FS1494

Vis de serrage pour 
rondelle support 
Couple de serrage

FS966 
(SW 5)  
8,0 Nm

FS966 
(SW 5)  
8,0 Nm

Rondelle support à la place 
de la bague d’entraînement FS1351 FS1352

Clé pour vis de serrage
ISO

2936-5 
(SW 5)

ISO
2936-5 
(SW 5)

Toujours commander les bagues d’entraînement et les rondelles support par paire !
Les vis de serrage pour rondelles support sont comprises dans la livraison.

Plaquettes de coupe

Désignation
s  

mm
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
3S

W
K

P2
5S

W
K
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5S

W
S

P4
5S

W
S
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W
S
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W
S
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W
S
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S
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3S

W
K
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K
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5S

W
K
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5S

W
X
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W
S

M
23

S

W
S

M
33

S

W
S

M
35

S

W
S

M
43

S

W
S

P4
5S

SX-2E200N02-CE4 2 0,2 a a b c b a b c

SX-3E300N02-CE4 3 0,2 a a b c b a b c

SX-1E150N01-CE4 1,5 0,15 b c b c

SX-4E400N02-CE4 4 0,2 a a b c b a b c

SX-2E200N02-CF6 2 0,2 b c b c

SX-3E300N02-CF6 3 0,2 b c b c

SX-1E150N01-CF6 1,5 0,15 b c b c

SX-2E200N02-SF5 2 0,2 b c b c

SX-3E300N02-SF5 3 0,2 b c b c

SX-1E150N01-SF5 1,5 0,15 b c b c

SX-4E400N02-SF5 4 0,2 b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d6  
mm

l4  
mm

SB  
mm

ae  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

d1Dc

l4

SB

ae

F5055.T36.063.Z04.3,0R 63 36 75 3 15 4 0,6 4
SX-3

F5055.T45.080.Z06.3,0R 80 45 85 3 20 6 0,8 6

F5055.T36.063.Z04.4,0R 63 36 76 4 15 4 0,6 4
SX-4

F5055.T45.080.Z06.4,0R 80 45 86 4 20 6 0,8 6

Alésage cyl. 
Rainure longitudinale DIN 138  
  

Dc d1 d6

ae

l4

SB

F5055.BN16.063.Z04.3,0R 63 16 35 40 3 15 4 0,03 4

SX-3

F5055.BN16.080.Z06.3,0R 80 16 40 40 3 20 6 0,06 6

F5055.BN22.100.Z09.3,0R 100 22 48 40 3 25 9 0,10 9

F5055.BN32.125.Z11.3,0R 125 32 58 50 3 33 11 0,17 11

F5055.BN40.160.Z14.3,0R 160 40 80 63 3 38 14 0,29 14

F5055.BN16.063.Z04.4,0R 63 16 35 41 4 15 4 0,05 4

SX-4

F5055.BN16.080.Z06.4,0R 80 16 40 41 4 20 6 0,09 6

F5055.BN22.100.Z09.4,0R 100 22 48 41 4 25 9 0,14 9

F5055.BN32.125.Z11.4,0R 125 32 58 51 4 33 11 0,24 11

F5055.BN40.160.Z14.4,0R 160 40 80 64 4 38 14 0,40 14

Utiliser la clé de montage FS1494 resp. FS2249 pour le montage de la plaquette
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 1 arête de coupe par plaquette amovible

SX
90°

P M K N S H O

F5055 C C C C C C

Walter BLAXX

F5055
Fraises scie à rainurer et tronçonner
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 627C 599C 576D 1C 332

Pièces 
 détachées

Type 
Dc [mm]

SX-3/SX-4  
63

SX-3/SX-4  
80

SX-3/SX-4  
100

SX-3/SX-4  
125

SX-3/SX-4  
160

Elément de fixation pour 
attachement avec alésage

AA704-B16-G16-
040-A

AA704-B16-G16-
040-B

AA704-B22-G22-
040-B

AA704-B32-G32-
050-B

AA704-B40-G40-
063-B

Elément de fixation NCT ScrewFit
AA766-

T36-G16-040
AA766-

T45-G16-050

Accessoires Type 
Dc [mm]

SX-3/SX-4  
63

SX-3/SX-4  
80–100

SX-3/SX-4  
125

SX-3/SX-4  
160

Vis de serrage pour attachement FS938 (SW 6) FS938 (SW 6) FS938 (SW 6) FS938 (SW 6)

Vis de serrage pour fraise
Couple de serrage

FS2270
6,5 Nm

FS2270
6,5 Nm

FS2271
7,0 Nm

FS2272
8,0 Nm

Clé de montage pour plaquette 
de coupe

FS2249 FS1494 FS1494 FS1494

Tournevis dynamométrique à 
poignée transversale 
Couple de serrage

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

FS2041  
4,5–14 Nm

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP) FS1175 (Torx 30)

Clé Allen pour vis de serrage 
d’attachement

ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-6 (SW 6)

Lame de rechange FS2047 (Torx 15IP) FS2047 (Torx 15IP) FS2048 (Torx 20IP) FS2046 (Torx 30)

Plaquettes de coupe

Désignation
s  

mm
r  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
3S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S
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S
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P4
5S

SX-3E300N02-CE4 3 0,2 a a b c b a b c

SX-4E400N02-CE4 4 0,2 a a b c b a b c

SX-3E300N02-CF6 3 0,2 b c b c

SX-3E300N02-SF5 3 0,2 b c b c

SX-4E400N02-SF5 4 0,2 b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

    

  

  

  

  

  

  

Angle d’attaque κ

Désignation F2010 F2139 F2231 F2234 F2334

Plage de Ø [mm] 83–318 8–32 10–40 15–160 25–160

Type d’attachement Alésage cylindrique ScrewFit 
DIN 1835 B 

Queue cylindrique

ScrewFit  
DIN 1835 B

ScrewFit  
DIN 1835 B 

Alésage cylindrique

ScrewFit  
DIN 1835 B 

Queue cylindrique 
Alésage cylindrique

Page C 536 C 538 C 540 C 542 C 546

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C C C C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C C

 H Matériaux durs C C C C C C C

 O Autres C C C

Plaquettes amovibles
 

Type RO . X1605M0 P320 . -D08  
P320 . -D10  
P320 . -D12  
P320 . -D16  

...

RDHX0501M0  
RD .. 0803M0  
RD .. 10T3M0  
RD .. 1204M0  

...

RD . X07T1M0  
RD .. 0803M0  
RD . X1003M0  
RD . X12T3M0  

...

RO . X0803M0  
RO . X10T3M0  
RO . X1204M0  
RO . X1605M0  

...

Nombre d’arêtes de coupe 6 1 6 / 4 6 / 4 4 / 6 / 8

Profondeur de coupe max. [mm] 8
4 / 5 / 6 / 8 / 10 / 

12,5 / 15 / 16
3 / 4 / 5 / 6 / 8 / 10 4 / 5 / 6 / 8 / 10 4 / 5 / 6 / 8 / 10

Walter Select Fraises à plaquettes amovibles
Fraises à copier
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2
  

  

  

  

F2334R F2239 F2239 F2339

25–63 20–63 20–40 16–50

ScrewFit 
Queue cylindrique 

Alésage cylindrique

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Attachement 
modulaire NCT

ScrewFit ScrewFit  
DIN 1835 B 

Queue cylindrique

C 550 C 552 C 552 C 554

C C C C C C C C

C C C C C C

C C C C C C C C

C C C C C

C

  

RO . X10T3M0  
RO . X1204M0

SP .. 060304  
P26315R10  
P26315R12  

SP .. 09T308  
...

P26315R10  
P26315R12  
P26315R15  
P26315R16  

...

XD . T1303080R  
XD . T16T3100R  
XD . T2004125R  
XD . T2405150R  

...

4 4 / 3 3 2 / 4

5 / 6 23–84 15 / 20  / 24 / 26 / 32 15–57
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.080.Z06.08.R723M 67 83 27 52 8 6 1,2 6 RO . X1605M0

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.100.Z07.08.R723M 87 103 32 52 8 7 1,2 7
RO . X1605M0

F2010.B.125.Z08.08.R723M 112 128 40 65 8 8 3,5 8

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.160.Z10.08.R723M 147 163 40/40 B 65 8 10 5,5 10

RO . X1605M0
F2010.B.200.Z12.08.R723M 187 203 60/50 B 65 8 12 8,2 12

F2010.B.250.Z12.08.R723M 237 253 60/50 B 65 8 12 14,7 12

F2010.B.250.Z16.08.R723M 237 253 60/50 B 65 8 16 14,5 16

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

Lc
l4

Dc d1Da

F2010.B.315.Z14.08.R723M 302 318 60/50-60 BB 82 8 14 26,3 14
RO . X1605M0

F2010.B.315.Z18.08.R723M 302 318 60/50-60 BB 82 8 18 26,2 18

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Battement axial réglable
– 6 arêtes de coupe par plaquette amovible, avec surfaces d’indexation

P M K N S H O

F2010 C C C C C C C C C

RO . X1605M0

F2010
Fraises à copier à plaquettes rondes
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 623C 601C 568D 1C 296

Pièces 
 détachées Dc [mm] 67–302

Cartouche pour corps d’outil FR723M

Vis de serrage pour cartouche 
Couple de serrage

FS247 (SW 4)  
8,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Excentrique de réglage FS303 (Torx 20)

Accessoires
Dc [mm] 67–302

Tournevis pour plaquette amovible FS228 (Torx 20)

Tournevis pour excentrique de réglage FS228 (Torx 20)

Clé ISO 2936 pour cartouche ISO2936-4 (SW 4)

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm

P M K S

HC HC HC HC
W

K
P2

5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ROGX1605M0-G77 16 b a b a b

ROHX1605M0-D57 16 b c b c c b c

ROHX1605M0-D67 16 c b c b c

ROHX1605M0T-A27 16 c c

ROMX1605M0-D57 16 b c b c c b c

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

R  
mm

d1  
mm

l3  
mm

l4  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

R l4

Dc d1

F2139.T09.008.Z02.04 8 4 9,7 20 2 0,02 1 P320 . -D08

F2139.T09.010.Z02.05 10 5 9,7 25 2 0,02 1 P320 . -D10

F2139.T09.012.Z02.06 12 6 9,7 25 2 0,02 1
P320 . -D12

F2139.T14.012.Z02.06 12 6 14,5 25 2 0,03 1

F2139.T14.016.Z02.08 16 8 14,5 25 2 0,04 1 P320 . -D16

F2139.T18.020.Z02.10 20 10 18,5 30 2 0,06 1 P320 . -D20

F2139.T22.025.Z02.12 25 12,5 22 35 2 0,11 1 P320 . -D25

F2139.T28.030.Z02.15 30 15 28 40 2 0,19 1 P320 . -D30

F2139.T28.032.Z02.16 32 16 28 40 2 0,19 1 P320 . -D32

Queue DIN 1835 B  
  

R

3°

l4
l1

Dc d1

l3

F2139.5.12.140.08 8 4 12 11 50 140 2 0,13 1 P320 . -D08

F2139.5.12.150.10 10 5 12 15 35 150 2 0,13 1 P320 . -D10

F2139.5.16.160.12 12 6 16 20 58,5 160 2 0,22 1 P320 . -D12

F2139.5.20.175.16 16 8 20 26 65 175 2 0,38 1 P320 . -D16

F2139.5.25.190.20 20 10 25 18 76 190 2 0,64 1 P320 . -D20

F2139.5.32.210.25 25 12,5 32 31 98 210 2 1,12 1 P320 . -D25

F2139.5.40.240.30 30 15 40 25 121 240 2 1,93 1 P320 . -D30

F2139.5.40.240.32 32 16 40 44 121 240 2 1,98 1 P320 . -D32

Queue cylindrique 
  

R l4
l1

Dc d1

F2139.5.10.110.08 8 4 10 25 110 2 0,07 1 P320 . -D08

F2139.5.12.130.10 10 5 12 30 130 2 0,11 1 P320 . -D10

F2139.5.12.130.12 12 6 12 32 130 2 0,12 1 P320 . -D12

F2139.5.16.140.16 16 8 16 36 140 2 0,21 1 P320 . -D16

F2139.5.20.160.20 20 10 20 45 160 2 0,37 1 P320 . -D20

F2139.5.25.160.25 25 12,5 25 45 160 2 0,56 1 P320 . -D25

F2139.5.32.175.30 30 15 32 56 175 2 0,97 1 P320 . -D30

F2139.5.32.175.32 32 16 32 56 175 2 0,98 1 P320 . -D32

Queue cylindrique 
  

R l4
l1

Dc d1

F2139.5.08.070.08-CS 8 4 8 25 70 2 0,05 1
P320 . -D08

F2139.5.08.100.08-CS 8 4 8 55 100 2 0,07 1

F2139.5.10.080.10-CS 10 5 10 30 80 2 0,08 1
P320 . -D10

F2139.5.10.120.10-CS 10 5 10 70 120 2 0,12 1

F2139.5.12.090.12-CS 12 6 12 32 90 2 0,13 1
P320 . -D12

F2139.5.12.145.12-CS 12 6 12 87 145 2 0,21 1

F2139.5.16.110.16-CS 16 8 16 43 110 2 0,27 1
P320 . -D16

F2139.5.16.195.16-CS 16 8 16 128 195 2 0,45 1

F2139.5.20.130.20-CS 20 10 20 47 130 2 0,49 1
P320 . -D20

F2139.5.20.240.20-CS 20 10 20 157 240 2 0,92 1

F2139 . . -CS avec queue en carbure monobloc
Avantages : rigidité plus élevée, flexion réduite, élimination des vibrations
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Pour usinage à grande vitesse
– 1 arête de coupe par plaquette amovible

P M K N S H O

F2139 C C C C C C C C C C C C C

F2139
Fraises à copier de finition
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 605C 582D 1C 295

Pièces 
 détachées Dc [mm] 8 10 12 16 20 25 30–32

Vis de serrage pour 
plaquette 
Couple de serrage

FS397 (Torx 8)  
1,0 Nm

FS390 
(Torx 15)  
4,0 Nm

FS391 
(Torx 20)  
5,0 Nm

FS392 
(Torx 20)  
5,0 Nm

FS393 
(Torx 20)  
5,0 Nm

FS394 
(Torx 20)  
5,0 Nm

FS395 
(Torx 30)  
6,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 8 10 12–25 30–32

Tournevis pour plaquette 
amovible FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15) FS228 (Torx 20) FS396 (Torx 30)

Plaquettes amovibles

Désignation
Dc

-0,03  
mm

P M K S H

HC HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
6

W
S

M
35

S

W
S

M
36

W
S

P4
5S

W
S

P4
6

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
36

W
S

P4
5S

W
S

P4
6

W
H

H
15

P3201-D08 8 a

P3201-D10 10 a

P3201-D12 12 a

P3201-D16 16 a

P3201-D20 20 a

P3201-D25 25 a

P3201-D30 30 a

P3201-D32 32 a

P3204-D08 8 c b c b c a

P3204-D10 10 c b c b c a

P3204-D12 12 c b c b c a

P3204-D16 16 c b c b c a

P3204-D20 20 c b c b c a

P3204-D25 25 c b c b c a

P3204-D30 30 c b c b c a

P3204-D32 32 c b c b c a

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

R  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l3  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

R

l4

d1Da

Lc

F2231.T09.010.Z02.02,5 2,5 10 T09 20 2,5 2 0,0 2 RDHX0501M0

F2231.T14.016.Z02.04 4 16 T14 25 4 2 0,0 2 RD .. 0803M0

F2231.T18.020.Z02.05 5 20 T18 30 5 2 0,1 2 RD .. 10T3M0

F2231.T22.024.Z02.06 6 24 T22 35 6 2 0,1 2 RD .. 1204M0

F2231.T28.032.Z02.08 8 32 T28 40 8 2 0,2 2 RD .. 1605M0

F2231.T36.040.Z02.10 10 40 T36 45 10 2 0,3 2 RD .. 2006M0

Queue DIN 1835 B  
  

R

l4

d1Da

Lc
l3

l1

F2231.W.016.Z02.04.L 4 16 16 51 4 35 100 2 0,1 2
RD .. 0803M0

F2231.W.016.Z02.04.XL 4 16 16 81 4 31 130 2 0,2 2

F2231.W.020.Z02.05.L 5 20 20 59 5 39 110 2 0,2 2
RD .. 10T3M0

F2231.W.020.Z02.05.XL 5 20 20 99 5 40 150 2 0,3 2

F2231.W.024.Z02.06.L 6 24 25 73 6 48 130 2 0,4 2
RD .. 1204M0

F2231.W.024.Z02.06.XL 6 24 25 118 6 47 175 2 0,5 2

F2231.W.032.Z02.08.L 8 32 32 99 8 63 160 2 0,8 2
RD .. 1605M0

F2231.W.032.Z02.08.XL 8 32 32 159 8 59 220 2 1,1 2

F2231.W.040.Z02.10.L 10 40 40 119 10 79 190 2 1,5 2 RD .. 2006M0

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Avec sécurité anti-éjection et indexation

P M K N S H O

F2231 C C C C C C C C C C C C

F2231
Fraises à copier à plaquettes rondes
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

C 631

HSC
C 632C 600C 578D 1C 297

Pièces 
 détachées Da [mm] 10 16 20 24 32 40

Vis de serrage pour 
bride de serrage 
Couple de serrage

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

FS1031 (Torx 20)  
5,0 Nm

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1358 (Torx 6)  
0,4 Nm

FS1005 (Torx 8)  
1,0 Nm

FS920 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

FS1010 (Torx 20)  
5,0 Nm

Bride de serrage FS1035 FS1022 FS1022

Accessoires
Da [mm] 10 16 20–24 32–40

Tournevis pour plaquette 
amovible

FS1063 (Torx 6) FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15) FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HF

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
M

G
40

RDHX0501M0-A57 5 a

RDGT0803M0-G85 8 a

RDGT0803M0-G88 8 a a

RDHW0803M0-A57 8 a a

RDHW0803M0T-A27 8 b c b c

RDMT0803M0-D57 8 a b c b c b c b c

RDMW0803M0T-A27 8 b c b c

RDGT10T3M0-G85 10 a

RDGT10T3M0-G88 10 a a

RDHW10T3M0-A57 10 a a

RDHW10T3M0T-A27 10 b c b c

RDMT10T3M0-D57 10 a b c b c b c b c

RDMW10T3M0T-A27 10 b c b c

RDGT1204M0-G85 12 a

RDGT1204M0-G88 12 a a

RDHW1204M0-A57 12 a a

RDHW1204M0T-A27 12 b c b c

RDMT1204M0-D57 12 a b c b c b c b c

RDMW1204M0T-A27 12 b c b c

RDGT1605M0-G85 16 a

RDGT1605M0-G88 16 a a

RDHW1605M0-A57 16 a a

RDHW1605M0T-A27 16 b c b c

RDMT1605M0-D57 16 a b c b c b c b c

RDMW1605M0T-A27 16 b c b c

RDGT2006M0-G85 20 a

RDGT2006M0-G88 20 a a

RDHW2006M0-A57 20 a a

RDHW2006M0T-A27 20 b c b c

RDHX2006M0T-A27 20 c c

RDMT2006M0-D57 20 a b c b c b c b c

RDMW2006M0T-A27 20 b c b c
HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

R  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

R

l4

d1Da

Lc

F2234.T14.015.Z03.03,5 3,5 15 T14 25 3,5 3 0,0 3

RD . X07T1M0F2234.T18.020.Z04.03,5 3,5 20 T18 30 3,5 4 0,1 4

F2234.T22.025.Z05.03,5 3,5 25 T22 35 3,5 5 0,1 5

F2234.T22.025.Z03.04 4 25 T22 35 4 3 0,1 3 RD .. 0803M0

F2234.T22.025.Z03.05 5 25 T22 35 5 3 0,1 3

RD . X1003M0

F2234.T28.030.Z04.05 5 30 T28 40 5 4 0,2 4

F2234.T28.030.Z03.05 5 30 T28 40 5 3 0,2 3

F2234.T28.032.Z04.05 5 32 T28 40 5 4 0,2 4

F2234.T28.032.Z03.05 5 32 T28 40 5 3 0,2 3

F2234.T28.035.Z05.05 5 35 T28 40 5 5 0,2 5

F2234.T36.042.Z05.06 6 42 T36 40 6 5 0,4 5 RD . X12T3M0

Queue DIN 1835 B  
  

R

l4
l1

d1Da

Lc

F2234.W.025.Z03.04 4 25 25 93 4 150 3 0,4 3 RD .. 0803M0

F2234.W.032.Z03.05 5 32 32 114 5 175 3 0,9 3 RD . X1003M0

F2234.W.040.Z04.06 6 40 40 149 6 220 4 1,7 4 RD .. 1204M0

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Avec sécurité anti-éjection et indexation

P M K N S H O

F2234 C C C C C C C C C C C C

F2234
Fraises à copier à plaquettes rondes
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 601C 578D 1C 297

Pièces 
 détachées

Type 
Da [mm]

RD . X07T1M0  
15–25

RD .. 0803M0  
25

RD . X1003M0  
25–35

RD . X1003M0  
32

RD . X12T3M0  
42

RD .. 1204M0  
40

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS924 (Torx 8)  
0,8 Nm

FS1005 (Torx 8)  
1,0 Nm

FS920 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS920 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

Bride de serrage FS1035

Vis de serrage pour 
bride de serrage 
Couple de serrage

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

Accessoires
Type RD . X07T1M0/RD .. 0803M0 RD . X1003M0/RD .. 1204M0/RD . X12T3M0

Tournevis pour plaquette 
amovible

FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15)

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HF

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
M

G
40

RDGX07T1M0-G85 7 a

RDHX07T1M0-A57 7 a

RDGT0803M0-G85 8 a

RDGT0803M0-G88 8 a a

RDGX1003M0-G85 10 a

RDHW0803M0-A57 8 a a

RDHW0803M0T-A27 8 b c b c

RDHX1003M0-A57 10 a

RDHX1003M0T-A27 10 b c b c

RDMT0803M0-D57 8 a b c b c b c b c

RDMW0803M0T-A27 8 b c b c

RDMX1003M0T-A27 10 b c b c

RDGX12T3M0-G85 12 a

RDHX12T3M0-A57 12 a

RDHX12T3M0T-A27 12 b c b c

RDMX12T3M0T-A27 12 b c b c

RDGT1204M0-G85 12 a

RDGT1204M0-G88 12 a a

RDHW1204M0-A57 12 a a

RDHW1204M0T-A27 12 b c b c

RDMT1204M0-D57 12 a b c b c b c b c

RDMW1204M0T-A27 12 b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu



C 544

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

R  
mm

Da  
mm

d1  
mm

d6  
mm

l4  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

R

l4

d1Da

Lc

d6

F2234.B.040.Z04.06 6 40 16 31 45 6 4 0,2 4
RD .. 1204M0

F2234.B.050.Z05.06 6 50 22 41 50 6 5 0,4 5

F2234.B.050.Z04.08 8 50 22 33 50 8 4 0,3 4 RD .. 1605M0

F2234.B.052.Z06.05 5 52 22 42 50 5 6 0,4 6 RD .. 10T3M0

F2234.B.052.Z05.06 6 52 22 42 50 6 5 0,4 5 RD .. 1204M0

F2234.B.052.Z04.08 8 52 22 42 50 8 4 0,4 4 RD .. 1605M0

F2234.B.063.Z06.06 6 63 22 45 50 6 6 0,5 6 RD .. 1204M0

F2234.B.063.Z05.08 8 63 22 45 50 8 5 0,5 5 RD .. 1605M0

F2234.B.063.Z04.10 10 63 22 45 50 10 4 0,4 4 RD .. 2006M0

F2234.B.066.Z05.08 8 66 22 50 50 8 5 0,5 5 RD .. 1605M0

F2234.B.080.Z07.06 6 80 27 54 50 6 7 0,8 7 RD .. 1204M0

F2234.B.080.Z06.08 8 80 27 54 50 8 6 0,7 6 RD .. 1605M0

F2234.B.080.Z05.10 10 80 27 54 50 10 5 0,7 5 RD .. 2006M0

F2234.B.100.Z08.06 6 100 32 80 50 6 8 1,5 8 RD .. 1204M0

F2234.B.100.Z07.08 8 100 32 80 50 8 7 1,4 7 RD .. 1605M0

F2234.B.100.Z06.10 10 100 32 80 50 10 6 1,4 6 RD .. 2006M0

F2234.B.125.Z08.08 8 125 40 85 63 8 8 2,5 8 RD .. 1605M0

F2234.B.125.Z07.10 10 125 40 85 63 10 7 2,5 7 RD .. 2006M0

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

R l4

d1Da

Lc

d6

F2234.B.160.Z08.10 10 160 40/40 B 130 63 10 8 4,8 8 RD .. 2006M0

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Avec sécurité anti-éjection et indexation

P M K N S H O

F2234 C C C C C C C C C C C C

F2234
Fraises à copier à plaquettes rondes



C 545

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 601C 578D 1C 297

Pièces 
 détachées

Type
Da [mm]

RD .. 10T3M0
52

RD .. 1204M0
40–100

RD .. 1605M0
50–125

RD .. 2006M0
63–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS920 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

FS1010 (Torx 20)  
5,0 Nm

Bride de serrage FS1035 FS1022 FS1022

Vis de serrage pour bride de serrage 
Couple de serrage

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Type RD .. 10T3M0/RD .. 1204M0 RD .. 1605M0/RD .. 2006M0

Tournevis pour plaquette 
amovible FS229 (Torx 15) FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HF

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
M

G
40

RDGT10T3M0-G85 10 a

RDGT10T3M0-G88 10 a a

RDHW10T3M0-A57 10 a a

RDHW10T3M0T-A27 10 b c b c

RDMT10T3M0-D57 10 a b c b c b c b c

RDMW10T3M0T-A27 10 b c b c

RDGT1204M0-G85 12 a

RDGT1204M0-G88 12 a a

RDHW1204M0-A57 12 a a

RDHW1204M0T-A27 12 b c b c

RDMT1204M0-D57 12 a b c b c b c b c

RDMW1204M0T-A27 12 b c b c

RDGT1605M0-G85 16 a

RDGT1605M0-G88 16 a a

RDHW1605M0-A57 16 a a

RDHW1605M0T-A27 16 b c b c

RDMT1605M0-D57 16 a b c b c b c b c

RDMW1605M0T-A27 16 b c b c

RDGT2006M0-G85 20 a

RDGT2006M0-G88 20 a a

RDHW2006M0-A57 20 a a

RDHW2006M0T-A27 20 b c b c

RDHX2006M0T-A27 20 c c

RDMT2006M0-D57 20 a b c b c b c b c

RDMW2006M0T-A27 20 b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu



C 546

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

R  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

R

l4

d1Da

Lc

F2334.T22.025.Z03.04 4 25 T22 35 4 3 0,1 3
RO . X0803M0

F2334.T28.032.Z05.04 4 32 T28 40 4 5 0,2 5

F2334.T28.032.Z03.05 5 32 T28 40 5 3 0,2 3 RO . X10T3M0

F2334.T45.050.Z05.06 6 50 T45 40 6 5 0,5 5 RO . X1204M0

Queue DIN 1835 B  
  

R

l4
l1

d1Da

Lc

F2334.W25.025.Z03.04 4 25 25 35 4 92 3 0,3 3 RO . X0803M0

F2334.W32.032.Z03.05 5 32 32 40 5 101 3 0,5 3 RO . X10T3M0

Queue cylindrique 
  

R

l4
l1

d1Da

Lc

F2334.Z25.025.Z03.04 4 25 25 60 4 117 3 0,4 3 RO . X0803M0

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Avec surfaces d’indexage
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

P M K N S H O

F2334 C C C C C C C C

F2334
Fraises à copier à plaquettes rondes



C 547

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 601C 578D 1C 296

Pièces 
 détachées Type RO . X0803M0 RO . X10T3M0 RO . X1204M0

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1013 (Torx 8)  
1,0 Nm

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS378 (Torx 15)  
3,0 Nm

Accessoires
Type RO . X0803M0 RO . X10T3M0/RO . X1204M0

Tournevis pour plaquette amovible FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15)

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ROHX0803M0-D57 8 b c b c c b c

ROHX0803M0-D67 8 c b c b c

ROMX0803M0-D57 8 b c b c c b c

ROGX10T3M0-G77 10 b a b a b

ROHX10T3M0-D57 10 b c b b c c b b c

ROHX10T3M0-D67 10 c b c b c

ROHX10T3M0-F67 10 b c b c c b c

ROHX10T3M0T-A27 10 c c

ROMX10T3M0-D57 10 b c b c c c b c c

ROMX10T3M0-F67 10 c c c c c

ROGX1204M0-G77 12 b a b a b

ROHX1204M0-D57 12 b c b c c b c

ROHX1204M0-D67 12 b c b c c b c

ROHX1204M0-F67 12 b c b c c b c

ROHX1204M0T-A27 12 c c

ROMX1204M0-D57 12 b c b c c c b c c

ROMX1204M0-F67 12 c c c c c

HC = carbure revêtu



C 548

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

R  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

R

l4

d1Da

Lc

F2334.B22.052.Z06.05 5 52 22 40 5 6 0,3 6
RO . X10T3M0

F2334.B22.052.Z05.05 5 52 22 40 5 5 0,3 5

F2334.B22.052.Z04.08 8 52 22 40 8 4 0,3 4 RO . X1605M0

F2334.B27.063.Z07.05 5 63 27 50 5 7 0,7 7 RO . X10T3M0

F2334.B27.063.Z05.08 8 63 27 50 8 5 0,6 5 RO . X1605M0

F2334.B27.063.Z05.10 10 63 27 50 10 5 0,5 5 RO . X2006M0

F2334.B27.066.Z07.05 5 66 27 50 5 7 0,7 7
RO . X10T3M0

F2334.B27.066.Z06.05 5 66 27 50 5 6 0,7 6

F2334.B27.066.Z07.06 6 66 27 50 6 7 0,7 7
RO . X1204M0

F2334.B27.066.Z06.06 6 66 27 50 6 6 0,7 6

F2334.B27.066.Z05.08 8 66 27 50 8 5 0,6 5 RO . X1605M0

F2334.B27.080.Z09.06 6 80 27 50 6 9 1,0 9
RO . X1204M0

F2334.B27.080.Z07.06 6 80 27 50 6 7 1,0 7

F2334.B27.080.Z06.08 8 80 27 50 8 6 0,9 6
RO . X1605M0

F2334.B27.080.Z05.08 8 80 27 50 8 5 1,0 5

F2334.B27.080.Z06.10 10 80 27 50 10 6 0,9 6
RO . X2006M0

F2334.B27.080.Z05.10 10 80 27 50 10 5 0,8 5

F2334.B27.096.Z06.08 8 96 27 50 8 6 0 6
RO . X1605M0

F2334.B32.100.Z06.08 8 100 32 50 8 6 1,7 6

F2334.B32.100.Z07.10 10 100 32 50 10 7 1,5 7 RO . X2006M0

F2334.B32.116.Z07.08 8 116 32 50 8 7 2,2 7
RO . X1605M0

F2334.B40.125.Z07.08 8 125 40 63 8 7 3,4 7

F2334.B40.125.Z08.10 10 125 40 63 10 8 3,2 8 RO . X2006M0

F2334.B40.141.Z08.08 8 141 40 63 8 8 4,5 8 RO . X1605M0

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

R l4

d1Da

Lc

F2334.B40.160.Z10.10 10 160 40/40 B 63 10 10 4,3 10 RO . X2006M0

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Avec surfaces d’indexage
– 4 à 8 arêtes de coupe par plaquette amovible

P M K N S H O

F2334 C C C C C C C C

F2334
Fraises à copier à plaquettes rondes



C 549

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 601C 578D 1C 296

Pièces 
 détachées Type RO . X10T3M0 RO . X1204M0 RO . X1605M0 RO . X2006M0

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS378 (Torx 15)  
3,0 Nm

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

FS1036 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires Type  
Da [mm]

RO . X10T3M0  
52–66

RO . X1204M0  
66–80

RO . X1605M0  
52–141

RO . X2006M0  
63–125

RO . X2006M0  
160

Tournevis pour plaquette amovible FS229 (Torx 15) FS229 (Torx 15) FS228 (Torx 20) FS228 (Torx 20) FS228 (Torx 20)

Clé à poignée FS1173 (Torx 20) FS1173 (Torx 20) FS1173 (Torx 20)

Rondelle d’étanchéité ;  
uniquement Da = 160 mm

JEU FS936 
COMPLET

Rondelle d’étanchéité a ;  
uniquement Da = 160 mm

O-R 96X4

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ROGX10T3M0-G77 10 b a b a b

ROHX10T3M0-D57 10 b c b b c c b b c

ROHX10T3M0-D67 10 c b c b c

ROHX10T3M0-F67 10 b c b c c b c

ROHX10T3M0T-A27 10 c c

ROMX10T3M0-D57 10 b c b c c c b c c

ROMX10T3M0-F67 10 c c c c c

ROGX1204M0-G77 12 b a b a b

ROHX1204M0-D57 12 b c b c c b c

ROHX1204M0-D67 12 b c b c c b c

ROHX1204M0-F67 12 b c b c c b c

ROHX1204M0T-A27 12 c c

ROMX1204M0-D57 12 b c b c c c b c c

ROMX1204M0-F67 12 c c c c c

ROGX1605M0-G77 16 b a b a b

ROHX1605M0-D57 16 b c b c c b c

ROHX1605M0-D67 16 c b c b c

ROHX1605M0T-A27 16 c c

ROMX1605M0-D57 16 b c b c c b c

ROHX2006M0-D57 20 b c b c c b c

ROHX2006M0T-A27 20 c c

ROMX2006M0-D57 20 b c b c c b c

HC = carbure revêtu



C 550

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

R  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

Lc  
mm

l1  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit 
  

R

l4

d1Da

Lc

F2334R.T22.025.Z03.05 5 25 T22 35 5 3 0,1 3
RO . X10T3M0

F2334R.T28.032.Z04.05 5 32 T28 40 5 4 0,2 4

F2334R.T36.040.Z04.06 6 40 T36 40 6 4 0,3 4 RO . X1204M0

Queue cylindrique 
  

R

l4
l1

d1Da

Lc

F2334R.Z32.032.Z04.05 5 32 32 70 5 131 4 0,7 4 RO . X10T3M0

Alésage cylindrique 
Entraînement transversal DIN 138  
  

R

l4

d1Da

Lc

F2334R.B16.040.Z05.05 5 40 16 40 5 5 0,2 5
RO . X10T3M0

F2334R.B16.040.Z06.05 5 40 16 40 5 6 0,2 6

F2334R.B16.040.Z05.06 6 40 16 40 6 5 0,2 5

RO . X1204M0

F2334R.B16.040.Z04.06 6 40 16 40 6 4 0,2 4

F2334R.B22.050.Z05.06 6 50 22 40 6 5 0,3 5

F2334R.B22.050.Z06.06 6 50 22 40 6 6 0,4 6

F2334R.B22.052.Z05.06 6 52 22 40 6 5 0,4 5

F2334R.B22.052.Z06.06 6 52 22 40 6 6 0,4 6

F2334R.B22.063.Z07.06 6 63 22 40 6 7 0,6 7

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Version renforcée
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible, avec surfaces d’indexation

P M K N S H O

F2334R C C C C C C C C

F2334R
Fraises à copier à plaquettes rondes



C 551

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 601C 578D 1C 296

Pièces 
 détachées

Type 
Da [mm]

RO . X10T3M0  
25–40

RO . X10T3M0  
32–40

RO . X1204M0  
40–63

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2181 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS2119 (Torx 15IP)  
3,0 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
Type RO . X10T3M0/RO . X1204M0

Tournevis FS1485 (Torx 15IP)

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
d  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

ROGX10T3M0-G77 10 b a b a b

ROHX10T3M0-D57 10 b c b b c c b b c

ROHX10T3M0-D67 10 c b c b c

ROHX10T3M0-F67 10 b c b c c b c

ROHX10T3M0T-A27 10 c c

ROMX10T3M0-D57 10 b c b c c c b c c

ROMX10T3M0-F67 10 c c c c c

ROGX1204M0-G77 12 b a b a b

ROHX1204M0-D57 12 b c b c c b c

ROHX1204M0-D67 12 b c b c c b c

ROHX1204M0-F67 12 b c b c c b c

ROHX1204M0T-A27 12 c c

ROMX1204M0-D57 12 b c b c c c b c c

ROMX1204M0-F67 12 c c c c c

HC = carbure revêtu



C 552

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

R  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

R

l4

Dc d1

Lc

F2239.T18.020.Z01.15 20 10 T18 30 15 1 0,1 1  
2

SP .. 060304  
P26315R10

F2239.T22.025.Z01.18 25 12,5 T22 35 18 1 0,1 1  
2

SP .. 060304  
P26315R12

F2239.T28.030.Z01.23 30 15 T28 40 23 1 0,2 1  
2

SP .. 09T308  
P26315R15

F2239.T28.032.Z01.24 32 16 T28 40 24 1 0,2 1  
2

SP .. 09T308  
P26315R16

F2239.T36.040.Z01.41 40 20 T36 65 41 1 0,4 2  
2

SP .. 120408  
P26315R20

F2239.T45.050.Z01.46 50 25 T45 70 46 1 0,6 2  
3

SP .. 120408  
P26315R25

Queue DIN 1835 B  
  

R
l4

l1

Dc d1

Lc

F2239.W.020.Z01.25 20 10 20 59 110 25 1 0,2
3  
2

SP .. 060304  
P26315R10

F2239.W.025.Z01.28 25 12,5 25 73 130 28 1 0,4 3  
2

SP .. 060304  
P26315R12

F2239.W.032.Z01.38 32 16 32 99 160 38 1 0,8 3  
2

SP .. 09T308  
P26315R16

F2239.W.040.Z01.51 40 20 40 119 190 51 1 1,5
3  
2

SP .. 120408  
P26315R20

Attachement modulaire NCT  
  

R

Dc d1

Lc
l4

F2239.N5.050.Z01.46 50 25 NCT 50 70 46 1 0,6
2  
3 SP .. 120408  

P26315R25
F2239.N5.050.Z01.77 50 25 NCT 50 105 77 1 0,9 5  

3

F2239.N6.063.Z01.53 63 31,5 NCT 63 80 53 1 1,2 2  
3 SP .. 120408  

P26315R31
F2239.N6.063.Z01.84 63 31,5 NCT 63 115 84 1 1,8

5  
3

ScrewFit  
  

R

l4

Dc d1

Lc

F2239B.T14.020.Z01.10 20 10 T14 25 15 1 0,0 3 P26315R10

F2239B.T18.025.Z01.12 25 12,5 T18 30 20 1 0,1 3 P26315R12

F2239B.T22.030.Z01.15 30 15 T22 40 24 1 0,1 3 P26315R15

F2239B.T22.032.Z01.16 32 16 T22 40 26 1 0,1 3 P26315R16

F2239B.T28.040.Z01.20 40 20 T28 45 32 1 0,2 3 P26315R20

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Avec arêtes périphériques
– 3 / 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

P M K N S H O

F2239 C C C C C C

F2239B C C C C C C

F2239 / F2239B
Fraises à copier



C 553

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 602C 578D 1C 293

Pièces 
 détachées Dc [mm] 20 25 30–32 40–63

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1129 (Torx 8)  
0,8 Nm

FS923 (Torx 8)  
1,2 Nm

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 20–25 30–32 40–63

Tournevis pour plaquette amovible FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15) FS228 (Torx 20)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
R  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

P26315R10 0,5 a c c c b c c

P26315R12 0,6 a c c c b c c

P26315R15 0,6 a c c c b c c

P26315R16 0,6 a c c c b c c

P26315R20 0,4 a c c c b c c

P26315R25 1,2 a c c c b c c

P26315R31 0,6 a c c c b c c

SPHT060304-G88 0,4 a a

SPMT060304-D51 0,4 a b c b c b c b c

SPMT060304-F55 0,4 b c b c a c b c

SPMW060304-A57 0,4 b c a b c

SPMW060304T-A27 0,4 b c b c

SPHT09T308-G88 0,8 a a

SPMT09T308-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT09T308-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW09T308-A57 0,8 b c a b c

SPMW09T308T-A27 0,8 b c b c

SPHT120408-G88 0,8 a a

SPMT120408-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT120408-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW120408-A57 0,8 b c a b c

SPMW120408T-A27 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 554

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

R  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

R

l4

d1Dc

Lc

F2339.T14.016.Z02.11 16 8 T14 25 11 2 0,0 2 XD . T1303080R

F2339.T18.020.Z02.15 20 10 T18 30 15 2 0,1 2 XD . T16T3100R

F2339.T22.025.Z02.20 25 12,5 T22 35 20 2 0,1 2 XD . T2004125R

F2339.T28.030.Z02.24 30 15 T28 40 24 2 0,2 2 XD . T2405150R

F2339.T28.032.Z02.25 32 16 T28 40 25 2 0,2 2 XD . T2506160R

F2339.T36.040.Z02.31 40 20 T36 50 31 2 0,3 2 XD . T3207200R

F2339.T45.050.Z02.40 50 25 T45 60 40 2 0,5 2 XD . T4009250R

Queue DIN 1835 B  
  

R

l4
l1

d1Dc

Lc

F2339.W16.016.Z02.11 16 8 16 25 74 11 2 0,2 2 XD . T1303080R

F2339.W20.020.Z02.15 20 10 20 35 90 15 2 0,2 2 XD . T16T3100R

F2339.W25.025.Z02.20 25 12,5 25 40 105 20 2 0,3 2 XD . T2004125R

F2339.W32.030.Z02.24 30 15 32 50 125 24 2 0,6 2 XD . T2405150R

F2339.W32.032.Z02.25 32 16 32 50 125 25 2 0,6 2 XD . T2506160R

F2339.W40.040.Z02.31 40 20 40 65 150 31 2 1,2 2 XD . T3207200R

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Avec sécurité anti-extraction
– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

P M K N S H O

F2339 C C C C C C C C

F2339
Fraises à copier



C 555

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 603C 578D 1C 307

Pièces 
 détachées Dc [mm] 16 20 25 30–32 40 50

Vis de serrage pour 
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1013 (Torx 8)  
1,0 Nm

FS378 (Torx 15)  
3,0 Nm

FS1165 (Torx 20)  
6,0 Nm

FS1164 (Torx 25)  
10,0 Nm

FS1152 (Torx 30)  
10,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 16 20 25 30–32 40 50

Clé à poignée FS1173 (Torx 20) FS1174 (Torx 25) FS1175 (Torx 30)

Tournevis pour 
plaquette amovible FS1483 (Torx 8IP) FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15)

Plaquettes amovibles

Désignation
R  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

XDGT1303080R-D57 8 b c c c c

XDMT1303080R-F55 8 a b c b c b c b c

XDGT16T3100R-D57 10 b c c c c

XDMT16T3100R-F55 10 a b c b c b c b c

XDGT2004125R-D57 12,5 b c c c c

XDMT2004125R-F55 12,5 a b c b c b c b c

XDGT2405150R-D57 15 b c c c c

XDMT2405150R-F55 15 a b c b c b c b c

XDGT2506160R-D57 16 b c c c c

XDMT2506160R-F55 16 a b c b c b c b c

XDGT3207200R-D57 20 b c c c c

XDMT3207200R-F55 20 a b c b c b c b c

XDGT4009250R-D57 25 b c c c c

XDMT4009250R-F55 25 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu



C 556

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

R  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

R

l4

d1Dc

Lc

F2339.T14.016.Z02.24 16 8 T14 40 24 2 0,1 2  
2

XD . T1303080R  
SPM . 060304

F2339.T18.020.Z02.28 20 10 T18 40 28 2 0,1 2  
2

XD . T16T3100R  
SPM . 060304

F2339.T22.025.Z02.32 25 12,5 T22 45 32 2 0,1 2  
2

XD . T2004125R  
SPM . 060304

F2339.T28.030.Z02.42 30 15 T28 60 42 2 0,2 2  
2

XD . T2405150R  
SPM . 09T308

F2339.T28.032.Z02.43 32 16 T28 60 43 2 0,2 2  
2

XD . T2506160R  
SPM . 09T308

Queue DIN 1835 B  
  

R

l4
l1

d1

Lc

Dc

F2339.W16.016.Z02.24 16 8 16 40 89 24 2 0,1 2  
2 XD . T1303080R  

SPM . 060304
F2339.W20.016.Z02.24 16 8 20 40 91 24 2 0,2 2  

2

F2339.W20.020.Z02.28 20 10 20 50 110 28 2 0,2 2  
2

XD . T16T3100R  
SPM . 060304

F2339.W25.025.Z02.32 25 12,5 25 55 130 32 2 0,4 2  
2

XD . T2004125R  
SPM . 060304

F2339.W32.030.Z02.42 30 15 32 70 160 42 2 0,8
2  
2

XD . T2405150R  
SPM . 09T308

F2339.W32.032.Z02.43 40 16 32 70 160 43 2 0,8
2  
2

XD . T2506160R  
SPM . 09T308

F2339.W40.040.Z02.57 40 20 40 90 190 57 2 1,5 2  
2

XD . T3207200R  
SPM . 120408

Queue cylindrique 
  

R
l4

l1

Dc d1

Lc

F2339.Z25.020.Z02.28 20 10 25 75 150 28 2 0,5
2  
2

XD . T16T3100R  
SPM . 060304

F2339.Z32.025.Z02.32 25 12,5 32 95 185 32 2 0,9 2  
2

XD . T2004125R  
SPM . 060304

F2339.Z40.030.Z02.42 30 15 40 120 220 42 2 1,2
2  
2

XD . T2405150R  
SPM . 09T308

F2339.Z40.032.Z02.43 32 16 40 120 220 43 2 1,6
2  
2

XD . T2506160R  
SPM . 09T308

En cas d’utilisation de la profondeur de coupe maximale Lc, l’avance à prévoir est Z = 1.
Pour les outils à queue cylindrique, la longueur de porte-à-faux max. est de 5 x Dc
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– Avec sécurité anti-extraction
– 2 / 4 arêtes de coupe par plaquette amovible, avec arêtes périphériques

P M K N S H O

F2339 C C C C C C C C

F2339
Fraises à copier



C 557

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 604C 578D 1C 301

Pièces 
 détachées Dc [mm] 16 20 25 30–32 40

Vis de serrage pour plaquette rayonnée 
Couple de serrage

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS1013 (Torx 8)  
1,0 Nm

FS378 (Torx 15)  
3,0 Nm

FS1165 (Torx 20)  
6,0 Nm

FS1164 (Torx 25)  
10,0 Nm

Vis de serrage pour plaquette carrée
Couple de serrage

FS1454 (Torx 8IP)  
1,2 Nm

FS923 (Torx 8)  
1,2 Nm

FS923 (Torx 8)  
1,2 Nm

FS359 (Torx 15)  
2,5 Nm

FS1030 (Torx 20)  
5,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 16 20 25 30–32 40

Clé à poignée pour plaquette rayonnée FS1173 (Torx 20) FS1174 (Torx 25)

Tournevis pour plaquette carrée FS1483 (Torx 8IP) FS230 (Torx 8) FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15) FS1173 (Torx 20)

Tournevis pour plaquette rayonnée FS1483 (Torx 8IP) FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm
R  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
35

W
S

P4
5S

W
S

P4
5

SPMT060304-D51 0,4 a b c b c b c b c

SPMT060304-F55 0,4 b c b c a c b c

SPMW060304-A57 0,4 b c a b c

SPMW060304T-A27 0,4 b c b c

SPMT09T308-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT09T308-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW09T308-A57 0,8 b c a b c

SPMW09T308T-A27 0,8 b c b c

SPMT120408-D51 0,8 a b c b c b c b c

SPMT120408-F55 0,8 b c b c a c b c

SPMW120408-A57 0,8 b c a b c

SPMW120408T-A27 0,8 b c b c

XDGT1303080R-D57 8 b c c c c

XDMT1303080R-F55 8 a b c b c b c b c

XDGT16T3100R-D57 10 b c c c c

XDMT16T3100R-F55 10 a b c b c b c b c

XDGT2004125R-D57 12,5 b c c c c

XDMT2004125R-F55 12,5 a b c b c b c b c

XDGT2405150R-D57 15 b c c c c

XDMT2405150R-F55 15 a b c b c b c b c

XDGT2506160R-D57 16 b c c c c

XDMT2506160R-F55 16 a b c b c b c b c

XDGT3207200R-D57 20 b c c c c

XDMT3207200R-F55 20 a b c b c b c b c

HC = carbure revêtu



C 558

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2



C 559

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

Angle d’attaque κ 90° 45° 90°

Désignation F2036 M4574 M4575

Plage de Ø [mm] 16–63 12–40 21–50

Type d’attachement Queue DIN 1835, 
forme B+D 

Attachement modulaire NCT

ScrewFit 
Queue cylindrique

DIN 1835 B

Page C 560 C 562 C 564

 P Acier C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C

 K Fonte C C C C C C

 N Métaux non ferreux

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C

 H Matériaux durs

 O Autres

Plaquettes amovibles

Type P20200-1 . 1  
P20200-1 . 2  
P20200-1 . 3  
P20200-1 . 4  

...

SDM . 06T204  
SDM . 09T308  
SDM . 120408

SDM . 06T204  
SDM . 09T308  
SDM . 120408

Nombre d’arêtes de coupe 2 4 4

Profondeur de coupe max. [mm] 4 3 / 5 / 7 9 / 11 / 14 / 17 / 21

Walter Select Fraises à plaquettes amovibles
Fraises à profiler



C 560

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

ae max  
mm Z

SBH13*  
mm

pour Ø  
mm

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue DIN 1835, 
forme B+D 
  

SB
l4

l1

Dc d1

F2036.5.16.090.016 16 16 42 90 1,75 1 0,12
1,1  
1,3  
1,6

18–22
22–32
34–38

1  
1  
1

P20200-1 . 1  
P20200-1 . 2  
P20200-1 . 3

F2036.5.25.130.025 25 25 74 130 2 2 0,41
1,3  
1,6  

2,15

28–32
34–38
40–48
50–63

2
2  
2  
2

P20200-1 . 2  
P20200-1 . 3  
P20200-1 . 4  
P20200-1 . 5

F2036.5.32.140.040 40 32 80 140 2,75 4 0,92
2,15  
2,65
3,15

50–63
65–82

85–100

4  
4  
4

P20200-2 . 1  
P20200-2 . 2  
P20200-2 . 3

Attachement modulaire NCT  
  

SB
l4

Dc d1 54

F2036M.0.50.040.063 63 NCT 50 40 4 6 0,69
3,15  
4,15  
5,15

85–100
102–200
210–300

6  
6  
6

P20200-3 . 1  
P20200-3 . 2  
P20200-3 . 3

* Cote nominale de largeur de gorge de la pièce à usiner selon DIN 472 par rapport au diamètre d’alésage
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 2 arêtes de coupe par plaquette amovible
90°

P M K N S H O

F2036 C C C C

F2036
Fraise à gorge de circlips



C 561

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 607C 576D 1C 330

Pièces 
 détachées Dc [mm] 16–25 40 63

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS322 (Torx 7)  
0,8 Nm

FS246 (Torx 8)  
1,5 Nm

FS326 (Torx 15)  
3,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 16–25 40 63

Tournevis pour plaquette amovible FS309 (Torx 7) FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15)

Plaquettes amovibles

Désignation
b  

mm

P M K N S

HC HC HC HC HW HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
X

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

P4
5S

P20200-1.1 0,1 × 45° c c

P20200-1.2 0,15 × 45° c c

P20200-1.3 0,15 × 45° c c

P20200-1.4 0,15 × 45° c c

P20200-1.5 0,15 × 45° c c

P20200-2.1 0,15 × 45° c c

P20200-2.2 0,15 × 45° c c

P20200-2.3 0,15 × 45° c c

P20200-3.1 0,15 × 45° c c

P20200-3.2 0,15 × 45° c c

P20200-3.3 0,15 × 45° c c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu



C 562

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

Da  
mm

d1  
mm

l4  
mm

l1  
mm

Lc  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

ScrewFit  
  

l4

d1Da

Lc

Dc

M4574-012-T09-02-03 12 20,3 9,7 20 3,5 2 0,03 2
SDM . 06T204

M4574-016-T14-03-03 16 24,3 14,5 25 3,5 3 0,28 3

M4574-020-T18-02-05 20 32,8 18,5 30 5,5 2 0,09 2

SDM . 09T308M4574-025-T22-03-05 32 37,8 22 35 5,5 3 0,14 3

M4574-032-T28-03-05 32 44,8 28 40 5,5 3 0,24 3

M4574-032-T28-03-07 32 48,6 28 40 7,5 3 0,21 3 SDM . 120408

Queue cylindrique 
  

l4
l1

d1Da

Lc

Dc

M4574-008-A12-01-03 8 16,3 12 30 120 3,5 1 0,11 1

SDM . 06T204M4574-010-A12-01-03 10 18,3 12 30 120 3,5 1 0,10 1

M4574-012-A16-02-03 12 20,3 16 40 160 3,5 2 0,24 2

M4574-012-A16-01-05 12 24,8 16 40 160 5,5 1 0,25 1 SDM . 09T308

M4574-016-A16-03-03 16 24,3 16 40 160 3,5 3 0,22 3 SDM . 06T204

M4574-016-A16-02-05 16 28,8 16 40 160 5,5 2 0,25 2

SDM . 09T308M4574-020-A20-02-05 20 32,8 20 40 200 5,5 2 0,50 2

M4574-025-A25-03-05 25 37,8 25 40 200 5,5 3 0,75 3

M4574-025-A25-02-07 25 41,6 25 40 200 7,5 2 0,71 2 SDM . 120408

M4574-032-A32-03-05 32 44,8 32 40 250 5,5 3 1,52 3 SDM . 09T308

M4574-032-A32-03-07 32 48,6 32 40 250 7,5 3 1,54 3
SDM . 120408

M4574-040-A32-03-07 40 56,6 32 40 250 7,5 3 1,63 3

Les outils à queue cylindrique peuvent être raccourcis en fonction des besoins.
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible
45°

P M K N S H O

M4574 C C C C C C C C

M4574
Fraise à chanfreiner



C 563

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

C 631

HSC
C 632C 606C 568D 1C 299

Pièces 
 détachées Type SDM . 06T204 SDM . 09T308 SDM . 120408

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2084 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10IP)  
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
Type SDM . 06T204 SDM . 09T308 SDM . 120408

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP) FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

SDMT06T204-D51 0,4 a c c c b c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMT09T308-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

SDMT120408-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT120408-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMW120408-A57 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu
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Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Outil
Désignation

Dc  
mm

d1  
mm

d2  
mm

l4  
mm

l1  
mm

SB  
mm Z

Nb. de 
pla-

quettes Type

Queue DIN 1835 B  
  

l4
SB

l1

d1Dc

d2

M4575-021-W12-02-09 20,5 12 11 27 73 8,75 2 0,05 4
SDM . 06T204

M4575-025-W16-02-11 24,5 16 12,1 31 80 10,75 2 0,13 4

M4575-032-W20-02-14 31,75 20 17 31 90 13,75 2 0,20 4
SDM . 09T308

M4575-040-W25-02-17 39,5 25 21 49 106 16,75 2 0,42 4

M4575-050-W32-02-21 49,5 32 27 61 122 20,75 2 0,72 4 SDM . 120408

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

DIN 650
90°

P M K N S H O

M4575 C C C C C C C C

M4575
Fraise à rainurer en T
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Fraises à plaquettes amovibles

C 2

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

HSC
C 632C 607C 576D 1C 299

Pièces 
 détachées Type SDM . 06T204 SDM . 09T308 SDM . 120408

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2084 (Torx 7IP)  
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10IP)  
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15IP)  
3,5 Nm

Accessoires
Type SDM . 06T204 SDM . 09T308 SDM . 120408

Tournevis dynamométrique, analogique 
Couple de serrage

FS2001  
0,4–1,2 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

FS2003  
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique 
Couple de serrage

FS2248  
1,0–6,0 Nm

FS2248  
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP) FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r  

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

SDMT06T204-D51 0,4 a c c c b c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMT09T308-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

SDMT120408-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT120408-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMW120408-A57 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu
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Fraises à plaquettes amovibles
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Usinage  
  
  

Application principale

Autre application

  

  

  

  

  

  

  

  

Angle d’attaque κ 15°

Désignation F2234 F2334 F2334R F2330 M4002

Plage de Ø [mm] 15–160 25–160 25–63 20–85 20–125

Type d’attachement ScrewFit 
DIN 1835 B 

Alésage cylindrique

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Queue cylindrique 
Alésage cylindrique

ScrewFit 
Queue cylindrique 

Alésage cylindrique

ScrewFit 
Queue cylindrique 

Alésage cylindrique

ScrewFit 
Queue cylindrique 

Alésage cylindrique

Page C 542 C 546 C 550 C 392 C 424

 P Acier C C C C C C C C C C

 M Acier inoxydable C C C C C C C C C C

 K Fonte C C C C C C C C C C

 N Métaux non ferreux C C

 S Matériaux réfractaires et difficiles à usiner C C C C C C C C C

 H Matériaux durs C C C

 O Autres C

Plaquettes amovibles
 

Type RD . X07T1M0  
RD .. 0803M0  
RD . X1003M0  
RD . X12T3M0  

...

RO . X0803M0  
RO . X10T3M0  
RO . X1204M0  
RO . X1605M0  

...

RO . X10T3M0  
RO . X1204M0

P2633 . R10  
P26379-R10  
P2633 . R14  
P26379-R14  

...

SDM . 06T2 ..  
SDM . 09T3 ..  
SDM . 1204 ..

Nombre d’arêtes de coupe 6/4 4/6/8 4 3 4

Profondeur de coupe max. [mm] 4 / 5 / 6 / 8 / 10 4 / 5 / 6 / 8 / 10 5 / 6 1 / 1,5 / 2 1 / 1,5 / 2

Fraises à plaquettes amovibles Walter Select
Fraises pour alésage par interpolation circulaire
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Fraises à plaquettes amovibles

C 2
  

  

  

  

  

  

  

  

43° 90°

F4080 F4042 M2131

24–160 10–160 25–80

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Queue cylindrique 
Alésage cylindrique

ScrewFit 
DIN 1835 B 

Queue cylindrique 
Alésage cylindrique

ScrewFit 
Queue cylindrique 
Similaire à HSK-A

DIN 69893 
Alésage cylindrique

C 414 C 446 C 464

C C C C

C C C C

C C C C

C C C C C C

C C C C

C C

C C C

  

OD .. 0504 ..  
ODHX0504ZZR  

OD .. 0605 ..  
ODHX0605ZZR

AD . T0803 .. R  
AD . T1204 .. R  
AD .. 1606 .. R  
AD . T1807 .. R

ZDGT1504 .. R  
ZDGT2005 .. R

8/1 2 2

3 / 4 8 / 11,7 / 15 / 16,7 15 / 20
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Paramètres de coupe pour l’ébauche 
Surfaçage/dressage à la fraise

G
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de
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 = paramètres de coupe pour usinage sous lubrifiant

 = usinage à sec possible

Du
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té
 B
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l H
B

Ré
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 m
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N
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2
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Nuances

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

Valeurs de départ  
pour la vitesse  

de coupe vc [m/min]

HC

WKP35S WKP25S WAK15

ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 250 300 290 320
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 220 260 260 330

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 215 250 255 320

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 220 260 260 330

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 160 180 220 260
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 210 240 250 315

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 220 270 260 320
traité 285 960 P8 C C C 170 190 210 250

traité 380 1280 P9 C C C 130 150 170 190
traité 430 1480 P10 C C C 110 130 150 170

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 130 160 140 170
trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 80 90 110 130
trempé et revenu 380 1280 P13 C C C 70 80 90 110

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C 140 160
martensitique, traité 330 1110 P15 C C C 90 110

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 160 190 180 210 210 230
perlitique 260 700 K2 C C C 140 170 160 190 190 210

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 300 330 320 350 380 410
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 190 220 180 210 230 260

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 200 220 220 240 260 280
perlitique 265 700 K6 C C C 130 150 140 170 170 200

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C 130 160 150 180 180 200

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages de magnésium  3 70 250 N6 C C 
3

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C 60 75 65 80
trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C 45 60 50 65

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C 400 400 400 400
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C 300 300 300 300

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C 400 500 600 800

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C application possible, réduire les paramètres de coupe de 30 à 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 à 80 %)

1
 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 672.

2
 Les paramètres de coupe peuvent également être utilisés sans lubrifiant

3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

* ae/Dc = 1/10, vc = de 10 % supérieur à 1/5
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Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC HF HW CN BH DP

WSP45S WSM45X WSM35S WKK25S WXN15 WNN15 WMG40 WK10 WSN10 WCB80 WCD102

ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5

230 290
190 250

180 230

190 250

130 145
175 225

190 240
130 145

100 110
80 90

115 140
75 90
65 80

115 140 125 155 130 160
80 100 85 110 80 115

110 130 120 145 130 155
90 100 95 110 100 120

100 120 115 130 120 140

190 230 900 1000
170 200 800 900

350 380 1100 1300 1000 1250
190 230 900 1000 800 950

240 260 750 900 650 800
150 180 650 750 600 700

160 190 650 750 600 700

2640 2640 2640 2640 1500 1500 2200 2200 3000 4000
1980 1980 1980 1980 1000 1000 1650 1650 2000 2000

660 730 660 730 550 605 1500 1500
530 530 530 530 440 440 1000 1000
265 310 265 310 220 260 500 500

530 530 530 530 440 440

460 460 460 460 380 380
260 300 260 300 220 260

190 200 190 200 160 170
150 160 150 160 120 130

65 70 75 80 80 90 75 80
45 50 50 60 60 65 45 50

50 55 55 65 60 70 55 60

30 35 35 40 40 45 25 30
40 45 45 50 50 55 35 40

65 70 75 80 80 90 75 80
30 35 35 40 40 45 25 30
30 35 30 40 30 45 30 40

70 80 70 80 70 80 70 80

70 80 70 80 70 80 70 80

65 80 450 550
220 280
140 220

50 65 220 280

400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300

 

600 800 600 800 400 500

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu

BH = CBN à haute teneur en CBN
DP = diamant polycristallin
CN = nitrure de silicium Si3N4

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Paramètres de coupe pour l’ébauche 
Dressage à la fraise avec fraises hérisson à denture complète 
(F2338F, F4038, F4138, F4238, F4338, F5038, F5138, M3255)
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 = paramètres de coupe pour usinage sous lubrifiant

 = usinage à sec possible
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Nuances

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

Valeurs de départ  
pour la vitesse  

de coupe vc [m/min]

HC

WKP35S WKP25S

ae / Dc* ae / Dc*

1/2 1/5 1/2 1/5

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 195 250 210 275
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 170 215 200 255

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 155 190 175 220

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 170 215 200 255

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 130 145 165 200
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 150 210 170 210

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 170 215 200 255
traité 285 960 P8 C C C 130 145 155 200

traité 380 1280 P9 C C C 85 100 125 140
traité 430 1480 P10 C C C 80 90 110 120

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 100 120 110 130
trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 65 75 80 95
trempé et revenu 380 1280 P13 C C C 60 70 70 80

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C 105 120
martensitique, traité 330 1110 P15 C C C 60 70

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 150 170 120 220
perlitique 260 700 K2 C C C 120 140 130 150

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 160 180 180 230
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 120 140 130 150

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 140 150 150 160
perlitique 265 700 K6 C C C 105 115 120 125

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C 150 170 120 220

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages de magnésium  2 70 250 N6 C C 
2

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C 400 400
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C 300 300

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C 400 500

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C application possible, réduire les paramètres de coupe de 30 à 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 à 80 %)

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 672.
2
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

* ae/Dc = 1/10, vc = de 10 % supérieur à 1/5
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Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC HW

WAK15 WSP45S WSM45X WSM35S WKK25S WXN15 WK10

ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/2 1/5 1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/2 1/5 1/2 1/5 1/2 1/5 1/2 1/5

185 230
150 200

130 165

150 200

105 115
125 160

150 190
105 115

60 70
60 70

90 110
65 70
60 70

90 110 95 120 100 130
60 70 65 80 70 90

85 100 95 110 100 120
70 80 75 90 80 100
75 90 85 100 90 110

210 270 190 250 70 80
160 180 140 160 65 65

220 280 200 260 75 85
160 180 140 160 55 55

180 190 160 170 70 80
155 165 135 145 65 65

210 270 190 250 70 80

1800 1800 1500 1500
1440 1440 1200 1200

540 640 450 530
430 430 360 360
220 260 180 215

430 430 360 360

170 210 140 175
280 280 230 230

170 210 140 175
130 170 100 130

50 55 60 65 65 70
35 40 40 45 50 50

40 45 45 50 50 55

25 30 25 30 30 35
30 35 40 40 50 45

50 65 60 75 65 80
30 35 35 40 40 45
25 30 30 35 35 40

30 35 35 40 40 45

25 30 30 35 35 40

400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300

600 800 600 800 600 800 400 500

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Paramètres de coupe pour l’ébauche 
Rainurage avec fraises hérisson à denture incomplète 
(F2238, M4256, M4257, M4258, M4792)
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Nuances

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

Valeurs de départ  
pour la vitesse  

de coupe vc [m/min]

HC

WKP35S

ae / Dc*

1/1
1/2 1/5

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 195 250
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 170 215

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 155 190

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 170 215

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 130 145
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 150 210

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 170 215
traité 285 960 P8 C C C 130 145

traité 380 1280 P9 C C C 85 100
traité 430 1480 P10 C C C 80 90

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 100 120
trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 65 75
trempé et revenu 380 1280 P13 C C C 60 70

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C 105 120
martensitique, traité 330 1110 P15 C C C 60 70

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 150 170
perlitique 260 700 K2 C C C 120 140

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 160 180
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 120 140

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 140 150
perlitique 265 700 K6 C C C 105 115

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C 150 170

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages de magnésium  2 70 250 N6 C C 
2

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C 400 400
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C 300 300

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C application possible, réduire les paramètres de coupe de 30 à 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 à 80 %)

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 672.
2
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

* ae/Dc = 1/10, vc = de 10 % supérieur à 1/5



C 573Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC

WKP25S WAK15 WSP45S WSM35S WKK25S

ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5

210 275 185 230
200 255 150 200

175 220 130 165

200 255 150 200

165 200 105 115
170 210 125 160

200 255 150 190
155 200 105 115

125 140 60 70
120 130 50 60

110 130 90 110
80 95 65 70
80 90 50 60

90 110 95 120
60 70 60 70

85 100 100 120
75 90 90 110
75 90 90 110

120 220 210 270 190 250
130 150 160 180 140 160

180 230 220 280 200 260
130 150 160 180 140 160

150 160 180 190 160 170
120 125 155 165 135 145

120 220 210 270 190 250

50 55 65 70
35 40 50 50

40 45 50 55

25 30 30 35
30 35 50 45

50 65 65 80
30 35 40 45
25 30 35 40

30 35 40 45

25 30 35 40

400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
300 300 300 300 300 300 300 300 300 300

400 500 600 800

HC = carbure revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2
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Nuances

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

Valeurs de départ  
pour la vitesse  

de coupe vc [m/min]

HC

WKP35S WKP25S

ae / Dc* ae / Dc*

1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 220 270 260 330
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 200 230 230 300

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 210 230 250 310

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 200 230 230 300

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 140 160 200 230
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 190 220 220 290

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 200 240 230 290
traité 285 960 P8 C C C 150 170 190 230

traité 380 1280 P9 C C C 110 130 140 160
traité 430 1480 P10 C C C 80 100 110 130

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 120 140 130 150
trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 80 90 110 130
trempé et revenu 380 1280 P13 C C C 70 80 100 120

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C 120 140
martensitique, traité 330 1110 P15 C C C 60 70

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 110 120 130 140
perlitique 260 700 K2 C C C 130 160 150 180

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 270 300 190 310
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 150 180 170 200

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 180 200 200 220
perlitique 265 700 K6 C C C 120 140 130 160

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C 120 150 140 170

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages de magnésium  2 70 250 N6 C C 
2

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C 300 300
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C 400 400

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C 400 500

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C application possible, réduire les paramètres de coupe de 30 à 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 à 80 %)

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 672.
2
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

* ae/Dc = 1/10, vc = de 10 % supérieur à 1/5 

Paramètres de coupe pour l’ébauche 
Fraisage par interpolation circulaire 
(F2234, F2330, F2334, F2334R, F4042, F4080, M2131, M4002, M4792)
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC HF HW

WAK15 WSP45S WSM35S WKK25S WNN15 WMG40 WK10

ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5

210 260
170 220

160 210

170 220

120 130
160 210

170 210
125 150

85 95
60 65

100 130
75 90
65 75

100 120 110 130
55 65 60 70

90 100 100 120
70 80 80 100
80 90 90 110

150 160 140 150
160 170 150 160

340 370 330 360
200 220 190 210

230 250 220 240
160 190 150 180

150 170 140 160

2640 2640 1500 1500 2200 2200
1780 1780 900 900 1500 1500

600 660 500 540
480 480 400 400
240 280 200 230

480 480 400 400

180 200 150 160
240 280 200 230

180 200 150 160
240 280 200 230

60 65 70 80 65 70
40 45 55 60 40 45

45 50 55 65 50 55

25 30 35 40 20 25
35 40 45 50 30 35

65 80 80 100 70 80
40 45 50 55 45 50
35 40 45 50

40 45 50 55

35 40 45 50

300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400

600 800 600 800 600 800 400 500

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Paramètres de coupe pour l’ébauche 
Rainurage avec fraises disques
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Nuances

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

Valeurs de départ  
pour la vitesse  

de coupe vc [m/min]

HC

WKP35S WKP25S

ae / Dc ae / Dc

1/4* 1/10 1/4* 1/10

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 195 250 210 285
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 170 215 200 255

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 160 205 185 230

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 160 200 185 230

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 130 145 165 200
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 160 205 190 245

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 170 215 200 255
traité 285 960 P8 C C C 125 145 155 200

traité 380 1280 P9 C C C 85 95 125 140
traité 430 1480 P10 C C C 80 90 120 130

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 100 120 110 145
trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 65 80 75 100
trempé et revenu 380 1280 P13 C C C 60 70 70 90

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C 105 130
martensitique, traité 330 1110 P15 C C C 60 85

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 140 155 155 180
perlitique 260 700 K2 C C C 135 145 100 155

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 160 180 180 230
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 120 140 130 150

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 140 150 170 190
perlitique 265 700 K6 C C C 110 120 110 150

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C 120 135 120 165

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages de magnésium  2 70 250 N6 C C 
2

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C 400 400
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C 300 300

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C 400 500

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C application possible, réduire les paramètres de coupe de 30 à 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 à 80 %)

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 672.
2
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

* ae = ae max
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC HW

WKP23S WAK15 WSP45S WSM43S WSM35S WSM33S WKK25S WXN15 WK10

ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10

210 285 185 230 185 230 185 230
200 255 150 200 150 200 150 200

185 230 135 170 135 170 135 170

185 230 135 170 135 170 135 170

165 200 105 125 105 125 105 125
190 245 140 180 140 180 140 180

200 255 150 190 150 190 150 190
155 200 105 115 105 115 105 115

125 140 75 85 75 85 75 85
120 130 65 75 65 75 65 75

110 145 90 110 90 110 90 110
75 100 60 70 60 70 60 70
70 90 55 65 55 65 55 65

90 110 90 110 95 120 90 110
60 80 60 80 65 85 60 80

85 100 85 100 100 120 85 100
70 85 70 85 85 100 70 85
75 90 75 90 90 110 75 90

155 180 150 200 160 200
100 155 120 170 110 170

180 230 220 280 200 250
130 150 160 180 145 165

170 190 180 190 185 210
110 150 150 160 120 165

120 165 165 175 130 170

1800 1800 1500 1500
1440 1440 1200 1200

540 640 450 530
430 430 360 360
220 280 180 230

430 430 360 360

170 210 140 175
280 280 230 230

385 385 320 320
150 190 120 160

55 60 55 60 70 80 55 60
40 45 40 45 50 55 40 45

45 50 45 50 55 60 45 50

30 35 30 35 35 40 30 35
35 40 35 40 45 50 35 40

55 60 55 60 70 80 55 60
30 35 30 35 40 45 30 35
25 30 25 30 35 40 25 30

30 35 30 35 40 45 30 35

25 30 25 30 35 40 25 30

400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300

400 500 600 800 600 800 600 800 400 500

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Paramètres de coupe pour l’ébauche 
Copiage à la fraise
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Nuances

Valeurs de départ  
pour la vitesse  

de coupe vc [m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HC

WKP35S

ae / Dc

1/1 1/5 1/10

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 240 300 300
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 200 255 275

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 185 240 240

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 155 195 210

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 145 180 185
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 200 255 275

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 165 210 230
traité 285 960 P8 C C C 155 195 215

traité 380 1280 P9 C C C 145 180 200
traité 430 1480 P10 C C C 120 155 170

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 110 145 160
trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 75 100 100
trempé et revenu 380 1280 P13 C C C 65 80 90

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C 120 155 170
martensitique, traité 330 1110 P15 C C C 110 145 155

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 250 290 310
perlitique 260 700 K2 C C C 200 240 260

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 240 280 300
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 190 230 250

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 240 280 300
perlitique 265 700 K6 C C C 190 230 250

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C 180 220 250

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages de magnésium  2 70 250 N6 C C 
2

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C 400 450 500
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C 300 350 400

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C application possible, réduire les paramètres de coupe de 30 à 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 à 80 %)

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 672.
2
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau



C 579Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC

WKP25S WAK15 WSP45S WSM45X WSM35S

ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/5 1/10 1/1 1/5 1/10 1/1 1/5 1/10 1/1
1/2 1/5 1/10 1/1 1/5 1/10

285 375 395 230 290 365
240 310 330 190 250 315

230 285 285 155 200 250

200 255 255 145 170 215

185 230 230 130 145 180
240 310 330 190 250 315

210 265 300 190 240 300
200 255 275 145 170 215

185 230 255 130 145 180
155 200 220 100 110 140

145 185 200 115 140 175
100 120 120 75 90 115
80 90 110 65 80 100

155 200 220 115 140 175 125 150 185 135 165 200
130 165 165 90 110 140 100 120 150 110 130 165

110 130 165 120 140 180 130 155 195
90 110 140 100 120 155 110 130 170

100 120 150 110 130 165 120 145 180

320 370 400 370 420 450
270 320 350 320 370 400

300 350 370 350 400 420
250 300 320 300 350 370

300 350 370 350 400 420
250 300 320 300 350 370

240 280 320 290 340 370

65 70 90 70 80 100 80 90 115
45 50 65 50 50 65 60 65 70

50 55 70 55 60 80 60 70 90

30 35 45 35 40 50 40 45 55
40 45 55 45 50 60 50 55 70

65 80 100 70 90 110 80 100 125
40 45 55 45 50 60 50 55 70
35 40 50 35 40 50 40 45 55

40 45 55 45 50 60 50 55 70

40 45 55 45 50 60 50 55 70

400 450 500 500 600 700 500 600 700
300 350 400 400 500 600 400 500 600

400 500 600 500 600 700

HC = carbure revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



C 580 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Paramètres de coupe pour l’ébauche 
Copiage à la fraise
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Nuances

Valeurs de départ  
pour la vitesse  

de coupe vc [m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HC

WXN15

ae / Dc

1/1 1/5 1/10

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C

traité 285 960 P8 C C C

traité 380 1280 P9 C C C

traité 430 1480 P10 C C C

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C C

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C

perlitique 260 700 K2 C C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C

perlitique 265 700 K6 C C C

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C 1920 1920 2110
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C 1440 1440 1630

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C 480 530 580
≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C 385 385 420
> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C 190 225 250

Alliages de magnésium  2 70 250 N6 C C 
2 480 530 580

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C 240 310 340
Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C 260 325 360

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C 365 465 515
à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C 210 280 340

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C 700 800 900
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C 580 735 810

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C 600 700 800

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C application possible, réduire les paramètres de coupe de 30 à 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 à 80 %)

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 672.
2
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau



C 581Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC HF HW

WHH15 WMG40 WK10

ae / Dc ae / Dc ae / Dc

1/1 1/5 1/10 1/1 1/5 1/10 1/1 1/5 1/10

170 225 305
150 200 270

120 160 220

105 140 190

80 105 145
120 160 220

140 185 250
120 160 220

110 150 200
105 140 190

105 140 190
100 130 180
80 100 140

120 160 220
100 130 180

105 140 190
90 120 160

110 150 200
90 120 160

110 150 200
90 130 180

80 110 150

1600 1600 1760 2000 2000 2200
1200 1200 1360 1500 1500 1700

400 440 480 500 550 600
320 320 350 400 400 440
160 190 210 200 235 260

400 440 480 500 550 600

200 260 280 250 320 355
220 270 300 270 340 375

305 390 430 380 485 535
170 230 280 190 260 320

50 55 60

40 45 50
30 35 40

70 90 100
30 40 45
30 40 45

40 45 50

40 45 50

50 65 85
35 50 70
35 45 60

40 55 80

700 800 900 650 800 900 700 850 950
600 700 800 550 700 800 600 765 840

600 700 800

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



C 582 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Paramètres de coupe pour la semi-finition et la finition 
Copiage à la fraise
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Nuances

Valeurs de départ  
pour la vitesse  

de coupe vc [m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HC

WKP35S

ae / Dc*

1/1 1/5 1/20

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C 210 275 375
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C 185 255 340

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C 145 185 260

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C 120 165 220

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C 90 120 160
Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C 190 260 340

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C 165 220 295
traité 285 960 P8 C C C 145 185 260

traité 380 1280 P9 C C C 130 175 240
traité 430 1480 P10 C C C 120 165 220

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C 130 175 240
trempé et revenu 300 1010 P12 C C C 120 165 220
trempé et revenu 380 1280 P13 C C C 90 120 160

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C 145 185 260
martensitique, traité 330 1110 P15 C C C 110 145 200

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 170 230 290
perlitique 260 700 K2 C C C 140 200 250

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 190 250 300
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 140 200 250

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 190 250 300
perlitique 265 700 K6 C C C 150 210 260

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C 130 190 240

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages de magnésium  2 70 250 N6 C C 
2

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C 450 500 550
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C 350 400 450

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C application possible, réduire les paramètres de coupe de 30 à 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 à 80 %)

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 672.
2
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

* ae/Dc = 1/50, vc = de 40 % supérieur à 1/20



C 583Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC

WKP25S WAK15 WSP46 WSP45S WSM45X WSM36 WSM35S

ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/1 1/5 1/20 1/1 1/5 1/20 1/1 1/5 1/20 1/1 1/5 1/20 1/1  
1/2 1/5 1/20 1/1 1/5 1/20 1/1 1/5 1/20

255 340 460 345 435 545 345 435 545
230 310 405 285 375 470 285 375 470

185 240 330 235 300 375 235 300 375

155 210 285 220 255 320 220 255 320

120 155 220 195 220 270 195 220 270
230 310 410 290 380 470 290 380 470

210 275 375 285 360 450 285 360 450
185 240 330 220 255 320 220 255 320

165 230 310 195 220 270 195 220 270
155 210 285 150 165 205 150 165 205

155 210 285 175 210 265 175 210 265
145 200 265 115 135 170 115 135 170
120 155 220 110 130 150 110 130 150

185 240 330 175 210 260 175 210 260 185 230 280 195 250 300 195 250 300
145 200 265 135 160 205 135 160 205 145 180 215 155 200 235 155 200 235

165 195 245 165 195 245 170 215 265 195 235 290 195 235 290
130 160 210 130 160 210 140 180 230 160 200 250 160 200 250
150 180 230 150 180 230 165 200 250 180 220 270 180 220 270

230 330 430 280 380 480
200 270 370 250 320 420

250 350 450 300 400 500
200 270 370 250 320 420

250 350 450 300 400 500
210 290 410 260 320 460

190 260 360 240 310 410

100 105 130 100 105 130 110 120 150 120 135 170 120 135 170
70 75 95 70 75 95 80 85 115 90 100 125 90 100 125

75 85 105 75 85 105 80 95 115 90 105 130 90 105 130

45 55 70 45 55 70 50 60 80 60 70 90 60 70 90
60 70 90 60 70 90 65 75 95 75 85 105 75 85 105

100 120 150 100 120 150 110 135 170 120 150 190 120 150 190
60 70 90 60 70 90 65 75 95 75 85 105 75 85 105
50 60 80 50 60 80 55 65 85 65 75 95 65 75 95

70 80 100 70 80 100 75 85 105 80 90 110 80 90 110

70 80 100 70 80 100 75 85 105 80 90 110 80 90 110

450 500 550 550 650 750 550 650 750 550 650 750 550 650 750
350 400 450 450 550 650 450 550 650 450 550 650 450 550 650

500 600 700 600 700 800

HC = carbure revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



C 584 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Paramètres de coupe pour la semi-finition et la finition 
Copiage à la fraise
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Nuances

Valeurs de départ  
pour la vitesse  

de coupe vc [m/min]

Principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

HC

WKK25S

ae / Dc*

1/1 1/5 1/20

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C

traité 285 960 P8 C C C

traité 380 1280 P9 C C C

traité 430 1480 P10 C C C

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C C

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C 250 340 430
perlitique 260 700 K2 C C C 225 280 375

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C 270 360 450
à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C 225 280 375

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C 270 360 450
perlitique 265 700 K6 C C C 230 280 410

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C 210 270 360

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages de magnésium  2 70 250 N6 C C 
2

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuits 200 680 S1 C C

trempés 280 940 S2 C C

Base Ni ou Co
recuits 250 840 S3 C C

trempés 350 1180 S4 C C

moulés 320 1080 S5 C C

Alliages à base de titane
Titane pur 200 680 S6 C C

Alliages α et β, trempés 375 1260 S7 C C

Alliages β 410 1400 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1010 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1010 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempée et revenue 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C 700 800 900
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C 600 700 800

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C 600 700 900

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C application possible, réduire les paramètres de coupe de 30 à 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 à 80 %)

1 Vous trouverez le classement par groupes d’usinage à partir de la page C 672.
2
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

* ae/Dc = 1/50, vc = de 40 % supérieur à 1/20



C 585Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC HF HW

WXN15 WHH15 WMG40 WK10

ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/1 1/5 1/20 1/1 1/5 1/20 1/1 1/5 1/20 1/1 1/5 1/20

210 280 380
190 250 340

150 200 270

130 170 235

100 130 180
180 240 330

170 230 310
150 200 270

140 190 250
130 170 235

130 170 235
120 160 220
110 150 210

150 200 270
120 160 220

130 170 235
110 150 200

140 190 250
110 150 200

140 190 250
120 160 220

110 150 200

2400 2400 2640 1600 1600 1760 2000 2000 2200
1800 1800 2040 1200 1200 1360 1500 1500 1700

600 660 720 400 440 480 500 550 600
480 480 530 320 320 350 400 400 440
240 280 310 160 190 210 200 235 260

600 660 720 400 440 480 500 550 600

460 580 640 305 390 430 380 485 535
320 410 450 220 270 300 270 340 375

300 380 430 200 260 280 250 320 355
200 240 270 120 150 180 160 200 230

55 60 65

45 50 55
30 40 45

80 100 110
30 45 50

60 80 110
40 50 70
40 45 60

50 70 90

800 1000 1100 800 900 1000 600 700 750 700 800 900
720 920 1010 700 800 900 480 610 670 600 765 840

600 700 900 700 800 1000 400 500 700

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises à surfacer
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Type de fraise M2025 M2026 F2010 / F4080

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc 
ap = ap max = Lc

ap max
Dc

Xtra·tec®

Angle d’attaque κ 42° 42° 43°

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

F4080 F2010  
F4080

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 80–160 200–250 32–125 50–315
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 3,0 3,0 3 / 8 4 / 10

P

Acier non allié 1 0,45 0,50
Acier faiblement allié 0,40 0,45

Acier fortement allié et acier à outils 0,30 0,35
Acier inoxydable 0,20 0,25

M Acier inoxydable 2 0,15 0,15

K

Fonte malléable 0,30 0,30 0,40 0,45
Fonte grise 0,35 0,35 0,50 0,55

Fonte nodulaire 0,30 0,30 0,40 0,45
FGV (CGI) 0,20 0,20 0,25 0,25

N

Alliages d’aluminium de corroyage 0,25 0,25
Alliages d’aluminium de fonderie 0,20 0,20

Alliages de magnésium  3 0,15 0,15
Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton) 0,15 0,15

S

Alliages réfractaires 0,15 0,15
Alliages à base de titane 0,15 0,15

Alliages à base de tungstène 0,15 0,15
Alliages à base de molybdène 0,15 0,15

H
Acier trempé 0,15 0,15 0,15 0,15
Fonte traitée 0,17 0,17 0,17 0,17

O
Matériaux thermoplastiques 0,20 0,20
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique) 0,15 0,15

Types de plaquettes amovibles
ON . . 0504 . .  

P45424-1
ON . . 0504 . .  

P45424-2 OD . . 0504 . . OD . . 0605 . . 

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0 1,0

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,1 1,1 1,1 1,1

1/10 1,2 1,2 1,2 1,2

1/20 1,3 1,3 1,3 1,3
1/50

Facteur de correction Kap ap = 1 1,0 1,0

pour l’avance par dent  
en fonction de la  
profondeur de coupe ap

2 1,0 1,0

3 1,0 1,0

4 0,6 1,0

6 0,6 0,6

fZ = fZ0 · Kae · Kap
8 0,6 0,6
ap max = Lc 0,6 0,6

1 et acier moulé 
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

F2146 F2010 / F2233 F2010 / F4033

Xtra·tec®

43° 45° 45°

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

F2233 F2010  
F2233

F2010
F4033 F4033

80–250 20–80 25–315 40–315 50–315
3 5 7 6 9

0,20 0,25 0,25 0,40
0,15 0,20 0,20 0,35

0,15 0,20 0,20 0,30
0,12 0,15 0,15 0,20

0,10 0,12 0,12 0,15

0,30 0,20 0,25 0,25 0,30
0,35 0,25 0,30 0,30 0,50

0,30 0,20 0,25 0,25 0,40
0,20 0,18 0,20 0,20 0,25

0,12 0,15 0,15
0,12 0,15 0,15

0,10 0,12 0,12
0,10 0,12 0,12

0,10 0,12 0,12 0,15
0,10 0,12 0,12 0,15

0,10 0,12 0,12 0,15
0,10 0,12 0,12 0,15

0,10 0,10 0,12 0,12 0,15
0,12 0,12 0,14 0,14 0,17

0,10 0,15 0,15

0,10 0,15 0,15

OP . . 0504 . . SD . . 09T3 . . SP . . 1204 . . 

SN . X 120512 . .  
SN . X 120520 . .  
SN . X 1205ANN

SNMX 160620 . .  
SNMX 160640 . .  
SNGX 1606ANN

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,1 1,1 1,1 1,1 1,1

1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1,3 1,3 1,3 1,3 1,3

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



C 588 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises à surfacer (suite)

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Type de fraise F4045 M3024

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc
ap = ap max = Lc

ap max
Dc

Xtra·tec®

Angle d’attaque κ 45° 45°

fZ0 [mm] fZ0 [mm]

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 63–200 80–200 40-160
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 4 6 4,0

P

Acier non allié 1 0,25
Acier faiblement allié 0,20

Acier fortement allié et acier à outils 0,20
Acier inoxydable 0,15

M Acier inoxydable 2 0,12

K

Fonte malléable 0,25 0,30 0,25
Fonte grise 0,30 0,50 0,30

Fonte nodulaire 0,25 0,40 0,25
FGV (CGI) 0,20 0,25 0,20

N

Alliages d’aluminium de corroyage
Alliages d’aluminium de fonderie

Alliages de magnésium  3

Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton)

S

Alliages réfractaires
Alliages à base de titane

Alliages à base de tungstène
Alliages à base de molybdène

H
Acier trempé 0,12 0,15
Fonte traitée 0,14 0,17

O
Matériaux thermoplastiques
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique)

Types de plaquettes amovibles XNHF0705 . . XNHF0906 . . 
XN . U070508 . .  

XN . U0705ANN . .

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0
pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

fZ = fZ0 · Kae

1/5 1,1 1,1 1,1

1/10 1,2 1,2 1,2

1/20 1,3 1,3 1,3
1/50

1 et acier moulé  
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau



C 589Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

F2260 M3016 F2010 / F2235 F2010 / F4047 F2010    / F4048

Xtra·tec® Xtra·tec®

60° 60° 75° 75° 88°

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

100–315 125–315 125-315 32–315 40–315 40–315
11 15 16,0 10 8 10

0,60 0,60 0,80 0,25 0,22 0,20
0,45 0,50 0,70 0,20 0,20 0,18

0,50 0,20 0,20 0,18
0,40 0,20 0,15 0,12

0,30 0,15 0,12 0,10

0,80 0,80 0,80 0,25 0,22 0,20
1,00 1,00 1,00 0,30 0,25 0,22

0,80 0,80 0,80 0,25 0,22 0,20
0,35 0,40 0,35 0,20 0,20 0,18

0,20
0,18

0,15
0,15

0,10 0,10 0,08
0,10 0,10 0,08

0,10 0,10 0,08
0,10 0,10 0,08

0,40 0,40 0,40 0,10 0,10 0,08
0,42 0,42 0,42 0,12 0,12 0,10

0,15

0,15

LNMU1508 . . LNMU2010 . . LNMX201012R- . . SP . . 1204 . . 

SN . X120512 . .  
SN . X120520 . .  
SN . X1205ENN

SN . X120512 . .  
SN . X120520 . .  
SN . X1205ZNN

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1

1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



C 590 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Type de fraise F2254 F2010 / . . . R445M F2250 F2010 / F4041

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc
ap = ap max = Lc

ap max
Dc

Xtra·tec®

Angle d’attaque κ 89° 89° 45’ 75° + 90° 90°

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 50–160 80–315 63–200 40–315
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 7 12 3 / 4 13

P

Acier non allié 1 0,20 0,20
Acier faiblement allié 0,15 0,15

Acier fortement allié et acier à outils 0,15 0,15
Acier inoxydable 0,12 0,12

M Acier inoxydable 2 0,10 0,10

K

Fonte malléable 0,10 0,20 0,20
Fonte grise 0,15 0,25 0,25

Fonte nodulaire 0,15 0,20 0,20
FGV (CGI) 0,08 0,15 0,15

N

Alliages d’aluminium de corroyage 0,15 0,15 0,12
Alliages d’aluminium de fonderie 0,15 0,15 0,15

Alliages de magnésium  3 0,12 0,15 0,12
Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton) 0,12 0,10 0,10

S

Alliages réfractaires 0,10 0,12
Alliages à base de titane 0,10 0,12

Alliages à base de tungstène 0,10 0,12
Alliages à base de molybdène 0,10 0,12

H
Acier trempé 0,10 0,12
Fonte traitée 0,12 0,14

O
Matériaux thermoplastiques 0,15 0,15
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique) 0,15 0,12

Types de plaquettes amovibles SNHQ1205 . . SP . . 1204 . .
SPHW1204 . .  

WCD10 LNGX1307 . .

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0 1,0
pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

fZ = fZ0 · Kae

1/5 1,4 1,1 1,1 1,1

1/10 1,5 1,2 1,2 1,2

1/20 1,8 1,3 1,3 1,3
1/50 2,0

1 et acier moulé  
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises à dresser



C 591Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

F2010 / F4042 F2010 / F5 . 41 M2131 M4132

Xtra·tec®

90° 90° 90° 90°

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

F4042 F4042R F2010  
F4042

F2010  
F4042 F4042 F2010  

F5041
F2010  
F5141 F5241

10–50 16–63 25–315 40–315 50–160 25–315 40–315 50–160 25–80 32–63 15–25 25–80 50–125
8 10 11,7 15 16,7 8,4 12,2 15,2 15 20 5,6 8,4 11,6

0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,18 0,24 0,28 0,10 0,15 0,20
0,10 0,12 0,15 0,18 0,22 0,12 0,18 0,22 0,08 0,12 0,15

0,10 0,12 0,15 0,18 0,22 0,12 0,18 0,22 0,08 0,12 0,15
0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,10 0,14 0,16 0,06 0,10 0,12

0,08 0,08 0,10 0,12 0,14 0,10 0,12 0,14 0,06 0,08 0,10

0,12 0,18 0,20 0,25 0,30 0,14 0,24 0,28 0,10 0,15 0,20
0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,18 0,30 0,35 0,12 0,20 0,25

0,12 0,15 0,20 0,25 0,30 0,14 0,24 0,28 0,10 0,15 0,20
0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,12 0,18 0,20 0,08 0,10 0,15

0,10 0,12 0,12 0,15 0,12 0,15 0,15 0,15 0,20
0,12 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,12 0,15

0,10 0,12 0,12 0,15 0,12 0,15 0,15 0,12 0,12
0,08 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,12 0,10 0,10

0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,10 0,14 0,17 0,06 0,10 0,10
0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,10 0,14 0,17 0,06 0,10 0,10

0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,10 0,14 0,17 0,06 0,10 0,10
0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,10 0,14 0,17 0,06 0,10 0,10

0,08 0,08 0,10 0,12 0,14 0,10 0,12 0,14 0,04 0,08 0,10
0,10 0,10 0,12 0,14 0,16 0,12 0,14 0,20 0,08 0,10 0,12

0,12 0,15 0,17 0,20 0,14 0,20 0,20 0,15 0,15

0,10 0,12 0,15 0,15 0,12 0,18 0,18 0,12 0,12

AD . . 0803 . . AD . . 10T3 . . AD . . 1204 . . AD . . 1606 . . AD . . 1807 . . LN . . 0904 . . LN . . 1306 . . LN . . 1607 . . ZDGT1504 . . ZDGT2005 . . SD . . 06T2 . . . SD . . 09T3 . . . SD . . 1204 . . .

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1

1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



C 592 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises grande avance

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Type de fraise F2010 / F2330 F2330

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc
ap = ap max = Lc

ap max
Dc

ar max

pour opérations de surfaçage à la fraise pour le tréflage

Angle d’attaque κ 0–15° 0–15°

fZ0 [mm] fZ0 [mm]

F2330 F2330 F2010  
F2330

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 20–25 32–85 52–315 20–25 32–85 52–85
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 1,0 1,5 2,0 ar max = 7 mm ar max = 10 mm ar max = 15 mm

P

Acier non allié 1 1,20 1,60 2,00 0,18 0,25 0,30
Acier faiblement allié 1,00 1,40 1,80 0,16 0,22 0,25

Acier fortement allié et acier à outils 0,70 1,00 1,20 0,12 0,16 0,22
Acier inoxydable 0,50 0,60 0,80 0,10 0,12 0,15

M Acier inoxydable 2 0,50 0,60 0,80 0,10 0,12 0,15

K

Fonte malléable 1,00 1,40 1,80 0,16 0,22 0,28
Fonte grise 1,20 1,60 2,00 0,18 0,25 0,30

Fonte nodulaire 1,00 1,40 1,80 0,16 0,22 0,28
FGV (CGI) 1,00 1,40 1,80 0,16 0,22 0,28

N

Alliages d’aluminium de corroyage
Alliages d’aluminium de fonderie

Alliages de magnésium  3

Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton)

S

Alliages réfractaires 0,50 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
Alliages à base de titane 0,50 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12

Alliages à base de tungstène 0,50 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
Alliages à base de molybdène 0,50 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12

H
Acier trempé
Fonte traitée

O
Matériaux thermoplastiques
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique)

Types de plaquettes amovibles
P2633 . -R10  
P26379-R10

P2633 . -R14  
P26379-R14

P2633 . -R25  
P26379-R25

P2633 . -R10  
P26379-R10

P2633 . -R14  
P26379-R14

P2633 . -R25  
P26379-R25

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,4 1,4 1,4

1/10 1,8 1,8 1,8

1/20
1/50

Facteur de correction Kap ap = 0,5 1,3 1,4 1,5

pour l’avance par dent  
en fonction de la  
profondeur de coupe ap

1,0 1,0 1,2 1,4

1,5 1,0 1,2
2,0 1,0

Facteur de correction K

fZ = fZ0 · Kae · Kap · K

1 < (L : Dc) = ≤ 2 1,4 1,4 1,4 1,0 1,0 1,0
2 < (L : Dc) = ≤ 4 1,0 1,0 1,0 0,7 0,7 0,7
4 < (L : Dc) = ≤ 6 0,7 0,7 0,7 0,5 0,5 0,5

1 et acier moulé 
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau



C 593Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

F2010 / F4030 M4002 M4002

ar max

Xtra·tec® pour opérations de surfaçage à la fraise pour le tréflage

0–21° 15° 15°

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

25–63 50–315 20–66 25–66 50–125 20–66 25–66 50–125
1,0 2,0 1 1,5 2,0 ar max 5,7 ar max 8,4 ar max 11,4

1,60 2,00 1 1,50 2,00 0,18 0,25 0,30
1,40 1,80 1 1,40 1,80 0,16 0,22 0,25

1,00 1,20 0,9 1,20 1,60 0,12 0,16 0,22
0,60 0,80 0,4 0,80 1,00 0,10 0,12 0,15

0,60 0,80 0,3 0,50 0,80 0,10 0,12 0,15

1,60 1,80 0,3 0,50 0,80 0,16 0,22 0,28
1,40 2,00 1,2 1,40 1,60 0,18 0,25 0,30

1,40 1,80 1 1,20 1,40 0,16 0,22 0,28
1,40 1,80 1 1,20 1,40 0,16 0,22 0,28

0,60 0,80 0,4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
0,60 0,80 0,4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12

0,60 0,80 0,4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
0,60 0,80 0,4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12

0,30 0,50 0,80 0,08 0,10 0,12
0,32 0,52 0,82 0,10 0,12 0,14

P23696-1.0 P23696-2.0 SD . . 06T2 . . . SD . . 09T3 . . . SD . . 1204 . . . SD . . 06T2 . . . SD . . 09T3 . . . SD . . 1204 . . .

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,4 1,3 1,4 1,4 1,4

1,8 1,6 1,8 1,8 1,8

1,4 1,5
1,0 1,4

1,2
1,0

1,4 1,4 1,4 1,4 1,4 1,0 1,0 1,0
1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 0,7 0,7 0,7
0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,5 0,5 0,5

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



C 594 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

G
ro

up
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de
 m

at
ér

ia
ux

Type de fraise F2338F F4038 F4138

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc
ap = ap max = Lc

Dc

Lc

Xtra·tec® Xtra·tec®

Angle d’attaque κ 90° 90° 90°

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 63–100 20–32 32–80
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 48–103 15–37 33–76

P

Acier non allié 1 0,30 0,15 0,20
Acier faiblement allié 0,25 0,10 0,15

Acier fortement allié et acier à outils 0,20 0,10 0,15
Acier inoxydable 0,15 0,08 0,12

M Acier inoxydable 2 0,15 0,08 0,10

K

Fonte malléable 0,40 0,15 0,25
Fonte grise 0,30 0,12 0,20

Fonte nodulaire 0,30 0,12 0,20
FGV (CGI) 0,30 0,12 0,20

N

Alliages d’aluminium de corroyage 0,12 0,15
Alliages d’aluminium de fonderie 0,10 0,12

Alliages de magnésium  3 0,10 0,12
Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton) 0,10 0,12

S

Alliages réfractaires 0,12 0,08 0,12
Alliages à base de titane 0,12 0,08 0,12

Alliages à base de tungstène 0,12 0,08 0,12
Alliages à base de molybdène 0,12 0,08 0,12

H
Acier trempé
Fonte traitée

O
Matériaux thermoplastiques 0,1 0,15
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique) 0,1 0,12

Types de plaquettes amovibles
SP . . 1506 . .  
LP . . 1506 . . AD . . 0803 . . AD . . 1204 . . 

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/2 1,0** 1,0** 1,0**

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,1 1,1 1,1

1/10 1,2 1,2 1,2

1/20 1,3 1,3 1,3
1/50 1,5 1,5

Facteur de correction Kap ap = 6 1,0 1,0 1,0

pour l’avance par dent  
en fonction de la  
profondeur de coupe ap

9 1,0 1,0 1,0

12 1,0 1,0 1,0

0,5 × Dc 1,0 1,0 1,0

0,75 × Dc 0,8 0,8 0,8

fZ = fZ0 · Kae · Kap
1 × Dc 0,7 0,7 0,7
ap max = Lc 0,5* 0,5* 0,5*

1 et acier moulé 
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

* possible uniquement si ae / Dc < 1/5
** possible uniquement si ap < 0,75 × Dc

Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises à dresser / hérisson, à denture complète



C 595Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

F4238 F4338 F5038 F5138 M3255

Xtra·tec® Xtra·tec®

90° 90° 90° 90° 90°

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

40–85 63–125 25–40 40–80 50–80
29–112 31–124 24–48 23–56 46–58

0,25 0,25 0,18 0,23
0,20 0,20 0,13 0,17

0,18 0,20 0,13 0,17
0,12 0,15 0,10 0,12

0,12 0,15 0,10 0,11

0,28 0,30 0,20 0,23
0,22 0,25 0,18 0,28

0,22 0,25 0,15 0,22
0,22 0,25 0,15 0,17

0,15 0,12 0,15
0,12 0,15 0,12

0,12 0,12 0,12
0,12 0,12 0,12

0,12 0,12 0,10 0,12 0,15
0,12 0,12 0,10 0,12 0,15

0,12 0,12 0,10 0,12 0,15
0,12 0,12 0,10 0,12 0,15

0,15

0,15 0,13 0,15

AD . . 1606 . . AD . . 1807 . . LN . . 0904 . . LNHU1306 . .
XNHX1306 . .
LNHX1206 . .

1,0** 1,0** 1,0** 1,0** 1,0**
1,1 1,1 1,1 1,1 1,1

1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1,3 1,3 1,3 1,3 1,3
1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,0 1,0 1,0 1,0

1,0 1,0 1,0 1,0

1,0 1,0 1,0 1,0

0,8 0,8 0,8 0,8

0,7 0,7 0,7 0,7
0,5* 0,5* 0,5* 0,5* 0,5*

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



C 596 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

G
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Type de fraise M4792 F2238

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc
ap = ap max = Lc

Dc

Lc

Angle d’attaque κ 90° 90°

fZ0 [mm] fZ0 [mm]

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 18–20 25–32 40 20–32 40–65 80–125
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 7 + 13 14 + 22 25,0 22–42 50 67–87

P

Acier non allié 1 0,10* 0,15* 0,20* 0,10 0,15 0,20
Acier faiblement allié 0,10* 0,12* 0,15* 0,08 0,12 0,15

Acier fortement allié et acier à outils 0,08* 0,12* 0,15* 0,08 0,12 0,15
Acier inoxydable 0,06* 0,08* 0,12* 0,06 0,08 0,12

M Acier inoxydable 2 0,06* 0,08* 0,10* 0,06 0,08 0,10

K

Fonte malléable 0,12* 0,20* 0,25* 0,12 0,20 0,25
Fonte grise 0,10* 0,15* 0,20* 0,10 0,15 0,20

Fonte nodulaire 0,10* 0,15* 0,20* 0,10 0,15 0,20
FGV (CGI) 0,10* 0,15* 0,20* 0,10 0,15 0,20

N

Alliages d’aluminium de corroyage
Alliages d’aluminium de fonderie

Alliages de magnésium  3

Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton)

S

Alliages réfractaires 0,06* 0,10* 0,10* 0,06 0,10 0,10
Alliages à base de titane 0,06* 0,10* 0,10* 0,06 0,10 0,10

Alliages à base de tungstène 0,06* 0,10* 0,10* 0,06 0,10 0,10
Alliages à base de molybdène 0,06* 0,10* 0,10* 0,06 0,10 0,10

H
Acier trempé
Fonte traitée

O
Matériaux thermoplastiques
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique)

Types de plaquettes amovibles
SD . . 06T204 . .  
LD . . 08T204 . .

SD . . 09T308  
LD . . 14T308 . .

SD . . 120408 . .  
LD . . 170408 . . 

SP . . 0603 . .  
LP . . 0703 . .

SP . . 09T3 . .  
LP . . 15T3 . .

SP . . 1204 . .  
LP . . 1504 . .

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 -

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la profondeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1

1/10 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1/20 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3
1/50

Facteur de correction Kap ap = 6 1,6 1,6 1,6

pour l’avance par dent  
en fonction de la  
profondeur de coupe ap

9 1,0 1,6 1,6

12 1,0 1,0 1,6

0,5 × Dc 1,0 1,0 1,0

0,75 × Dc 0,8 0,8 0,8

fZ = fZ0 · Kae · Kap
1 × Dc 0,7 0,7 0,7
ap max. = Lc 0,5** 0,5** 0,5**

1 et acier moulé 
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

* possible uniquement si ap < 0,75 × Dc
** uniquement si ae / Dc < 1/5

Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises à rainurer / hérisson à denture incomplète



C 597Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

F2238CE / CK M4256 M4257 M4258

90° 90° 90° 90°

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

63–80 20–32 40–63 80–100
56–117 27–37 47–54 67–78

0,20 0,10 0,15 0,20
0,15 0,08 0,12 0,15

0,15 0,08 0,12 0,15
0,10 0,06 0,08 0,12

0,10 0,06 0,08 0,10

0,25 0,12 0,20 0,25
0,20 0,10 0,15 0,20

0,20 0,10 0,15 0,20
0,20 0,10 0,15 0,20

0,10 0,06 0,10 0,10
0,10 0,06 0,10 0,10

0,10 0,06 0,10 0,10
0,10 0,06 0,10 0,10

SP . . 1204 . .  
LP . . 1504 . .

SD . . 06T204 . .  
LD . . 08T204 . .

SD . . 09T308 . .  
LD . . 14T308 . .

SD . . 120408 . .  
LD . . 170408 . .

1,0 1,0 1,0 1,0
1,1 1,1 1,1 1,1

1,2 1,2 1,2 1,2

1,3 1,3 1,3 1,3

1,0 1,6 1,6 1,6
1,0 1,0 1,6 1,6

1,0 1,0 1,0 1,6

1,0 1,0 1,0 1,0

0,8 0,8 0,8 0,8

0,7 0,7 0,7 0,7
0,5** 0,5** 0,5** 0,5**

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



C 598 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises disque

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Type de fraise F2252 F4053

Avance par dent fZ0 
pour la plongée, position centrée  

à denture alternée à denture alternée

Xtra·tec®

Angle d’attaque κ 90° 90°

fZ0 [mm] fZ0 [mm]

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 100–160 125–315 125–250 80–160 100–160 125–315 80–160
Largeur de coupe maximale [mm] 12–16 16–22 22–25 8–10 10–16 16–23,5 4

P

Acier non allié 1 0,10 0,14 0,20 0,10 0,10 0,17 0,11
Acier faiblement allié 0,07 0,10 0,14 0,07 0,07 0,13 0,09

Acier fortement allié et acier à outils 0,07 0,10 0,14 0,07 0,07 0,13 0,09
Acier inoxydable 0,05 0,07 0,10 0,05 0,05 0,10 0,05

M Acier inoxydable 2 0,05 0,07 0,10 0,05 0,05 0,08 0,05

K

Fonte malléable 0,08 0,12 0,18 0,08 0,08 0,17 0,11
Fonte grise 0,10 0,15 0,23 0,10 0,10 0,20 0,12

Fonte nodulaire 0,08 0,12 0,18 0,08 0,08 0,17 0,11
FGV (CGI) 0,07 0,10 0,14 0,07 0,07 0,13 0,09

N

Alliages d’aluminium de corroyage 0,10 0,12 0,14 0,10 0,10 0,12
Alliages d’aluminium de fonderie 0,08 0,10 0,12 0,08 0,08 0,10

Alliages de magnésium  3 0,08 0,10 0,12 0,08 0,08 0,10
Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton) 0,07 0,09 0,11 0,07 0,07 0,10

S

Alliages réfractaires 0,05 0,07 0,10 0,05 0,05 0,10 0,05
Alliages à base de titane 0,05 0,07 0,10 0,05 0,05 0,10 0,05

Alliages à base de tungstène 0,05 0,07 0,10 0,05 0,05 0,10 0,05
Alliages à base de molybdène 0,05 0,07 0,10 0,05 0,05 0,10 0,05

H
Acier trempé
Fonte traitée

O
Matériaux thermoplastiques 0,07 0,10 0,15 0,07 0,10 0,12
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique) 0,07 0,10 0,15 0,07 0,10 0,12

Types de plaquettes amovibles
AD . . 0803 . 

. R/L
AD . . 1204 . 

. R/L
AD . . 1606 . 

. R/L MP . . 0603 . . MP . . 0803 . . MP . . 1204 . . LN . X 0702 . . 

Facteur de correction Kae  
pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la profondeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

fZ = fZ0 · Kae

position centrée 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

ae / Dc = 1/3 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

1/5 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8

1/10 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5

1/20 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3
1/50 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8

1 et acier moulé  
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

Remarque : avance par dent fZ n’excédant pas 0,6 mm



C 599Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

F4153 F4253 F5055

à denture alternée

Xtra·tec®

à denture alternée

Xtra·tec®

90° 90° 90°

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

80–200 80–200 80–200 100–200 100–200 125–200 160–200 160–315 63–125 63–160 63–250 63–250
6 8 10 12 14 16 20 25 1,5 2,0 3,0 4,0

0,12 0,13 0,14 0,15 0,15 0,20 0,20 0,23 0,06 0,08 0,10 0,12
0,10 0,12 0,12 0,13 0,13 0,17 0,17 0,20 0,06 0,07 0,09 0,11

0,10 0,12 0,12 0,13 0,13 0,17 0,17 0,20 0,06 0,07 0,09 0,11
0,05 0,07 0,07 0,08 0,08 0,10 0,10 0,13 0,05 0,06 0,08 0,09

0,05 0,07 0,07 0,08 0,08 0,10 0,10 0,13 0,05 0,06 0,08 0,09

0,12 0,13 0,13 0,15 0,15 0,20 0,20 0,22 0,06 0,07 0,09 0,11
0,13 0,15 0,15 0,18 0,18 0,23 0,23 0,25 0,06 0,08 0,10 0,12

0,12 0,13 0,13 0,15 0,15 0,20 0,20 0,22 0,06 0,07 0,09 0,11
0,10 0,12 0,12 0,13 0,13 0,17 0,17 0,20

0,05 0,07 0,07 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,05 0,06 0,08 0,09
0,05 0,07 0,07 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,05 0,06 0,08 0,09

0,05 0,07 0,07 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,05 0,06 0,08 0,09
0,05 0,07 0,07 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,05 0,06 0,08 0,09

LN . U 0803 . . LN . U 0804 . . LN . U 1005 . . LN . U0804 . . LN . U0804 . . LN . U1005 . . LN . U1206 . . LN . U1605 . . SX-1E15 . . SX-2E20 . . SX-3E30 . . SX-4E40 . .

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8

2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5

3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3 3,3
5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



C 600 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Type de fraise F2231

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc
ap = ap max = Lc

Lc

Da

Angle d’attaque κ –

fZ0 [mm]

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 10 16 20 24 30 / 32 40
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 2,5 4 5 6 7,5 / 8 10

P

Acier non allié 1 0,06 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
Acier faiblement allié 0,05 0,08 0,12 0,14 0,20 0,25

Acier fortement allié et acier à outils 0,05 0,08 0,12 0,14 0,20 0,25
Acier inoxydable 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,15

M Acier inoxydable 2 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12

K

Fonte malléable 0,06 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
Fonte grise 0,08 0,12 0,20 0,25 0,30 0,35

Fonte nodulaire 0,06 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
FGV (CGI) 0,06 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30

N

Alliages d’aluminium de corroyage 0,06 0,10 0,12 0,14 0,16 0,16
Alliages d’aluminium de fonderie 0,06 0,10 0,12 0,14 0,16 0,16

Alliages de magnésium  3 0,06 0,10 0,12 0,14 0,16 0,16
Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton) 0,05 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16

S

Alliages réfractaires 0,04 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10
Alliages à base de titane 0,06 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10

Alliages à base de tungstène 0,04 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10
Alliages à base de molybdène 0,06 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10

H
Acier trempé 0,03 0,04 0,06 0,06 0,06 0,06
Fonte traitée 0,04 0,05 0,07 0,07 0,07 0,07

O
Matériaux thermoplastiques 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20 0,25
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique) 0,05 0,07 0,10 0,12 0,15 0,20

Types de plaquettes amovibles RD . . 0501 . . RD . . 0803 . . RD . . 10T3 . . RD . . 1204 . . 
RD . . 1505 . .  
RD . . 1605 . . RD . . 2006 . . 

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1/10 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

1/20 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
1/50 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0

Facteur de correction Kap ap = 1 1,3 1,4 1,5 1,6 1,8 2,0

pour l’avance par dent  
en fonction de la  
profondeur de coupe ap

fZ = fZ0 · Kae · Kap

2 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5

3 1,0 1,0 1,1 1,2 1,2

4 1,0 1,0 1,1 1,1

6 1,0 1,1 1,1

8 1,0 1,1
10 1,0

1 et acier moulé 
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises à copier (toriques)



C 601Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

F2234 F2010 / F2334 / F2334R

Xtra·tec®

– –

fZ0 [mm] fZ0 [mm]

F2334 F2334 F2334 F2010  
F2334 F2334

12–20 15–42 25 25–35 32–52 35–42 40–100 50–125 63–160 25–32 32–66 40–80 52–315 63–160
2,5 3,5 4 5 5 6 6 8 10 4 5 6 8 10

0,06 0,06 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,25 0,30 0,11 0,17 0,22 0,28 0,33
0,05 0,05 0,08 0,08 0,12 0,12 0,14 0,20 0,25 0,09 0,13 0,15 0,22 0,28

0,05 0,05 0,08 0,08 0,12 0,12 0,14 0,20 0,25 0,09 0,13 0,15 0,22 0,28
0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,12 0,15 0,07 0,09 0,11 0,13 0,17

0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,07 0,09 0,11 0,13 0,13

0,06 0,06 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,25 0,30 0,11 0,17 0,22 0,28 0,33
0,08 0,08 0,12 0,12 0,20 0,20 0,25 0,30 0,35 0,13 0,22 0,28 0,33 0,39

0,06 0,06 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,25 0,30 0,11 0,17 0,22 0,28 0,33
0,06 0,06 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,25 0,30 0,11 0,17 0,22 0,28 0,33

0,06 0,06 0,10 0,10 0,12 0,12 0,14 0,16 0,16
0,06 0,06 0,10 0,10 0,12 0,12 0,14 0,16 0,16

0,06 0,06 0,10 0,10 0,12 0,12 0,14 0,16 0,16
0,05 0,05 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,14 0,16

0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,07 0,09 0,11 0,11 0,11
0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,07 0,09 0,11 0,11 0,11

0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,07 0,09 0,11 0,11 0,11
0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,07 0,09 0,11 0,11 0,11

0,03 0,03 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
0,04 0,04 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07

0,05 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,20 0,25

0,05 0,06 0,07 0,09 0,10 0,12 0,15 0,17 0,20

RD . . 0501 . . RD . . 07T1 . . RD . . 0803 . . RD . . 1003 . . RD . . 10T3 . . RD . . 12T3 . . RD . . 1204 . . RD . . 1605 . . RD . . 2006 . . RO . X0803 . . RO . X10T3 . . RO . X1204 . . RO . X1605 . . RO . X2006 . . 

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0

1,3 1,3 1,4 1,5 1,5 1,6 1,6 1,8 2,0 1,4 1,5 1,6 1,8 2,0
1,0 1,0 1,1 1,2 1,2 1,3 1,3 1,4 1,5 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5

1,0 1,0 1,0 1,1 1,1 1,2 1,2 1,0 1,0 1,1 1,2 1,5

1,0 1,0 1,0 1,0 1,1 1,1 1,0 1,0 1,1 1,2

1,0 1,0 1,1 1,1 1,0 1,1

1,0 1,1 1,1
1,0 1,0

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.



C 602 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2
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Type de fraise F2239

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc
ap = ap max = Lc

Dc

Lc

Dc

Lc

Angle d’attaque κ –

fZ0 [mm]

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 20 25 30 / 32 40 50 63
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 25 28 38 51 77 84

P

Acier non allié 1 0,18 0,24 0,30 0,36 0,36 0,36
Acier faiblement allié 0,12 0,17 0,24 0,30 0,30 0,30

Acier fortement allié et acier à outils 0,12 0,17 0,24 0,30 0,30 0,30
Acier inoxydable 0,08 0,12 0,16 0,20 0,20 0,20

M Acier inoxydable 2 0,08 0,12 0,14 0,14 0,14 0,14

K

Fonte malléable 0,18 0,24 0,30 0,36 0,36 0,36
Fonte grise 0,24 0,30 0,36 0,42 0,42 0,42

Fonte nodulaire 0,18 0,24 0,30 0,36 0,36 0,36
FGV (CGI) 0,18 0,24 0,30 0,36 0,36 0,36

N

Alliages d’aluminium de corroyage
Alliages d’aluminium de fonderie

Alliages de magnésium  3

Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton)

S

Alliages réfractaires 0,08 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
Alliages à base de titane 0,08 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12

Alliages à base de tungstène 0,08 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
Alliages à base de molybdène 0,08 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12

H
Acier trempé
Fonte traitée

O
Matériaux thermoplastiques
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique)

Types de plaquettes amovibles
P26315-R10  
SP . . 0603 . . 

P26315-R12  
SP . . 0603 . . 

P26315-R15  
P26315-R16  
SP . . 09T3 . . 

P26315-R20  
SP . . 1204 . . 

P26315-R25  
SP . . 1204 . . 

P26315-R32  
SP . . 1204 . . 

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1/10 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

1/20 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
1/50 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0

Facteur de correction Kap ap = 1 1,9 2,1 2,3 2,5 2,8 3,0

pour l’avance par dent  
en fonction de la  
profondeur de coupe ap

2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,1 2,3

4 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,8

6 1,1 1,2 1,2 1,3 1,4 1,5

8 1,1 1,1 1,1 1,2 1,3 1,4

10 1,0 1,1 1,1 1,2 1,2 1,3

12,5 0,5 1,0 1,1 1,1 1,1 1,2

15/16 0,5 0,5 1,0 1,1 1,1 1,1

fZ = fZ0 · Kae · Kap
20 0,5 0,5 0,5 1,0 1,0 1,0
ap max = Lc 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5

1 et acier moulé 
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises à copier
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

F2239B F2339 Form A

– –

fZ0 [mm] fZ0 [mm]

20 25 30 / 32 40 50 16 20 25 30 / 32 40 50
15 20 26 32 39 11 15 20 24 / 25 31 40

0,18 0,24 0,30 0,36 0,36 0,13 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
0,12 0,17 0,24 0,30 0,30 0,08 0,10 0,14 0,20 0,25 0,30

0,12 0,17 0,24 0,30 0,30 0,08 0,10 0,14 0,20 0,25 0,30
0,08 0,12 0,16 0,20 0,20 0,06 0,07 0,10 0,12 0,14 0,18

0,08 0,12 0,14 0,14 0,14 0,06 0,07 0,10 0,12 0,12 0,14

0,18 0,24 0,30 0,36 0,36 0,13 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
0,24 0,30 0,36 0,42 0,42 0,17 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40

0,18 0,24 0,30 0,36 0,36 0,13 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
0,18 0,24 0,30 0,36 0,36 0,13 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35

0,08 0,12 0,12 0,12 0,12 0,06 0,07 0,10 0,10 0,10 0,12
0,08 0,12 0,12 0,12 0,12 0,06 0,07 0,10 0,10 0,10 0,12

0,08 0,12 0,12 0,12 0,12 0,06 0,07 0,10 0,10 0,10 0,12
0,08 0,12 0,12 0,12 0,12 0,06 0,07 0,10 0,10 0,10 0,12

P26315-R10 P26315-R12
R26315-R15  
P26315-R16 P26315-R20 P26315-R25

XD . .  
130380R . . 

XD . .  
16T3100R . . 

XD . .  
2004125R . . 

XD . .  
2405150R . .  

XD . .  
2506160R . . 

XD . .  
3207200R . . 

XD . .  
4009250R . . 

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0

1,9 2,1 2,3 2,5 2,8 1,6 1,9 2,1 2,3 2,5 2,7
1,5 1,6 1,8 1,9 2,1 1,3 1,5 1,6 1,8 1,9 2

1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6

1,1 1,2 1,2 1,3 1,4 1,0 1,1 1,2 1,2 1,3 1,4

1,1 1,1 1,1 1,2 1,3 1,0 1,1 1,1 1,1 1,2 1,3

1,0 1,1 1,1 1,2 1,2 1,0 1,0 1,1 1,1 1,2 1,2

0,5 1,0 1,1 1,1 1,1 1,0 1,0 1,1 1,1 1,2

0,5 0,5 1,0 1,1 1,1 1,0 1,0 1,0 1,1 1,1

0,5 0,5 0,5 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 1,0 1,0 1,0

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles
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Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises à copier (suite)

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Type de fraise F2339 Form B

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc
ap = ap max = Lc

Dc

Lc

Dc

Lc

Angle d’attaque κ –

fZ0 [mm]

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 16 20 25 30 / 32 40
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 24 28 32 42 / 43 57

P

Acier non allié 1 0,13 0,15 0,20 0,25 0,30
Acier faiblement allié 0,08 0,10 0,14 0,20 0,25

Acier fortement allié et acier à outils 0,08 0,10 0,14 0,20 0,25
Acier inoxydable 0,06 0,07 0,10 0,12 0,14

M Acier inoxydable 2 0,06 0,07 0,10 0,12 0,12

K

Fonte malléable 0,13 0,15 0,20 0,25 0,30
Fonte grise 0,17 0,20 0,25 0,30 0,35

Fonte nodulaire 0,13 0,15 0,20 0,25 0,30
FGV (CGI) 0,13 0,15 0,20 0,25 0,30

N

Alliages d’aluminium de corroyage
Alliages d’aluminium de fonderie

Alliages de magnésium  4

Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton)

S

Alliages réfractaires 0,06 0,07 0,10 0,10 0,10
Alliages à base de titane 0,06 0,07 0,10 0,10 0,10

Alliages à base de tungstène 0,06 0,07 0,10 0,10 0,10
Alliages à base de molybdène 0,06 0,07 0,10 0,10 0,10

H
Acier trempé
Fonte traitée

O
Matériaux thermoplastiques
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique)

Types de plaquettes amovibles
XD . . 130880R . . 

SP . . 0603 . .
XD . . 16T3100R . .  

SP . . 0603 . . 
XD . . 2004125R . .  

SP . . 0603 . . 

XD . . 2405150R . .  
XD . . 2506160R . .  

SP . . 09T3 . . 
XD . . 3207200R . .  

SP . . 1204 . . 

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1/10 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

1/20 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
1/50 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0

Facteur de correction Kap ap = 0,2

pour l’avance par dent  
en fonction de la  
profondeur de coupe ap

0,4

0,6

0,8

1,0 1,6 1,9 2,1 2,3 2,5

1,5

2,0 1,3 1,5 1,6 1,8 1,9

3,0

fZ = fZ0 · Kae · Kap

4,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5

6,0 1,0 1,1 1,2 1,2 1,3

8,0 1,0 1,1 1,1 1,1 1,2

10,0 1,0 1,0 1,1 1,1 1,2

12,5 1,0 1,0 1,0 1,1 1,1

15,0/16,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,1

20,0 0,5 0,5 1,0 1,0 1,0
ap max = Lc 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5

1 et acier moulé 
2 et austénitique / ferritique
3 Lors de la finition, le facteur de correction Kae · Kap ne doit pas être supérieur à 3
4
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau
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F2139

–

fZ0 [mm]

8 10 12 16 20 25 30 32
4 5 6 8 10 12 15 16

0,08 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15
0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12

0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12
0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10

0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10

0,08 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15
0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,18 0,18 0,18

0,08 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15
0,08 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15

0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06

0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06

0,043 0,053 0,053 0,063 0,063 0,063 0,063 0,063

0,053 0,063 0,063 0,073 0,073 0,073 0,073 0,073

P32 . . -D08 P32 . . -D10 P32 . . -D12 P32 . . -D16 P32 . . -D20 P32 . . -D25 P32 . . -D30 P32 . . -D32

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0

1,8 2,3 2,3 2,5 2,5 2,7 2,7 2,7
1,5 2,0 2,0 2,2 2,2 2,4 2,4 2,4

1,2 1,7 1,7 1,9 1,9 2,1 2,1 2,1

1,0 1,3 1,3 1,5 1,5 1,7 1,7 1,7

0,8 1,0 1,0 1,2 1,2 1,4 1,4 1,4

0,7 0,8 0,8 1,0 1,0 1,2 1,2 1,2

0,6 0,7 0,7 0,8 0,8 1,0 1,0 1,0

0,5 0,6 0,6 0,7 0,7 0,8 0,8 0,8

0,5 0,5 0,5 0,6 0,6 0,7 0,7 0,7

0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises de forme

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Type de fraise M4574

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc
ap = ap max = Lc

ap max
Dc

Angle d’attaque κ 45°

fZ0 [mm]

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 12–16 20–40 32–40
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 3 5 7

P

Acier non allié 1 0,15 0,20 0,25
Acier faiblement allié 0,12 0,15 0,20

Acier fortement allié et acier à outils 0,12 0,15 0,20
Acier inoxydable 0,10 0,12 0,15

M Acier inoxydable 2 0,08 0,10 0,12

K

Fonte malléable 0,15 0,20 0,25
Fonte grise 0,20 0,25 0,30

Fonte nodulaire 0,15 0,20 0,25
FGV (CGI) 0,15 0,20 0,25

N

Alliages d’aluminium de corroyage
Alliages d’aluminium de fonderie

Alliages de magnésium  3

Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton)

S

Alliages réfractaires 0,08 0,10 0,12
Alliages à base de titane 0,08 0,10 0,12

Alliages à base de tungstène 0,08 0,10 0,12
Alliages à base de molybdène 0,08 0,10 0,12

H
Acier trempé
Fonte traitée

O
Matériaux thermoplastiques
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique)

Types de plaquettes amovibles SP . . 0603 . . SP . . 09T3 . . SP . . 1204 . . 

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

fZ = fZ0 · Kae 

1/5 1,1 1,1 1,1

1/10 1,2 1,2 1,2

1/20 1,3 1,3 1,3

1/50 1,5 1,5 1,5

1 et acier moulé 
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau
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F2036 M4575

90° 90°

fZ0 [mm] fZ0 [mm]

16 25 40 63 21–25 32–40 50
1,1–1,6 1,3–2,15 2,15–3,15 3,15–5,15

0,10 0,16 0,24 0,30 0,10 0,12 0,16
0,10 0,16 0,24 0,30 0,08 0,09 0,10

0,08 0,14 0,19 0,25 0,08 0,06 0,08
0,08 0,14 0,19 0,25 0,06 0,06 0,08

0,06 0,06 0,06

0,08 0,14 0,19 0,25 0,08 0,08 0,10
0,10 0,16 0,24 0,30 0,12 0,16 0,18

0,09 0,15 0,22 0,28 0,10 0,12 0,12
0,08 0,14 0,19 0,25 0,08 0,08 0,10

0,06 0,06 0,06
0,06 0,06 0,06

0,06 0,06 0,06
0,06 0,06 0,06

P20200-1.1  
P20200-1.2  
P20200-1.3

P20200-1.2  
P20200-1.3  
P20200-1.4  
P20200-1.5

P20200-2.1  
P20200-2.2  
P20200-2.3

P20200-3.1  
P20200-3.2  
P20200-3.4 SD . . 06T204 . . . SD . . 09T308 SD . . 120408 . . .

1,0 1,0 1,0
1,5 1,5 1,5

1,8 1,8 1,8

2,5 2,5 2,5

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises pour alésage par interpolation circulaire

G
ro

up
e 

de
 m

at
ér

ia
ux

Type de fraise F2010 / F4080 F4042

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc
ap = ap max = Lc

Da

Lc

Xtra·tec® Xtra·tec®

Angle d’attaque κ 43° 90°

fZ0 [mm] fZ0 [mm]

F4080 F2010  
F4080 F4042 F4042R

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 32–125 50–315 10–50 16–50
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 3 / 8 4 / 10 8 10

P

Acier non allié 1 0,40 0,45 0,13 0,16
Acier faiblement allié 0,36 0,40 0,09 0,10

Acier fortement allié et acier à outils 0,27 0,32 0,09 0,10
Acier inoxydable 0,18 0,22 0,07 0,09

M Acier inoxydable 2 0,13 0,13 0,07 0,09

K

Fonte malléable 0,32 0,36 0,10 0,13
Fonte grise 0,40 0,45 0,13 0,18

Fonte nodulaire 0,32 0,36 0,10 0,13
FGV (CGI) 0,32 0,36 0,10 0,13

N

Alliages d’aluminium de corroyage 0,22 0,22 0,10
Alliages d’aluminium de fonderie 0,22 0,22 0,10

Alliages de magnésium  3 0,13 0,13 0,09
Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton) 0,13 0,13 0,09

S

Alliages réfractaires 0,13 0,13 0,07 0,09
Alliages à base de titane 0,13 0,13 0,07 0,09

Alliages à base de tungstène 0,13 0,13 0,07 0,09
Alliages à base de molybdène 0,13 0,13 0,07 0,09

H
Acier trempé
Fonte traitée

O
Matériaux thermoplastiques 0,20 0,20 0,12 0,15
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique) 0,15 0,15 0,10 0,12

Types de plaquettes amovibles OD . . 0504 . . OD . . 0605 . . AD . T0803 . . AD . T10T3 . . 

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0 1,0
pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,1 1,1 1,1 1,1

1/10 1,2 1,2 1,2 1,2

1/20 1,3 1,3 1,3 1,3
1/50

Facteur de correction K

fZ = fZ0 · Kae · K

1 < (L : Dc) = ≤ 2
2 < (L : Dc) = ≤ 4
4 < (L : Dc) = ≤ 6

1 et acier moulé 
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau
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F2010 / F4042 M2131 F2010 / F2330 M4002

Xtra·tec®

90° 90° 0–15° 15°

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

F2010  
F4042

F2010  
F4042 F4042 F2330 F2330 F2010  

F2330

25–80 40–160 50–160 25–80 32–63 20–25 32–85 52–315 20–66 25–66 50–125
11,7 15 16,7 15 20 1,0 1,5 2,0 1,0 1,5 2,0

0,18 0,22 0,27 1,00 1,40 1,80 0,18 0,25 0,30
0,13 0,16 0,20 0,90 1,25 1,60 0,16 0,22 0,25

0,13 0,16 0,20 0,60 0,90 1,00 0,12 0,16 0,22
0,10 0,13 0,16 0,45 0,50 0,70 0,10 0,12 0,15

0,09 0,10 0,12 0,45 0,50 0,70 0,10 0,12 0,15

0,18 0,22 0,27 1,00 1,40 1,80 0,16 0,22 0,28
0,22 0,27 0,36 0,90 1,25 1,60 0,18 0,25 0,30

0,18 0,22 0,27 0,90 1,25 1,60 0,16 0,22 0,28
0,18 0,22 0,27 1,00 1,40 1,80 0,16 0,22 0,28

0,13 0,13 0,13 0,18
0,13 0,13 0,13 0,18

0,10 0,13 0,13 0,18
0,10 0,13 0,11 0,13

0,10 0,13 0,16 0,45 0,50 0,70 0,08 0,10 0,12
0,10 0,13 0,16 0,45 0,50 0,70 0,08 0,10 0,12

0,10 0,13 0,16 0,45 0,50 0,70 0,08 0,10 0,12
0,10 0,13 0,16 0,45 0,50 0,70 0,08 0,10 0,12

0,17 0,20 0,20 0,30 0,40 0,50

0,15 0,15 0,15 0,20 0,25 0,30

AD . . 1204 . . AD . T1606 . . AD . T1807 . . ZDGT1504 . . ZDGT2005 . . 
P2633 . -R10  
P26379-R10

P2633 . -R14  
P26379-R14

P2633 . -R25  
P26379-R25 SD . . 06T2 . . . SD . . 09T3 . . . SD . . 1204 . . .

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4

1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,4 1,4 1,4 1,8 1,8 1,8

1,3 1,3 1,3 1,3 1,3

1,4 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4
1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Type de fraise F2234

Avance par dent fZ0 
pour 
ae = Dc
ap = ap max = Lc

Da

Lc

Angle d’attaque κ –

fZ0 [mm]

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 12–20 15–42 25 25–35
Paramètres de coupe max. ap max = Lc [mm] 2,5 3,5 4 5

P

Acier non allié 1 0,06 0,06 0,10 0,10
Acier faiblement allié 0,05 0,05 0,08 0,08

Acier fortement allié et acier à outils 0,05 0,05 0,08 0,08
Acier inoxydable 0,04 0,04 0,06 0,06

M Acier inoxydable 2 0,04 0,04 0,06 0,06

K

Fonte malléable 0,06 0,06 0,10 0,10
Fonte grise 0,08 0,08 0,12 0,12

Fonte nodulaire 0,06 0,06 0,10 0,10
FGV (CGI) 0,06 0,06 0,10 0,10

N

Alliages d’aluminium de corroyage 0,06 0,06 0,10 0,10
Alliages d’aluminium de fonderie 0,06 0,06 0,10 0,10

Alliages de magnésium  3 0,06 0,06 0,10 0,10
Cuivre et alliages de cuivre (bronze/laiton) 0,05 0,05 0,08 0,08

S

Alliages réfractaires 0,04 0,04 0,06 0,06
Alliages à base de titane 0,04 0,04 0,06 0,06

Alliages à base de tungstène 0,04 0,04 0,06 0,06
Alliages à base de molybdène 0,04 0,04 0,06 0,06

H
Acier trempé 0,03 0,03 0,06 0,06
Fonte traitée 0,03 0,03 0,06 0,06

O
Matériaux thermoplastiques 0,05 0,06 0,07 0,09
Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique) 0,05 0,06 0,07 0,09

Types de plaquettes amovibles RD . . 0501 . . RD . . 07T1 . . RD . . 0803 . . RD . . 1003 . . 

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0 1,0
pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,2 1,2 1,2 1,2

1/10 1,5 1,5 1,5 1,5

1/20 1,8 1,8 1,8 1,8
1/50 2,0 2,0 2,0 2,0

Facteur de correction K

fZ = fZ0 · Kae · K

1 < (L : Dc) = ≤ 2
2 < (L : Dc) = ≤ 4
4 < (L : Dc) = ≤ 6

1 et acier moulé 
2 et austénitique / ferritique
3
 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau

Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises pour alésage par interpolation circulaire
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F2234 F2010 / F2334

– –

fZ0 [mm] fZ0 [mm]

F2334 F2334 F2334 F2010  
F2334 F2334

32–52 35–42 40–100 50–125 63–160 25–32 32–66 40–80 52–315 63–160
5 6 6 8 10 4 5 6 8 10

0,15 0,15 0,20 0,25 0,30 0,11 0,17 0,22 0,28 0,33
0,12 0,12 0,14 0,20 0,25 0,09 0,13 0,15 0,22 0,28

0,12 0,12 0,14 0,20 0,25 0,09 0,13 0,15 0,22 0,28
0,08 0,08 0,10 0,12 0,15 0,07 0,09 0,11 0,13 0,17

0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,07 0,09 0,11 0,13 0,13

0,15 0,15 0,20 0,25 0,30 0,11 0,17 0,22 0,28 0,33
0,20 0,20 0,25 0,30 0,35 0,13 0,22 0,28 0,33 0,39

0,15 0,15 0,20 0,25 0,30 0,11 0,17 0,22 0,28 0,33
0,15 0,15 0,20 0,25 0,30 0,11 0,17 0,22 0,28 0,33

0,12 0,12 0,14 0,16 0,16
0,12 0,12 0,14 0,16 0,16

0,12 0,12 0,14 0,16 0,16
0,10 0,10 0,12 0,14 0,16

0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,07 0,09 0,11 0,11 0,11
0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,07 0,09 0,11 0,11 0,11

0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,07 0,09 0,11 0,11 0,11
0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,07 0,09 0,11 0,11 0,11

0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
0,06 0,06 0,06 0,06 0,06

0,10 0,13 0,15 0,20 0,25 0,07 0,10 0,15 0,20 0,25

0,10 0,12 0,15 0,17 0,20 0,07 0,10 0,12 0,15 0,20

RD . . 10T3 . . RD . . 12T3 . . RD . . 1204 . . RD . . 1605 . . RD . . 2006 . .  RO . X0803 . . RO . X10T3 . . RO . X1204 . . RO . X1605 . . RO . X2006 . . 

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d’usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.
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Tableaux d’application des matériaux de coupe – Fraisage

Carbure revêtu

Désignations 
nuances Walter

Désignation 
normalisée

Groupes de matériaux Domaine d’application

M
ét

ho
de

 d
e 

re
vê

te
m

en
t

Structure du 
revêtement

Exemple de pla-
quette amovible

P M K N S H O 01 10 20 30 40
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ie
r
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ie

r i
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xy
da

bl
e
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nt

e

M
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au
x 

no
n 
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rr
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x

M
at

ér
ia

ux
 d
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s 

à 
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M
at

ér
ia

ux
 d

ur
s
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es

05 15 25 35 45

WKP35S
HC – P 35 C C

CVD
TiCN + Al2O3

(+ TiCN)
HC – K 35 C C

WKP25S
HC – P 25 C C

CVD
TiCN + Al2O3

(+ TiCN)
HC – K 25 C C

WAK15 HC – K 15 C C CVD
TiCN + Al2O3 

(+ TiN)

WSP45S

HC – S 45 C C

PVD
TiAlN + Al2O3

(Al)
HC – P 45 C C

HC – M 45 C C

WSM45X
HC – S 45 C C

CVD
TiCN + Al2O3 

(+ TiCN)HC – M 45 C C

WSM35S
HC – S 35 C C

PVD
TiAlN + Al2O3

(Al)HC – M 35 C C

WKK25S HC – K 25 C C PVD
TiAlN + Al2O3

(Al)

WSP46

HC – S 45 C C

PVD TiAlN + Al2O3HC – P 45 C C

HC – M 45 C C

WSM36
HC – S 35 C C

PVD TiAlN + Al2O3
HC – M 35 C C

WHH15

HC – H 15 C C

PVD TiAlNHC – P 15 C

HC – K 15 C

WNN15 HC – N 15 C C PVD TiAlN

WXN15 HC – N 15 C C PVD TiCNplus

WXM15

HC – P 15 C C

PVD
Multilayer  

TiAlN/  
TiN

HC – M 15 C

HC – K 15 C

HC = carbure revêtu C C Application principale 
C Autre application
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Carbure non revêtu, céramique, CBN et PCD

Désignations  
nuances Walter

Désignation 
normalisée

Groupes de matériaux Domaine d’application

Pr
oc

éd
é 

de
 r

ev
êt

em
en

t

Structure du 
revêtement

Exemple de pla-
quette amovible

P M K N S H O 01 10 20 30 40
Ac

ie
r
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ie

r i
no

xy
da

bl
e
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e

M
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 d
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 d
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05 15 25 35 45

WK10 HW – N 10 C C – –

WMG40 HF – N 35 C C – –

WCB80
BH – K 05 C C

– –
BH – H 15 C

WSN10 CN – K 20 C C – –

WCD10 DP – N 10 C C – –

BH = CBN à haute teneur en CBN
CN = céramique à base de nitrure de silicium Si3N4
DP = diamant polycristallin
HF =  carbure à grain fin non revêtu
HW = carbure non revêtu

C C Application principale 
C Autre application
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Géométrie de plaquette amovible

Exemple de 
géométrie

Remarques relatives au domaine  
d’application

Vue en coupe
de l’arête principale

Groupes de matériaux

Familles d’outils 
 adaptées

P M K N S H O

Ac
ie

r

Ac
ie

r i
no

xy
da

bl
e

Fo
nt

e

M
ét

au
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x
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 d
iff

ic
ile

s 
à 

us
in

er

M
at

ér
ia
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AD . T . .

D51 – le fraisage en douceur
 – Géométrie anti-vibration
 – Pour les outils à porte-à-faux long

10°

C C C C C C

F2010
F2252
F4042
F4042R
F4038
F4138
F4238
F4338D56 – la stable

 – En cas de mauvaises conditions d’usinage
 – Stabilité maximale de l’arête de coupe
 – Avances importantes

10°

C C C C C C

D67 – la robuste
 – Grande stabilité des arêtes de coupe
 – Pour l’usinage d’aciers fortement alliés, à haute résistance 
et d’alliages à base de nickel (tels que l’Inconel)
 – Grande précision

10°

C C C C C C C

F56 – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

16°

C C C C C C C C

G56 – la force de coupe tranquille
 – En cas de bonnes conditions d’usinage
 – Faibles efforts de coupe
 – Avances moyennes

20°

C C C C C C C C

G77 – la spéciale
 – Pour l’usinage de matériaux à base de titane
 – Faibles efforts de coupe
 – Grande précision

20°

C C C C C

G88 – la tranchante
 – Pour l’usinage de l’aluminium
 – Faibles efforts de coupe
 – Arêtes de coupe tranchantes

20°

C C C

ZDGT . .

K85 – l’universelle
 – Pour l’usinage de l’aluminium
 – Faibles efforts de coupe
 – Arêtes de coupe tranchantes

25°

C C

M2131

C C Application principale 
C Autre application

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes amovibles de fraisage positives



C 615Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Géométrie de plaquette amovible

Exemple de 
géométrie

Remarques relatives au domaine  
d’application

Vue en coupe
de l’arête principale

Groupes de matériaux

Familles d’outils 
 adaptées

P M K N S H O

Ac
ie

r
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ie

r i
no

xy
da
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e
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nt

e

M
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 d
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OD . .

A27 – la stable
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage
 – Stabilité maximale de l’arête de coupe
 – Avances importantes

0°

C C C C

F2010
F4080

A57 – la spéciale
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Principalement destinée à l’usinage des fontes

0°

C C C

D57 – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

10°

C C C C C C C C

F57 – la force de coupe tranquille
 – En cas de bonnes conditions d’usinage
 – Faibles efforts de coupe
 – Avances moyennes

16°

C C C C C C C C

G88 – la tranchante
 – Pour l’usinage de l’aluminium
 – Faibles efforts de coupe
 – Arêtes de coupe tranchantes

20°

C C C

P26335 – la force de coupe tranquille
 – En cas de bonnes conditions d’usinage
 – Faibles efforts de coupe
 – Avances moyennes

10°

C C C C C C C C

F2010
F2330

P26337 – la stable
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage
 – Stabilité maximale de l’arête de coupe
 – Avances importantes

0°

C C C C C C

P26339 – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

Bec d’arête de coupe

C C C C C C C C

0°

Arête principale
10°

P26379 – la spéciale
 – Pour l’usinage par interpolation circulaire
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux
 – Version avec plat de planage

Bec d’arête de coupe

C C C C C C C C

0°

Arête principale
10°

C C Application principale 
C Autre application
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Géométrie de plaquette amovible

Exemple de 
géométrie

Remarques relatives au domaine  
d’application

Vue en coupe
de l’arête principale

Groupes de matériaux

Familles d’outils 
 adaptées

P M K N S H O

Ac
ie

r

Ac
ie

r i
no

xy
da

bl
e

Fo
nt

e

M
ét

au
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x
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 d
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RO . X . .

A27 – la stable
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage
 – Stabilité maximale de l’arête de coupe
 – Avances importantes

0°

C C C C

F2010
F2334
F2334R

D57 – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

10°

C C C C C C C C

D67 – la robuste
 – Grande stabilité des arêtes de coupe
 – Pour l’usinage d’aciers fortement alliés, à haute résistance 
et d’alliages à base de nickel (tels que l’Inconel)
 – Grande précision

10°

C C C C C C C

F67 – la force de coupe tranquille
 – Spécialement conçue pour l’usinage d’aubes de turbine
 – Faibles efforts de coupe

16°

C C C C C C C

G77 – la spéciale
 – Pour l’usinage de matériaux à base de titane
 – Faibles efforts de coupe
 – Grande précision

20°

C C C C C

SD . .

LDM . .

A57 – la spéciale
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage
 – Stabilité maximale de l’arête de coupe
 – Avances importantes
 – Pas d’onde sur la face de dépouille

0°

C C C C

M4002  
(uniquement SD . . )
M4132  
(uniquement SD . . )
M4574  
(uniquement SD . . )
M4575  
(uniquement SD . . )
M4792 (SD . . et LD . .)
M4256 (SD . . et LD . .)
M4257 (SD . . et LD . .)
M4258 (SD . . et LD . .)

D51 – le fraisage en douceur
 – Géométrie anti-vibration
 – Pour les outils à porte-à-faux long
 – Une onde sur la face de dépouille

10°

C C C C C C

D57 – la stable
 – En cas de conditions d’usinage moyennes à défavorables
 – Avances moyennes à élevées
 – Une onde sur la face de dépouille

10°

C C C C C C C C

F57 – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Avances moyennes
 – Deux ondes sur la face de dépouille

16°

C C C C C C C C

C C Application principale 
C Autre application

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes amovibles de fraisage positives 
(suite)
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Géométrie de plaquette amovible

Exemple de 
géométrie

Remarques relatives au domaine  
d’application

Vue en coupe
de l’arête principale

Groupes de matériaux

Familles d’outils 
 adaptées

P M K N S H O
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r
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LNGX . .

L55 – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

35°

C C C C C C C C

F2010
F4041

L88 – la tranchante
 – Pour l’usinage de l’aluminium
 – Faibles efforts de coupe
 – Arêtes de coupe tranchantes

35°

C C C

LNHU . .

L55T – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

C C C C C C C C

F2010
F5041
F5141
F5241
F5038
F5138

L65T – la spéciale
 – Pour l’usinage d’aciers inoxydables et de matériaux à base 
de titane
 – Faibles efforts de coupe

C C C C C

L85T – la tranchante
 – Pour l’usinage de l’aluminium
 – Faibles efforts de coupe
 – Arêtes de coupe tranchantes

C C

LN . U . .

B57T – la stable
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage
 – Stabilité maximale de l’arête de coupe
 – Avances importantes

6°

C C C C

F4153
F4253

F57T – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

16°

C C C C C C C C

LN . X . .

D57T – la stable
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage
 – Stabilité maximale de l’arête de coupe
 – Avances importantes

12°

C C C C

F4053

F57T – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

18°

C C C C C C C C

C C Application principale 
C Autre application

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes amovibles de fraisage négatives
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Géométrie de plaquette amovible

Exemple de 
géométrie

Remarques relatives au domaine  
d’application

Vue en coupe
de l’arête principale

Groupes de matériaux

Familles d’outils 
 adaptées

P M K N S H O
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ie

r
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ie

r i
no
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da
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e
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nt

e
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ONHF . .

F67 – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle

16°

C C

M2025
M2026

P45424

G67 – l’universelle
 – Pour les opérations de finition
 – Pour des structures de surface homogènes

18°

C C

M2025
M2026

P23696 – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes à défavorables
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

20°

C C C C C C C C

F4030
F2010

SN . X . .

D27 – la spéciale
 – Pour l’usinage des matériaux à base de fonte
 – En cas d’inclusions de sable ou de croûtes de fonderies
 – Fiabilité maximale du process

10°

C C C

F2010
F4033
F4047
F4048

F27 – la stable
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage
 – Stabilité maximale de l’arête de coupe
 – Avances importantes

16°

C C C C C C

F57 – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

16°

C C C C C C C C

F67 – la force de coupe tranquille
 – En cas de bonnes conditions d’usinage
 – Faibles efforts de coupe
 – Avances moyennes

16°

C C C C C C C C

K88 – la tranchante
 – Pour l’usinage de l’aluminium
 – Faibles efforts de coupe
 – Arêtes de coupe tranchantes

22°

C C C

C C Application principale 
C Autre application

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes amovibles de fraisage négatives 
(suite)
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Géométrie de plaquette amovible

Exemple de 
géométrie

Remarques relatives au domaine  
d’application

Vue en coupe
de l’arête principale

Groupes de matériaux

Familles d’outils 
 adaptées

P M K N S H O
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r
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e
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SX . .

CF6 – la force de coupe tranquille
 – Bonnes conditions d’usinage
 – Avances faibles
 – Faibles efforts de coupe

19°

6°
C C C C C C

F5055

SF5 – l’universelle
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux
 – Avances faibles à moyennes

18°

6°
C C C C C C

CE4 – la stable
 – Avances moyennes à élevées
 – Enroulement optimal des copeaux
 – Arête de coupe stable

20°12°

6°
C C C C

XNHF . .

D27 – la stable
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage
 – Stabilité maximale de l’arête de coupe
 – Avances importantes

10°

C C

F4045

D57 – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle

10°

C C

D67 – la force de coupe tranquille
 – En cas de bonnes conditions d’usinage
 – Faibles efforts de coupe
 – Avances moyennes

10°

C C

XN . U . .

F27 – la stable
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage
 – Stabilité maximale de l’arête de coupe
 – Avances importantes

16°

C C C C

M3024

F57 – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

16°

C C C C

F67 – la force de coupe tranquille
 – En cas de bonnes conditions d’usinage
 – Faibles efforts de coupe
 – Avances moyennes

16°

C C C C C

C C Application principale 
C Autre application
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Géométrie de plaquette amovible

Exemple de 
géométrie

Remarques relatives au domaine  
d’application

Vue en coupe
de l’arête principale

Groupes de matériaux

Familles d’outils 
 adaptées
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LNMX . .

F27T – la stable
 – En cas de mauvaises conditions d’usinage
 – Stabilité maximale de l’arête de coupe
 – Avances importantes

16°

C C C C C

M3016

F57T – l’universelle
 – En cas de conditions d’usinage moyennes
 – Utilisation universelle dans la plupart des matériaux

16°

C C C C C C

C C Application principale 
C Autre application

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes amovibles de fraisage négatives 
(suite)
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Instructions de réglage du battement axial de la fraise multi-dents F2146

Procédure de réglage axial

1. Desserrer le coin de serrage � par le biais de la vis additionnelle � et  
appuyer la plaquette amovible contre le cartouche de finition  au niveau  
du bec de l’arête de coupe.

2.  Appuyer légèrement sur le coin de serrage �.

3.  Pré-serrer les vis à tête cylindrique � jusqu’à ce que les rondelles-ressort � 
situées derrière soient aplaties.

4.  Régler les arêtes de coupe en hauteur via la vis excentrée �  
(rester env. 5 μm au-dessous de la cote).

5.  Serrer complètement le coin de serrage � par l’intermédiaire de la vis 
 additionnelle �.

6.  Serrer la vis à tête cylindrique � au couple de 8 Nm à l’aide d’une clé 
 dynamométrique.

7.  Vérifier à nouveau le battement axial.

Remarque :
En cas de combinaison d’arête d’ébauche et d’arête de planage, l’arête de planage 
doit dépasser de 0,03 à 0,04 mm. Lors de la remise en place du cartouche de 
finition, la plaquette amovible doit être repoussée manuellement.

Remarque : 
Mettre en place les rondelles-ressort �, le côté bombé orienté vers la tête de vis.
Graisser les vis excentrées � avec de la graisse spéciale Copper (FS663).

� Cartouche de finition

� Coin de serrage

� Vis additionnelle

� Vis à tête cylindrique

� Rondelle-ressort

� Vis excentrée
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Instructions de réglage de la largeur de coupe  
de la fraise disque Walter F2252, à réglage axial

� Cartouche

� Coin de serrage

� Vis additionnelle

� Vis excentrée

� Rondelle-ressort

Réglage de la largeur de coupe

1. Desserrer la vis additionnelle � du coin de serrage �, 
puis la revisser jusqu’à ce que la rondelle-ressort � 
intercalée entre le coin de serrage et la surface d’appui 
avant du cartouche, établisse une précontrainte.

2. En tournant la vis excentrée �, régler le cartouche 
droit  avec l’arête de coupe de la plaquette amovible 
sur la moitié de la largeur de coupe (sur les fraises à 
denture alternée, symétriquement au corps de la fraise).

3. Procéder ensuite comme décrit sous 2 avec le cartouche 
gauche  (moitié de la largeur de coupe sur les fraises à 
denture alternée).

4. Veiller à une rotation correcte de la vis excentrée �. 
Si nécessaire, serrer d’avantage la vis additionnelle �, 
autrement dit, augmenter la précontrainte exercée  
par la rondelle-ressort �.

5. Serrer complètement la vis additionnelle � au couple 
prescrit.

6. Vérifier à nouveau la largeur de coupe et le battement 
axial.

Remarque :
Graisser la vis excentrée � et la rondelle-ressort �  
avec de la graisse spéciale Copper (FS663).
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Instructions de réglage pour fraises Walter F2010

Principe de construction :

Chaque rainure de la fraise présente un trou fileté avec 
fraisure, destiné à recevoir une vis. 

Cette vis pénètre dans un perçage correspondant du 
cartouche. La rotation de la vis de réglage provoque son dé-
placement et fait remonter le cartouche au micron près vers 
le haut, dans le sens axial de la fraise (voir l’illustration).

1. Avant la mise en place du cartouche , visser la vis de 
réglage � de façon à ce que le cône dépasse du fond de 
la rainure d’environ 0,3 à 0,5 mm.

2. Mettre alors en place le cartouche et bloquer la vis de 
serrage �. Veiller à ce que le cartouche repose parfaite-
ment contre la butée fixe (rainure annulaire arrière �) 
et à ce que la vis de réglage ne soit soumise à aucune 
contrainte.

3. La rotation de la vis de réglage � dans le sens des 
aiguilles d’une montre amène le cartouche  dans la 
position plane souhaitée.

 Veiller alors à supprimer la précontrainte exercée sur la 
vis de réglage après le réglage précis au μm près. Pour 
parvenir à ce résultat, tourner la vis de réglage d’un tour 
dans le sens inverse des aiguilles d’une montre et la 
resserrer sans précontrainte.

 La course de réglage est d’environ 0,2 mm.

4. Lors du retour à l’état initial, la vis de réglage � doit être 
ramenée dans sa position de départ. Le cartouche  
est replacée dans sa position de départ axiale après le 
desserrage de la vis de serrage �.

� Cartouche

� Vis de réglage

� Vis de serrage

� Rainure annulaire

Réglage axial de précision
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Instructions de réglage du battement axial  
de la fraise pour alliage léger F2250

F2250 en version à cartouche

� Vis à tête cylindrique

� Vis excentrée

� Rondelle-ressort

� Vis de réglage

Réglage du battement axial du cartouche 1D

1. Desserrer les vis à tête cylindrique .

2. Tourner les vis excentrées � jusqu’à ce que les cartouches soient amenées  
complètement en arrière.

3.  Pré-serrer les vis à tête cylindrique  jusqu’à ce que les rondelles-ressort �  
situées derrière soient aplaties.

4.  Régler les arêtes de coupe en hauteur via la vis excentrée � (rester env. 4 μm  
au-dessus de la cote). Les cartouches peuvent être positionnés en retrait  
de 0,2 mm et avancées de 0,8 mm par rapport à la hauteur de montage nominale.

5. Serrer les vis à tête cylindrique  à 14 Nm avec une clé dynamométrique.

6. Vérifier à nouveau le battement axial.

Réglage du battement axial et de l’arête  
de coupe secondaire du cartouche 2D

1. La vis de réglage � ne doit pas dépasser la face arrière du cartouche.

2. Installer le cartouche comme pour le cartouche 1D.

3. Fixer la plaquette amovible dans le logement en appliquant un couple de 5 Nm. Veiller à 
ce que la hauteur de la face d’attaque de la plaquette amovible augmente de l’extérieur 
vers l’intérieur dans le corps de l’outil.

4. Positionner la vis de réglage � sur la plaquette amovible et l’amener petit à petit dans 
la position souhaitée en effectuant plusieurs mesures. Introduire la clé au niveau de la 
face arrière du cartouche à travers le corps de la fraise.

5. Régler le battement axial conformément au cartouche 1D. Lors de l’utilisation de l’arête 
de planage SPHX1204PDR–A 88, celle-ci doit dépasser de 0,04 mm par rapport à la 
plaquette d’ébauche SPHW1204PDR–A88.

Remarque :
Mettre en place les rondelles-ressort �, côté bombé orienté vers la tête de vis. Graisser la 
vis excentrée � et la rondelle-ressort � avec de la graisse spéciale Copper (FS663).

Cartouche 2D FR595

F2250 avec logement de plaquette fixe

� Vis de serrage pour plaquette amovible

� Plaquette amovible PCD

� Vis à tête conique

� Vis d’équilibrage de précision

Procédure de réglage axial

1. Serrer les plaquettes amovibles � à un couple de 5 Nm.  
La vis à tête conique � ne doit pas encore être mise en place !

2. Ensuite, mettre en place la vis à tête conique � et pré-serrer la plaquette à  
la hauteur maximale de montage, soit à environ 0,05 à 0,08 mm.

3. Régler ensuite toutes les plaquettes amovibles à la même hauteur de montage.  
Vérifier à nouveau le battement axial.

Remarque :
Ne pas resserrer la vis de serrage  de plaquette amovible.  
Graisser la vis à tête conique avec de la graisse spéciale Copper (FS663).

Instructions de réglage du battement axial et de l’angle d’arête secondaire  
de la fraise pour alliage léger F2250
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Instructions relatives au réglage du battement axial F4253

Les vis de réglage � doivent être montées en cas de nécessité de réglage du battement axial.

1. Monter les plaquettes amovibles  et serrer les vis de serrage � au couple prescrit.

2. Vérifier le battement axial. 

3. Avancer la plaquette amovible la plus haute d’env. 0,05 mm à l’aide de la vis de réglage �.

4. Amener toutes les autres plaquettes amovibles à la même hauteur.

5.  Vérifier à nouveau le battement axial.

Information de montage – F4153

Remarque :
Les tailles de plaquette LNHU0803 . . et LNHU0804 . . peuvent être montées  
de façon incorrecte.

La plaquette amovible est correctement montée lorsque le logement de  
plaquette est fermé de tous les côtés et que l’arête de coupe descend vers  
le centre de la fraise.

Information de montage – F4253

Remarque :
Les tailles de plaquette LNHU0803 . . et LNHU0804 . . peuvent être montées 
de façon incorrecte.

La plaquette amovible est correctement montée lorsque le logement de  
plaquette est fermé de tous les côtés et que l’arête de coupe descend vers 
le centre de la fraise.

Informations de montage relatives aux fraises disques F4153 et F4253

correct

correct

incorrect

incorrect

Instructions de réglage pour fraises disque F4253

� Plaquette amovible

� Vis de serrage pour plaquette amovible

� Vis de réglage
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Instructions de montage pour fraises à surfacer / dresser F2254

� Plaquette amovible SNHQ1205ZZN

� Vis de serrage pour plaquette amovible

� Coin de réglage

� Vis additionnelle

Instructions de réglage

1. Insérer la plaquette amovible  dans le logement de 
plaquette nettoyé et la serrer avec la vis de serrage �  
à 3 Nm. Le coin de réglage � ne doit pas encore être 
en appui.  
Si nécessaire, desserrer le coin de réglage via la vis 
 additionnelle � et remettre en place la plaquette 
 amovible et la resserrer.

2.  Vérifier le battement axial et régler la plaquette amovible 
avec la plus grande hauteur de montage à env. 0,05 mm 
au-dessus du coin de réglage � ; régler ensuite toutes 
les autres plaquettes à la même hauteur.  
Vérifier à nouveau le battement axial.

3. Ne pas resserrer la vis de serrage � de plaquette 
 amovible !



‡
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Instructions de montage pour fraises-scies Walter BLAXX F5055

Bagues  
d’entraînement

Rondelles 
support

Remarque : 
Utiliser uniquement la clé de montage voir page C 531. Lors du montage de la plaquette de coupe, toujours positionner la clé dans l’alésage situé sous la plaquette.

Remarque :
En cas d’utilisation de rondelles 
support, veiller à la cote ae  
(voir page C 661).

Les fraises-scies F5055 doivent toujours être utilisées avec 2 bagues d’entraînement ou rondelles support  
(à commander séparément) :

Montage avec bagues  
d’entraînement

Montage avec rondelles support

Utilisation de la clé de montage :

Montage de la plaquette de coupe Démontage de la plaquette de coupe
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Instructions de montage pour fraises hérisson F2238 avec pièce frontale

� Placer le goujon dans le corps 
de base (la partie hexagonale 
orientée vers le corps de 
base).

Placer ensuite la pièce fron-
tale et insérer l’entraînement 
de la pièce frontale dans  
la rainure d’entraînement du 
corps de base. Maintenir la 
pièce frontale.

� Avec la clé à pipe, serrer 
le goujon en le tournant 
à gauche, jusqu’à ce que 
la pièce frontale vienne en 
butée sur le corps de base.

� Visser à gauche la vis de ser-
rage en appliquant le couple 
prescrit.

 ‡ Insertion de l’outil à cône à forte inclinaison dans le bloc de montage.

 ‡ Insertion de l’outil avec interface NCT et de la pièce de réduction  
dans le bloc de montage
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Montage des cartouches

Insérer le cartouche � par le haut dans l’alésage de réception de cartouche �.  
Ramener ensuite le coin � jusqu’en butée extérieure et, ce faisant, enfoncer  
le cartouche � vers le bas.  
Monter à présent la vis de serrage de cartouche � avec la rondelle d’arrêt �.

Montage de l’unité de réglage

Visser la vis additionnelle  d’env. 1 à 2 pas de filet dans le coin de réglage �.  
Monter ensuite le coin de réglage � sur le corps.  
La visser jusqu’en butée.  
En cas de montage difficile, le coin doit être maintenu en place dans l’alésage de réception  
de cartouche � à l’aide d’une tige.

�

�
�

�

Vis d’équilibrage de précision

Conditions préalables

Le réglage du battement axial peut être effectué à l’aide d’appareils de mesure optiques ou par palpage.  
En cas d’utilisation d’appareils de mesure à palpeur, le palpeur doit être utilisé avec une semelle plate et un faible effort de mesure. En cas d’utilisation d’appareils  
de mesure optiques, veiller à ce que l’arête de coupe soit exempte de saletés. Toutes les vis de serrage � de cartouche doivent être serrées au couple de 3 Nm lors  
du réglage. Tous les coins de réglage � doivent être ramenés jusqu’en butée extérieure.

Réglage du battement axial

L’arête de coupe la plus haute est le point de départ pour le réglage 
du battement axial. Celle-ci doit être réglée à la hauteur nominale. 
Toutes les autres arêtes de coupe doivent ensuite être réglées à 
cette hauteur. La hauteur de l’arête peut être réglée au moyen du 
coin de réglage �. Si la position réglée de l’arête est trop haute, 
la vis de serrage du cartouche � doit être desserrée, le coin de 
réglage � dévissé et le cartouche enfoncé vers le bas.  
Une fois la vis de serrage de cartouche � resserrée, l’arête de 
coupe peut être réglée.

Lorsque tous les cartouches sont à la même hauteur, toutes les 
vis de serrage de cartouche � doivent être serrées à un couple de 
8 Nm. Les coins � doivent ensuite être desserrés, puis légère-
ment resserrés. Contrôler ensuite de nouveau le battement axial 
(tolérance de 5 μm). 

En cas d’utilisation d’un cartouche de planage, celui-ci doit dé-
passer axialement de 0,03 à 0,05 mm par rapport aux cartouches 
d’ébauche.

Instructions de montage pour F4050

Instructions de réglage pour F4050
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Consignes de sécurité pour la fraise pour ramping M2131

Lors de l’utilisation de la fraise M2131, il convient de respecter les consignes suivantes :
Toujours serrer les vis de plaquettes amovibles à l’aide d’une clé dynamométrique !
Couple de serrage, voir le tableau à la page C 657.
Ne pas graisser les vis de plaquette amovible !
Remplacer les vis de plaquette amovible après 5 changements de plaquette.
La plaquette amovible doit être complètement en appui dans son logement (voir les illustrations).
Veiller à ce que la concentricité et l’état d’équilibrage de l’attachement soient suffisants (voir également DIN 69888).

La cale ne doit pas passer entre la plaquette 
amovible et son logement !

Pression de la partie arrière de la plaquette amovible pendant le serrage Contrôle avec une cale d’une épaisseur de 0,01 mm

C 630 Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2



C 631Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Couples de serrage

Couples de serrage pour les pièces frontales avec interface modulaire ScrewFit

Interface Filet Couple de serrage Dimension de clés
Clé dynamo-

métrique
Embout  

à fourche

T9 M5   6 Nm  8 mm FS1384 FS1387

T14 M8  25 Nm 12 mm FS1385 FS1388

T18 M10  50 Nm 14 mm FS1385 FS1389

T22 M12  80 Nm 17 mm FS1386 FS1390

T28 M16 150 Nm 21 mm FS1386 FS1391

T36 M20 200 Nm 30 mm FS1386 FS1392

T45 M20 200 Nm 36 mm FS1386 FS1393*

* Utiliser l’adaptateur FS1394

Couples de serrage pour les outils à interface modulaire NCT

Interface Filet
Couple de 
serrage

Clé dynamo-
métrique Clé à pipe

Vitesse limite 
de rotation

NCT 25 M8  18 Nm  5 FS1385 FS402 20 000 tr/min

NCT 32 M8  18 Nm  5 FS1385 FS402 30 000 tr/min

NCT 40 M12  80 Nm  8 FS1386 FS403 30 000 tr/min

NCT 50 M12  80 Nm  8 FS1386 FS403 30 000 tr/min

NCT 63 M16 150 Nm 12 FS1386 FS404 30 000 tr/min

NCT 80 M20 200 Nm 14 FS1386 FS405 30 000 tr/min
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Recommandations pour l’utilisation à grande vitesse

1. Vitesses de rotation maximales admises :  
Les valeurs limites figurant dans les tableaux ne 
doivent pas être dépassées, le fonctionnement 
et / ou la sécurité n’étant plus garantis en cas  
de dépassement.

2. N’utiliser que des plaquettes amovibles et des 
pièces de rechange d’origine Walter (vis, etc.).  
Utiliser de nouvelles vis au plus tard après 
5  changements de plaquettes.

3. Respecter les couples de serrage indiqués dans  
le catalogue.

4. Equilibrage :  
En cas d’opérations effectuées avec des vitesses 
de rotation élevées (> 6 000) ou de vitesses 
circonférentielles > 1 000 m/min, il convient de 
procéder à un équilibrage en deux étapes :

 a. Equilibrage de base du corps de l’outil com-
prenant les plaquettes amovibles (opération 
réalisable également par Walter sur demande). 
Utiliser ici des attachements qui ont au préalable 
été équilibrés séparément.

 b. Equilibrage précis de l’outil entièrement 
monté sur son mandrin / son attachement. Cet 
équilibrage est instamment recommandé, étant 
donné que des défauts de concentricité, même 
petits, peuvent modifier sérieusement l’état 
d’équilibre.

5. De courtes longueurs de porte-à-faux réduisent 
les défauts de concentricité ainsi que le balourd 
et augmentent la longévité de la broche. Les 
vitesses de rotation indiquées ne s’appliquent 
qu’en cas d’utilisation d’outils sans extensions 
supplémentaires et d’outils avec une longueur  
de porte-à-faux ≤ 2,2 × Dc.  
Pour les outils avec une longueur de porte-à-faux 
plus importante, les vitesses de rotation doivent 
être réduites après concertation avec Walter.

6. Dispositif de protection :  
Il convient de mettre en place les dispositifs  
de protection appropriés ou des blindages afin 
de récupérer en toute sécurité les particules 
projetées, notamment les copeaux ou les éclats 
d’arête de coupe.

7. Outils endommagés :  
Il est nécessaire d’indiquer la vitesse de rotation 
d’un outil UGV lors de sa remise en état. Les 
valeurs des tableaux ne s’appliquent qu’aux  
outils, dont l’état correspond à celui d’un outil 
neuf après la remise en état.

8. Application de normes :  
Walter recommande l’application de la norme 
d’équilibrage DIN 69888, dans laquelle sont dé-
crits l’équilibrage d’outils ainsi que les exigences 
dans le domaine de l’usinage.  
La norme DIN 69888 est adaptée aux besoins 
du domaine de l’usinage et décrit les exigences 
en matière d’équilibrage d’outils conforme à la 
pratique. La norme DIN ISO 1940 utilisée jusqu’ici 
décrit quant à elle l’équilibrage pour l’ensemble du 
domaine de la construction mécanique générale.  
Les exigences pour les opérations avec des 
vitesses circonférentielles >1 000 m/min sont 
décrites dans la norme DIN ISO 15641.

Outils de fraisage Walter

Outil

Pièces impor-
tantes pour  
la sécurité

se rap-
portant à

nmax [min–1] pour D

Ø 10 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40 Ø 50 Ø 63 Ø 80 Ø 100 Ø 125 Ø 160 Ø 200 Ø 250 Ø 315

F2010 tous les cartouches  6 700 6 000 5 400 4 700 4 200 3 800 3 350

F21391 P32 . . Dc 40 000* 40 000* 40 000* 40 000*

F2146 OP . . 0504 . . Dc 12 680 11 200 10 000 9 000 7 900 7 100 6 300

F2231
Form A

RD . . 0501M0 Da 40 000*

RD . . 0803M0 Da 40 000*

RD . . 10T3M0 Da 40 000*

RD . . 1204M0 Da 33 300

RD . . 1605M0 Da 27 200

RD . . 2006M0 Da 24 300

F2233
SD . . 09T3 . . Dc 40 000* 39 600 35 000 31 300 28 000 25 000 22 100 19 800

SP . . 1204 . . Dc 40 000 40 000 37 600 33 600 30 000 26 600 23 800 21 200 17 000

F2234

RD . . 0501M0 Da 40 000* 40 000* 40 000*

RD . . 07T1M0 Da 40 000* 40 000* 40 000* 35 000 31 300

RD . . 0803M0 Da 40 000* 40 000* 40 000*

RD . . 10T3M0 Da 40 000* 40 000* 37 100

RD . . 1204M0 Da 33 300 29 400 26 300 23 500 21 000 18 600 16 600

RD . . 1605M0 Da 21 700 19 400 17 200 15 300 13 700

RD . . 2006M0 Da 19 400 17 200 15 300 13 700 12 100

F2238

LP . . 0703 . . Dc 40 000* 40 000* 39 900 35 700 31 900

LP . . 15T3 . . Dc 21 900 19 600

LP . . 1504 . . Dc 18 500 16 500 14 600 13 000 11 700

F2250
tous les cartouches Dc 22 800 20 400 18 100 16 100 14 400 12 800 11 400 10 200

sans cartouches  
SP . . 1204 . . Dc 22 000 19 500 17 400

F2330 P2633 . . Dc 35 400 31 700 28 000 25 000 22 400 20 000 17 700

1 La vitesse de rotation indiquée de 40 000 tr/min se rapporte à l’ensemble de la plage de diamètres de l’outil allant de 8 à 32 mm.
* En cas de conditions favorables et de faibles longueurs de port-à-faux, des vitesses supérieures à 40 000 tr/min sont possibles après concertation avec Walter.
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Outils de fraisage Walter

Outil

Pièces impor-
tantes pour  
la sécurité

se rap-
portant à

nmax [tr/min] pour D

Ø 10 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40 Ø 50 Ø 63 Ø 80 Ø 100 Ø 125 Ø 160 Ø 200 Ø 250 Ø 315

F2334
F2334R

RO . . 0803M0 Da 40 000* 37 100

RO . . 10T3M0 Da 37 100 33 200 29 700 26 500 23 500

RO . . 1204M0 Da 28 200 25 200 22 500 19 900

RO . . 1605M0 Da 23 000 20 500 18 100 16 200 14 500

RO . . 2006M0 Da 19 400 17 200 15 300 13 700 12 100

F4030
P23696-1.0 Da 34 900 30 800 27 600 24 600 22 000

P23696-2.0 Da 20 200 18 000 15 900 14 200

F4033
SN . X1205 . . Dc 20 000 17 900 16 000 14 200 12 700 11 300 10 000

SN . X1606 . . Dc 21 000 18 800 16 800 15 000 13 300 11 900 10 600 9 400 8 400 7 500

F4038 AD . . 0803 . . Dc 40 000* 38 000 33 600

F4138 AD . . 1204 . . Dc 25 100 22 400 20 000 17 900 15 800

F4238 AD . . 1606 . . Dc 15 800 14 100 12 600 11 100

F4338 AD . . 1807 . . Dc 12 600 11 100 10 000 8 900

F4041 LNGX1307 . . Dc 16 800 15 000 13 400 12 000 10 600 9 500 8 500 7 500

F4042
F4042R

AD . . 0803 . . Dc 40 000* 40 000* 38 000 33 600 30 100 26 900

AD . . 10T3 . . Dc 39 600 35 400 31 700 28 000 25 000 22 400 20 000

AD . . 1204 . . Dc 28 400 25 100 22 400 20 000 17 900 15 800

AD . . 1606 . . Dc 15 800 14 100 12 600 11 100 10 000 8 900 7 900

AD . . 1807 . . Dc 17 600 15 800 14 100 12 600 11 100 10 000 8 900 7 900

F4045
XN . F0705 . . Dc 10 000 8 800 7 900 7 000 6 200 5 600

XN . F0906 . . Dc 5 700 5 100 4 600 4 000 3 600

F4047 SN . X1205 . . Dc 18 800 16 800 15 000 13 300 11 900 10 600 9 400 8 400

F4048 SN . X1205 . . Dc 18 800 16 800 15 000 13 300 11 900 10 600 9 400 8 400

F4050 Dc 20 000 17 800 16 000 14 100 12 600

F4080
OD . . 0504 . . Da 29 400 26 300 23 500 21 000 18 600 16 600 14 900 13 100

OD . . 0605 . . Da 19 600 17 500 15 500 13 800 12 400 10 900 9 800

F4053 LN . X0702 . . Dc 21 200 19 000 17 000 15 000

F4153

LN . U0803 . . Dc 11 000 9 900 8 800 7 800

LN . U0804 . . Dc 9 300 8 300 7 400 6 500

LN . U1005 . . Dc 13 700 12 300 11 000 9 700

F4253

LN . U0804 . . Dc 17 000 15 000

LN . U1005 . . Dc 16 100 14 200

LN . U1206 . . Dc 12 400 10 900 9 800 8 700

LN . U1608 . . Dc 7 800 7 000 6 200 5 500

F5041 LN . . 0904 . . Dc 39 600 35 000 31 300 28 000 25 000

F5141 LN . . 1306 . . Dc 22 500 20 200 18 000 15 900 14 200 12 700 11 200

F5241 LN . . 1607 . . Dc 20 200 18 000 15 900 14 200 12 700 11 200

F5038 LN . . 0904 . . Dc 39 600 35 000 31 300 28 000 25 000

F5138 LN . . 1306 . . Dc 22 500 20 200 18 000 15 900

F5055 SX . . Dc 5 100 4 000 3 200 2 600 2 000 1 600 1 300

* En cas de conditions favorables et de faibles longueurs de port-à-faux, des vitesses supérieures à 40 000 tr/min sont possibles après concertation avec Walter.
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Conseils pour l’utilisation à grande vitesse
(suite)

Outils de fraisage Walter

Outil
Pièces importantes pour 
la sécurité

se  
rappor-
tant à

nmax [tr/min] pour D

Ø 08 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 18 Ø 20 Ø 21 Ø 25 Ø 30 Ø 32 Ø 35

M2025 ONHF . . 0504 . .  
P45424-1

Dc

M2026
ONHF . . 0504 . .  
P45424-2

Dc

M2131
ZDGT1504 . . Dc 40 000 37 900

ZDGT2005 . . Dc 38 100

M3016 LNMX2010 . . Dc

M3024 XN . U0705 . . Dc

M4002

SD . . 06T2 . . Da 28 300 25 300 22 400

SD . . 09T3 . . Da 34 900 30 800 29 500

SD . . 1204 . . Da

M4132

SD . . 06T2 . . Dc 31 700 28 300 25 300

SD . . 09T3 . . Dc 34 900 30 800

SD . . 1204 . . Dc

M4574

SD . . 06T2 . . Dc 31 400 29 600 28 100 23 600

SD . . 09T3 . . Dc 35 000 32 500 30 400 28 400 25 000

SD . . 1204 . . Dc 20 600 18 200

M4575

SD . . 06T2 . . Dc 28 000 25 300

SD . . 09T3 . . Dc 30 800

SD . . 1204 . . Dc

M4792

SD . . 06T204 . .  
LD . . 08T204 . .

Dc 14 000 12 000

SD . . 09T308 . .  
LD . . 14T308 . .

Dc 10 000 7 500 7 200

SD . . 120408 . .  
LD . . 170408 . .

Dc

M4256
SD . . 06T204 . .  
LD . . 08T204 . .

Dc 34 300 29 400 25 100

M4257
SD . . 09T308 . .  
LD . . 14T308 . .

Dc

M4258
SD . . 120408 . .  
LD . . 170408 . .

Dc

M3255
LNHX1206 . .  
XNHX1306 . .

Dc

* En cas de conditions favorables et de faibles longueurs de port-à-faux, des vitesses supérieures à 40 000 tr/min sont possibles après concertation avec Walter.
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nmax [tr/min] pour D

Ø 40 Ø 42 Ø 50 Ø 52 Ø 63 Ø 66 Ø 80 Ø 85 Ø 100 Ø 125 Ø 160 Ø 200 Ø 250 Ø 315

4 900 4 400 3 900 3 500

3 100 2 800

32 400 28 000 24 300 21 100

31 700 26 900 23 100 19 900

1 100 1 000 900 800 700

12 800 11 300 10 000 8 700 7 800 6 900 6 100

20 000 17 900 17 600 16 000 15 600

27 600 24 600 24 200 22 000 21 400

17 900 17 600 16 000 15 600 14 100 12 600 11 300

27 600 24 600 22 000 19 500

17 900 16 000 14 100 12 600 11 300

16 800

27 600

17 900

5 500

28 800 25 000 21 750

12 900 11 400

20 200 18 000 15 900
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Combinaisons d’ébauche / finition pour les outils de fraisage Walter

κ = 42°

Ebauche Finition

M2025

8,0
0,05

Plaquette amovible
ONHF050408-F67

Plaquette amovible 
P45424-1-G67

M2026

14,0
0,05

Plaquette amovible
ONHF050408-F67

Plaquette amovible
P45424-2-G67

κ = 43°

Ebauche Finition

F2010

0,04
5,3

Plaquette amovible 
OD . . 0605 . .

Cartouche
FR592M

Plaquette amovible
ODHX0605ZZN

Cartouche
FR681M

F4080

7,2
0,04

Plaquette amovible 
ODH . 0504ZZN

Plaquette amovible 
ODHX0504ZZR

F4080

9,4
0,04

Plaquette amovible 
ODH . 0605ZZN

Plaquette amovible 
ODHX0605ZZR

F2010

9,4
0,04

Plaquette amovible 
ODH . 0605 . .

Cartouche
FR592M

Plaquette amovible 
ODHX0605ZZR

Cartouche
FR592M

F2146

0,04
4,4

Plaquette amovible 
OP . . 0504 . .

Plaquette amovible 
OPHX0504ZZN

Cartouche
FR683

κ = 45° 

Ebauche Finition

F2010

10
0,04

Plaquette amovible 
SP . . 1204A . .  

Cartouche  
FR495M 

Plaquette amovible 
P2905 – taille 1  

Cartouche  
FR448M

F2010

0,04
5,3

Plaquette amovible 
SN . . 1205ANN  

Cartouche  
FR720M

Plaquette amovible 
ODHX0605ZZN  

Cartouche  
FR681M

F2010

0,04
4,7

Plaquette amovible 
SNGX1205ANN-F57/-F67
  

Cartouche  
FR720M

Plaquette amovible 
XNGX1205ANN-F67

Cartouche  
FR730M

F4033

0,04
4,7

Plaquette amovible 
SNGX1205ANN-F57/-F67

Plaquette amovible 
XNGX1205ANN-F67

F4045

0,04
5,8

Plaquette amovible
XNHF070508

Plaquette amovible
XNHX0705ANN-D67

M3024

0,04
5,7

Plaquette amovible
XNGU0705ANN-F57/F67

Plaquette amovible
XNGX0705ANN-F67
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κ = 75°   

Ebauche Finition

F2010

11
0,04

Plaquette amovible 
SP . . 1204EDR

Cartouche
FR441M

Plaquette amovible 
P2901 – taille 1

Cartouche  
FR441M

F2010

4,5
0,04

Plaquette amovible 
SNGX1205ENN-F57/-F67

Cartouche  
FR727

Plaquette amovible 
XNGX1205ENN-F67

Cartouche  
FR727

F4047

4,5
0,04

Plaquette amovible 
SNGX1205ENN-F57/-F67

Plaquette amovible 
XNGX1205ENN-F67

κ = 88°

Ebauche Finition

F2010

4
0,04

Plaquette amovible 
SNGX1205ZNN-F57/-F67

Cartouche  
FR728M

Plaquette amovible 
XNGX1205ZNN-F67

Cartouche  
FR728M

F4048

 
4

0,04

Plaquette amovible 
SNGX1205ZNN-F57/-F67

Plaquette amovible 
XNGX1205ZNN-F67

κ = 89°45’

Ebauche Finition

F2010

10
0,04

Plaquette amovible 
SP . . 120408

Cartouche
FR445M

Plaquette amovible 
P2905 – taille 1

Cartouche
FR448M

κ = 90°

Ebauche Finition

F2250 PKD

3,5
0,04

Plaquette amovible 
SPHW1204PDR

Cartouche
FR 594

Plaquette amovible 
SPHX1204PDR

Cartouche
FR 595

F4042

8,2
0,04

Plaquette amovible
ADGT1606PER-D67/  
-F56/-G77

Plaquette amovible 
ADGX1606PER-F56

F4042R

5,4
0,04

Plaquette amovible
ADGT10T3PER-D67/-G77

Plaquette amovible 
ADGX10T3PER-F56

F5041

3,5
0,04

Plaquette amovible
LNHU0904 . . R-L55T/L65T

Plaquette amovible
LNHX0904PDR-L55T

F5141

5
0,04

Plaquette amovible
LNHU1306 . . R-L55T/L65T

Plaquette amovible
LNHX1306PDR-L55T

F5141

2,2
0,04

Plaquette amovible
LNHU1306 . . R-L55T/L65T

Plaquette amovible
LNHX130608R-L55T

F4050 PKD

0,
04

 

5,5

Cartouche
FR734 WCD10

Cartouche
FR735 WCD10
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Informations d’utilisation pour fraise à surfacer F2233

Surfaçage Profondeur de fraisage maximum ap [mm]

SD . . 09T3 . . SP . . 1204 . .

apmax

Dc

ap 5,0 7,0

Plongée oblique Angle de plongée maximal E [°]

E°

Dc

Dc [mm] SD . . 09T3 . . Dc [mm] SD . . 09T3 . . SP . . 1204 . .

20 23,4 63 5,2

inapte à plonger !

25 16,8 80 4,0

32 12,0 100 3,1

40 9,0 125 2,4

50 6,8 160 1,9

Plongée verticale Profondeur de plongée maximale Tmax [mm]

SD . . 09T3 . . SP . . 1204 . .

Tmax

Dc

Tmax 5,0 inapte à plonger !
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Surfaçage Profondeur de fraisage maximale ap [mm]

ap

P2633 . – R10
P26379 – R10

P2633 . – R14
P26379 – R14

P2633 . – R25
P26379 – R25

ap max 1 1,5 2

Plongée oblique Angle de plongée maximal E [°]

E°

Da

Da [mm]
P2633 . – R10
P26379 – R10  

(F2330)
P2633 . – R14
P26379 – R14

P2633 . – R25
P26379 – R25

P2633 . – R25
P26379 – R25  

(F2010 . . . R729M)

20 4,0

25 2,3

32 2,5

35 2,0

40 1,5

42 1,4

52 1,2 2,3

66 0,9 1,4

85 0,6 1,0

87 1,12

107 0,84

132 0,63

167 0,47

207 0,36

257 0,28

322 0,22

Tréflage Profondeur de plongée maximum ar [mm]

ar max

P2633 . – R10
P26379 – R10

P2633 . – R14
P26379 – R14

P2633 . – R25
P26379 – R25

ar max 7 10,3 15

Informations d’utilisation pour fraises à surfacer grande avance F2330 / F2010
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Fraisage par interpolation  
circulaire en pleine matière Plage de diamètres pour le perçage par fraisage en une passe [mm]

D0

Da

ap max
 (f)

ap max
2

Plaquette amovible

P2633 . – R10
P26379 – R10*

P2633 . – R14
P26379 – R14*

P2633 . – R25
P26379 – R25*

Da [mm] D0 min [mm] D0 min [mm] D0 min [mm] D0 min [mm] D0 min [mm] D0 min [mm]

20 24,2 40

25 34,2 50

32 41,8 64

35 47,8 70

40 57,8 80

42 61,8 84

50 77,8 100 67,8 100

52 81,8 104 70,4 102,6

63 103,8 126 93,8 126

66 109,8 132 98,4 130,6

80 137,8 160 127,8 160

85 147,8 170 136,4 168,6

* Géométrie spéciale pour le fraisage par interpolation circulaire (voir Description des géométries à la page C 615).

Informations pour  
la programmation

k

R
rt

X kr

r

Plaquette 
amovible

R [mm] r [mm] rt [mm] k [mm] kr [mm] X [mm]

P2633 . – R10 10,0 0,8 2,0 4,0 1,8 0,5

P2633 . – R14 14,0 1,2 2,5 5,5 2,6 0,8

P2633 . – R25 25,0 2,0 3,0 8,0 3,4 0,9

P26379 – R10 10,0 0,4 1,5 4,8 1,5 0,63

P26379 – R14 14,0 0,4 2,2 7,2 2,2 0,91

P26379 – R25 25,0 0,4 2,8 9,6 2,8 1,05

La programmation du rayon d’outil théorique « rt » entraîne un écart maximal comme indiqué par rapport 
au profil final. La différence minimale (uniquement dans les coins) est corrigée par les outils suivants lors 
des opérations d’usinage restantes.

Informations d’utilisation pour fraises à surfacer grande avance F2330 / F2010
(suite)
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Informations d’utilisation pour fraises à surfacer grande avance F4030 / F2010

Surfaçage Profondeur de fraisage maximum ap [mm]

ap

P23696–1.0 P23696–2.0

ap max 1,0 2,0

Tréflage Profondeur de plongée maximum ar [mm]

ar max

Da [mm] P23696–1.0 P23696–2.0

25 6
32 7
35 7
40 7
42 7 9,5
50 7 10
52 7 10
63 7 10
66 10
80 10
85 10

100 10

Informations pour  
la programmation

k

R
rt

X kr

r

Plaquette 
amovible

R [mm] r [mm] rt [mm] k [mm] kr [mm] X [mm]

P23696 – R 1.0 14 1,2 2,0 5,8 2,1 0,6

P23696 – R 2.0 18 1,6 3,5 9,2 3,5 1,1

La programmation du rayon d’outil théorique « rt » entraîne un écart maximal comme indiqué par rapport 
au profil final. La différence minimale (uniquement dans les coins) est corrigée par les outils suivants lors 
des opérations d’usinage restantes.
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Informations d’utilisation pour fraises à surfacer  
à plaquettes octogonales F4080/F2010

Surfaçage Profondeur de fraisage maximum ap [mm]

ap2ap1

OD . . 0504 . . OD . . 0605 . .

ap1 3 4

ap2 8 10

Fraisage par interpolation  
circulaire en pleine matière Plage de diamètres pour le perçage par fraisage en une passe [mm]

Plaquette amovible
F4080 OD . . 0504 . . OD . . 0605 . .

f

D0

Da

f/2

Da [mm] D0 min [mm] D0 max [mm] fmax [mm] D0 min [mm] D0 max [mm] fmax [mm]

32 40,4 64 4,5

40 56,4 80 4,5

50 76,4 100 4,5 69,5 100 5,8

52 80,4 104 4,5 73,5 104 5,8

58 92,4 116 4,5

60 89,5 120 5,8

63 102,4 126 4,5 95,5 126 5,8

66 108,4 132 4,5 101,5 132 5,8

71 118,4 142 4,5

73 115,5 146 5,8

80 136,4 160 4,5 129,5 160 5,8

88 152,4 176 4,5

90 149,5 180 5,8

100 176,4 200 4,5 169,5 200 5,8

108 192,4 216 4,5

110 189,5 220 5,8

125 226,4 250 4,5 219,5 250 5,8

133 242,4 266 4,5

135 239,5 270 5,8

160 289,5 320 5,8

170 309,5 340 5,8

Plongée oblique Angle de plongée maximal E [°]

E°

Da

Da [mm]
OD . . 0504 . .

(F4080)
OD . . 0605 . .

(F4080) Da [mm] OD . . 050408
OD . . 0605 . .

(F4080)

OD . . 0605 . .
(F2010 . . 
R592M)

32 14,0 90 4,0 0,40

36 10,6 100 2,0 3,1

40 8,3 108 2,0

50 5,5 9,6 110 3,1 0,31

52 5,1 8,9 125 1,5 2,3

58 4,6 133 1,5

60 7,7 135 2,3 0,25

63 3,8 6,2 160 1,7

66 3,5 5,8 170 1,7 0,19

71 3,2 210 0,15

73 5,4 260 0,12

80 2,7 4,3 325  0,09

88 2,4
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Plongée oblique Profondeur de plongée maximale E [°]

E

Da

Da [mm] SD . . 06T204 . . . SD . . 09T308 . . . SD . . 120408 . . .

20 5,5

25 3,8 9,0 

32 2,3 4,8 

35 2,1 4,4 

40 1,6 3,0 

42 1,5 2,8 

50 1,3 2,0 2,8

52 1,25 1,8 2,6

63 0,9 1,6 2,0

66 0,9 1,4 1,7

80 1,3

85 1,2

100 0,9

125 0,7

Fraisage par interpolation  
circulaire en pleine matière Plage de diamètres pour le perçage par fraisage en une passe [mm]

Da

Do

ap max/2 ap max

Plaquette amovible
SD . . 06T204 SD . . 09T308 SD . . 120408

D a [mm] D0 min [mm] D0 max [mm] D0 min [mm] D0 max [mm] D0 min [mm] D0 max [mm]

20 28,6 40

25 38,6 50 33,26 50

32 52,6 64 47,26 64

35 58,6 70 53,26 70

40 68,6 80 63,26 80

42 72,6 84 67,26 84

50 88,6 100 83,26 100 77,12 100

52 92,6 104 87,26 104 81,12 104

63 114,6 126 109,26 126 103,12 126

66 120,6 132 115,26 132 109,12 132

80 137,12 160

85 147,12 170

100 177,12 200

125 227,12 250

Plongée verticale Profondeur de plongée maximale Tmax [mm]

Da

Tmax

OD . . 0504 . . OD . . 0605 . .

Tmax 2,8 4,0

Consignes d’utilisation de la fraise à surfacer grande avance M4002
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Informations pour la programmation

Plaquette 
amovible

α [°] rt [mm] x [mm] kr [mm] k [mm]

k
rt

x kr

SD . . 06T212 15 2,1 0,68 2,2 4,86

SD . . 06T2ZDR 15 1,3 0,72 2,63 4,29

SD . . 06T204 15 1,7 1 1,83 5,7

SD . . 09T320 15 3,3 0,94 3,41 7,07

SD . . 09T3ZDR 15 2,4 1,09 3,65 6,9

SD . . 09T308 15 2,7 1,43 2,83 8,37

SD . . 120425 15 4,3 1,32 4,46 9,61

SD . . 1204ZDR 15 3,1 1,58 4,85 9,31

SD . . 120408 15 3,5 2,02 3,65 11,44

Augmentation de la productivité

ap

Dcreal

ap

Dcreal

Dc  real ≈ Dc + 8 · ap

–  Il est conseillé d’utiliser le Dc  real pour le calcul des paramètres de coupe  
pour obtenir une augmentation de la productivité.

–  Le Dc  real dépend de la profondeur de coupe ap  
(voir illustration).

Consignes d’utilisation de la fraise à surfacer grande avance M4002
(suite)
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Informations d’utilisation pour fraises à dresser F4042 / F4042R

Plongée oblique et plongée 
circulaire en pleine matière Fraisage en plongée avec fraises à dresser F4042 / F4042R

E
a1

Ea2 ≤ amax
a0

a1

Ea0 an

L

an

L

AD . . 080304 AD . . 10T308

ap max = 8 mm ap max = 10 mm

Ø de fraise  
Dc [mm]

Angle de 
plongée  
Emax [°]

  
D0 min [mm]

  
D0 max [mm]

  
a0 [mm]

Angle de 
plongée  
Emax [°]

  
D0 min [mm]

  
D0 max [mm]

  
a0 [mm]

10 12,1 15 20 0,75

12 9,9 17 24 0,8

16 13,7 21 32 2,0 6,6 20 32 0,9

18 6,95 25 36 2,0

20 8,9 29 40 1,9 2,9 28 40 0,6

22 4,76 33 44 1,7

25 5,6 39 50 1,7 2 38 50 0,6

32 3,8 53 64 1,6 1,4 52 64 0,6

40 2,8 69 80 1,6 1,1 68 80 0,6

50 2,2 89 100 1,6 0,8 88 100 0,6

63 0,6 114 126 0,6

Fraisage en plongée avec fraise à dresser F4042

AD . . 120408 AD . . 160608

ap max = 11 mm ap max = 15 mm

Ø de fraise  
Dc [mm]

Angle de 
plongée  
Emax [°]

  
D0 min [mm]

  
D0 max [mm]

  
a0 [mm]

Angle de 
plongée  
Emax [°]

  
D0 min [mm]

  
D0 max [mm]

  
a0 [mm]

22 7,4 30 44 2,6

25 8,5 36 50 2,3 8,5 32 50 1,7

32 5,6 50 64 2,2 7,5 46 64 3,2

36 7,0 54 72 3,2

40 3,9 66 80 2,1 5,9 62 80 2,9

44 4,5 70 88 2,9

50 2,7 86 100 1,9 3,9 82 100 2,6

54 2,7 90 108 2,6

63 2,0 112 126 1,9 2,6 108 126 2,3

66 1,8 114 132 2,3

80 1,5 146 160 1,9 1,9 142 160 2,3

84 1,6 150 168 2,3

100 1,5 182 200 2,3

125 1,2 232 250 2,3

160 0,9 302 320 2,3

Fraisage en plongée avec fraise à dresser F4042

AD . . 180712

ap max = 16 mm

Ø de fraise  
Dc [mm]

Angle de plongée  
Emax [°] D0 min [mm] D0 max [mm] a0 [mm]

50 2,9 74 100 1,7

63 2,1 100 126 1,7

80 1,5 134 160 1,7

100 1,2 174 200 1,7

125 0,9 224 250 1,7

160 0,7 294 320 1,7
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Informations d’utilisation pour fraises à dresser F4042 / F4042R / F2010
(suite)

Profondeur de rainure après la plongée oblique :

an = n · L · tan E – (n – 1) · a0

Profondeur de rainure après 2 plongées :

a2 = 2 · L · tan E – a0

Nombre de passes en plongée oblique :

n = 
(an – a0)

(L · tan Emax – a0)

Explication des abréviations :

a0 [mm] Valeur à laquelle l’outil doit être relevé 
à la fin de la plongée, avant la plongée 
suivante

an [mm] Profondeur de rainure
amax [mm] Profondeur de fraisage max. de l’outil
E [°] Angle de plongée
L [mm] Longueur de rainure sans rayon
n  Nombre des passes de plongée

Angle de plongée :

tan E = 
[an + (n – 1) · a0]

(n · L)

Angle de plongée maximal E [º] pour F2010

E

Dc [mm]
AD . . 1204 . .  

(F2010 . . R718M)
AD . . 1606 . .  

(F2010 . . R719M)

80 0,65 0,75
100 0,51 0,58
125 0,40 0,46
160 0,31 0,35
200 0,25 0,28
250 0,19 0,22
315 0,15 0,17
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Informations d’utilisation pour fraises à dresser F4042 / F4042R

Fraisage par interpolation 
circulaire Avance axiale max. par tour (« pas du filetage ») f [mm]

f

D0

Dc

f/2

 

Ø d’alésage 
usiné

D0 [mm]

AD . . 080304
Dc [mm]

AD . . 10T308
Dc [mm]

10 12 16 18 20 22 25 32 40 50 16 20 25 32 40 50 63

15 3,4

20 6,7 4,4 1,5

30 8,0 8,0 8,0 4,4 4,9 5,1 1,6

40 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 4,6 4,7 8,7 3,2 1,6

50 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 7,2 7,8 10,0 4,8 2,7

60 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 5,8 10,0 6,4 3,8 2,1

80 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 6,2 10,0 9,5 6,0 3,7 2,4

100 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 6,0 10,0 10,0 8,2 5,2 3,6 2,2

120 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 10,0 10,0 10,0 6,8 4,8 3,1 1,9

150 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 10,0 10,0 10,0 9,1 6,6 4,4 2,9

180 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 10,0 10,0 10,0 10,0 8,4 5,7 3,8

200 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 10,0 10,0 10,0 10,0 9,7 6,6 4,5

250 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 10,0 10,0 10,0 10,0 10,0 8,8 6,2

Avance axiale max. par tour (« pas du filetage ») f [mm]

Ø d’alésage 
usiné

D0 [mm]

AD . . 120408
Dc [mm]

AD . . 160608
Dc [mm]

22 25 32 40 50 63 80 25 32 36 40 44 50 54 63 66 80 84 100 125 160

32 3,4

40 7,2 7,0 7,2

50 11,3 11,0 5,5 11,5 7,6

60 11,7 11,0 8,6 15,0 11,7 9,4

80 11,7 11,0 11,0 8,7 15,0 15,0 15,0 13,1 9,1

100 11,7 11,0 11,0 11,0 7,4 15,0 15,0 15,0 15,0 14,0 10,8 7,0

120 11,7 11,0 11,0 11,0 10,3 6,4 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 9,9 8,1 5,5

150 11,7 11,0 11,0 11,0 11,0 9,7 6,4 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 14,4 12,4 8,4 7,5 5,9

180 11,7 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 5,9 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 11,4 10,7 8,6

200 11,7 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 8,5 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 13,4 12,8 10,3 8,2

250 11,7 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 10,2 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 14,7 12,3 8,0

300 11,7 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 11,2

350 11,7 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 14,4 9,3

400 11,7 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 11,7

450 11,7 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 14,2

500 11,7 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0 15,0

Avance axiale max. par tour (« pas du filetage ») f [mm]

Ø d’alésage 
usiné

D0 [mm]

AD . . 180712
Dc [mm]

50 63 80 100 125 160

80 4,8

100 7,9 4,2

120 11,1 6,5

150 15,9 10,0 5,9

180 16,0 13,4 8,4

200 16,0 15,7 10,1 5,1

250 16,0 16,0 14,3 6,4 6,1

300 16,0 16,0 16,0 9,6 8,6 5,2

350 16,0 16,0 16,0 12,8 11,1 7,1

400 16,0 16,0 16,0 16,0 13,5 8,9

450 16,0 16,0 16,0 16,0 16,0 10,8

500 16,0 16,0 16,0 16,0 16,0 12,6
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Informations d’utilisation pour la fraise pour ramping M2131

Dressage à la fraise Profondeur de fraisage maximum ap [mm]

ap max

Dc

Rayon de bec 
[mm]

ZD . . 1504 . . ZD . . 2005 . .

0,4 16,0 21,3

0,8 16,0 21,3

1,2 15,9 21,2

1,6 15,8 21,0

2,0 15,7 20,9

2,5 15,5 20,8

3,0 15,4 20,6

4,0 15,1 20,3

5,0 20,0

6,0 19,8

6,4 19,7

Plongée oblique Angle de plongée maximal E [°]

Dc

E°

Dc [mm] ZD . . 1504 . . ZD . . 2005 . .

25 16

32 11 16

40 7 12

50 5 8

63 4 6

80 2

Plongée verticale Profondeur de plongée maximale Tmax [mm]

Dc

Tmax

Rayon de bec 
[mm]

ZD . . 1504 . . ZD . . 2005 . .

0,4 4,5 6,0

0,8 4,5 6,0

1,2 4,4 5,9

1,6 4,2 5,7

2,0 4,1 5,6

2,5 4,0 5,5

3,0 3,8 5,3

4,0 3,5 5,0

5,0 4,7

6,0 4,5

6,4 4,4

Fraisage par interpolation  
circulaire en pleine matière Diamètres possibles et avances axiales

D0

Dc

fmax

ZDGT1504 ZDGT2005

Ø de fraise  
Dc [mm]

  
D0 min [mm]

  
D0 max [mm]

  
fmax [mm]

  
D0 min [mm]

  
D0 max [mm]

  
fmax [mm]

25 31 50 5,4

32 45 64 7,9 38 64 5,4

40 61 80 8,1 54 80 9,3

50 81 100 8,5 74 100 10,6

63 107 126 9,7 100 126 12,2

80 141 160 6,5



C 649Annexe technique

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Informations d’utilisation pour fraises hérissons M4256 / M4257 / M4258

Plongée oblique Angle de plongée maximal E [°]

Dc

E

Dc [mm]
SD . . 06T2 . .  
LD . . 08T2 . .

SD . . 09T3 . .  
LD . . 14T3 . .

SD . . 1204 . .  
LD . . 1704 . .

20 1

25 2

32 1,5

40 1,4

50 1

63 0,5

80 0,5

100 0,4
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Informations d’utilisation pour fraises boule F2139 / F2239 / F2339

Semi-finition – Ebauche

Exemple :
  Dc = 32 mm
  bR = 4 mm
 ‡ tR = 0,125 mm

0
0

0,2

0,4

0,6

0,8

1

1,2

1,4

0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6,0

Ø 32
Ø 30
Ø 25

Ø 20

Ø 16

Ø 12

Ø 10

Ø 8

Ø 40
Ø 50

Largeur de passe bR [mm]

Pr
of

on
de

ur
 d

u 
si

llo
n 

t R
 [m

m
]

Finition

Exemple :
  Dc = 20 mm
  bR = 1,0 mm
 ‡ tR = 0,0125 mm

Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25

Ø 30
Ø 32

0

0,002

0,004

0,006

0,008

0,01

0,012

0,014

0,016

0,018

0,02

0
0,5 1 1,5

Ø 40

Ø 50

Largeur de passe bR [mm]

Pr
of

on
de

ur
 d

u 
si

llo
n 

t R
 [m

m
]

Fraisage à coupes parallèles Profondeur de sillon :
Recommandations d’utilisation –  
fraisage de copiage-finition F2139

tR

Dc

bR

ap

bR

tR = 0,5 · (Dc –   Dc
2 – bR

2  )

Surépaisseur lors de  
la finition entre  

0,3 et 0,5 mm, selon  
le diamètre d’outil

Ø d’outil 
Dc [mm]

Largeur de passe 
bR [mm]

Profondeur de sillon 
tR [mm]

8 0,5 0,008

10 0,6 0,009

12 0,7 0,010

16 0,8 0,010

20 1,0 0,012

25 1,2 0,014

30 1,3 0,014

32 1,4 0,015
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Détermination du diamètre effectif de coupe

ap

Deff

Exemple :

  Dc = 12 mm
  ap = 1,5 mm
 ‡ Deff = 8 mm

0
0

2,5

5,0

7,5

10,0

12,5

15,0

17,5

20,0

22,5

25,0

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50

Ø 50

Ø 40

Ø 32

Ø 25

Ø 20

Ø 16

Ø 12
Ø 10
Ø 8
Ø 6

Ø 3

Diamètre effectif de la fraise Deff [mm]

Pr
of

on
de

ur
 d

e 
fr

ai
sa

ge
 a

p 
[m

m
]

Détermination de la fréquence de rotation nécessaire

Exemple :
  Deff = 8 mm
  vc = 300 m/min
 ‡ n = 12 000 min–1

n = [tr/min]
vc · 1 000
π · Deff

0
0

2000

4000

6000

8000

10 000

12 000

14 000

16 000

18 000

20 000

22 000

24 000

26 000

28 000

30 000

100 200 300 400 500 600 700 800 900 1 000

Ø 3 Ø 6 Ø 8 Ø 10

Ø 12

Ø 16

Ø 20

Ø 25

Ø 32

Ø 40

Ø 50

Vitesse de coupe vc [m/min]

Fr
éq

ue
nc

e 
de

 ro
ta

tio
n 

n 
[t

r/
m

in
]

Plongée radiale avec F2239B

ar

Ø d’outil 
Dc 

[mm]

  
ar [mm]

Ø d’outil 
Dc 

[mm]

  
ar [mm]

20 2,0 32 4,4

25 2,8 40 4,6

30 3,5 50 5,0
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Surfaçage Profondeur de fraisage maximale ap max [mm]

ap max

d

Diamètre de plaquette amovible d [mm]

d = 5 d = 7 d = 8 d = 10 d = 12 d = 15 d = 16 d = 20

ap max [mm] 2,5 3,5 4,0 5,0 6,0 7,5 8,0 10,0

Fraisage par interpolation  
circulaire en pleine matière

F2334 / F2334R :
Plage de diamètres pour le perçage par fraisage en une passe [mm]

f

D0

Da

d

tR

f/2

ar

Diamètre de plaquette amovible d [mm]

d = 8 d = 10 d = 12 d = 16 d = 20

Da  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

25 34,6 50

32 48,4 64 45 64

40 61 80 57,4 80

50 81,4 100 77,2 100

52 85 104 81,2 104 75,4 104

63 102,4 126 103,2 126 97,6 126

66 113 132 109,4 132 103,4 132 97 132

80 137,8 160 131,4 160 124,8 160

96 163,4 192

100 171,4 200 164,8 200

116 203,4 232

125 221,4 250 214,8 250

141 253,4 282

160 284,8 320

F2231 / F2234 :  
Plage de diamètres pour le perçage par fraisage en une passe [mm]

Diamètre de plaquette amovible d [mm]

d = 5 d = 7 d = 8 d = 10 d = 12 d = 15 d = 16 d = 20

Da  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

D0 min  
[mm]

D0 max  
[mm]

10 10 20

12 14,7 24

15 20,7 30 16 30

16 16 32

20 30,6 40 27,2 40 20 40

24 24 48

25 37 50 35,2 50 31,6 50

30 47,1 60 41,3 60 30 60

32 45,3 64 32 64

35 57,2 70 51,3 70 47,8 70

40 57,6 80 40 80

42 71,3 84 61,3 84

50 77,6 100 69,2 100

52 84,7 104 80,3 104 72,7 104

63 103,6 126 95,2 126 88,7 126

66 100,1 132

80 137,6 160 129,2 160 122,7 160

100 177,6 200 169,2 200 162,7 200

125 219,2 250 212,7 250

160 282,7 320

Informations d’utilisation pour fraises à plaquettes rondes  
F2231 / F2234 / F2334 / F2334R / F2010
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Profondeur de sillon sur la paroi de l’alésage tR [mm]

f

D0

Da

d

tR

f/2

ar

Avance axiale  
par tour 
f [mm]

Diamètre de plaquette amovible d [mm]

d = 5 d = 7 d = 8 d = 10 d = 12 d = 15 d = 16 d = 20

1 0,051 0,036 0,031 0,025 0,02 0,017 0,015 0,01

2 0,209 0,146 0,127 0,010 0,08 0,067 0,06 0,05

3 0,500 0,338 0,292 0,230 0,19 0,15 0,14 0,11

4 0,536 0,417 0,34 0,27 0,25 0,20

5 0,878 0,670 0,54 0,43 0,40 0,32

6 (1,000) 0,80 0,63 0,58 0,46

7 (1,429) (1,12) 0,87 0,81 0,63

8 (1,53) (1,16) (1,07) 0,84

ar max 0,5 0,5 1,25 1,5 2,0 2,3 3,0 4,5

Les valeurs entre parenthèses sont uniquement possibles en cas d’alésages courts.

Plongée oblique F2334 / F2334R : Angle de plongée maximal E [°]

Da
d

E°

ap max

Diamètre de plaquette amovible d [mm]

Da [mm] d = 8 d = 10 d = 12 d = 16 d = 20

25 10,5

32 6,8 8,6

40 5,8 7,9

50 4,0 5,4

52 3,9 5,3 6,1

63 3,0 3,4 4,4

66 2,8 3,4 4,1 5,3

80 2,6 3,1 3,9

96 2,4

100 2,3 2,8

116 1,9

125 1,7 2,1

141 1,5

160 1,5

ap max [mm] 6,9 8,8 10,5 1,9

F2234 : Angle de plongée maximal E [°]

Diamètre de plaquette amovible d [mm]

Da [mm] d = 5 d = 7 d = 8 d = 10 d = 12 d = 16 d = 20

12 14,4

15 8,8 43,7

20 5,7 9,2

25 7,9 6,2 7,9 14,6

30 4,5 9,6

32 8,0

35 3,4 6,9 8,5

40 11,4

42 2,5 7,0

50 7,9 15

52 8,8 7,4 18,5

63 5,6 10,1 10,9

66 9,4

80 4,1 7,1 7,3

100 3,1 5,2 5,2

125 3,9 3,8

160 2,8

ap max [mm] 4,1 5,4 5,9 7,9 10,4 12,6 16,6
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Plongée oblique F2010 : Angle de plongée maximal E [°]

Da
d

E°

ap max

Diamètre de plaquette amovible d [mm]

Da [mm] RO.X1605.. (F2010 . . . R723M)

83 2,50

103 1,89

128 1,44

163 1,08

203 0,84

253 0,66

318 0,51

Informations d’utilisation pour fraises à plaquettes rondes 
F2231 / F2234 / F2334 / F2334R / F2010 (suite)

Plongée verticale F2334 / F2334R : Profondeur de plongée maximale Tmax [mm]

Diamètre de plaquette amovible d [mm]

d = 8 d = 10 d = 12 d = 16 d = 20

Tmax [mm] 2,4 2,6 3,1 1,2 1,6

F2231 / F2234 : Profondeur de plongée maximale Tmax [mm]

Diamètre de plaquette amovible d [mm]

d = 5 d = 7 d = 8 d = 10 d = 12 d = 15 d = 16 d = 20

Tmax [mm] 1,1 1,5 1,9 2,5 4,5 6,0 7,0 6,5

Remontée oblique F2231 / F2234 : Profondeur de plongée maximale Tmax [mm]

Da

vf

Ez°

apz

d
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Stratégies de préparation d’une rainure en T

Stratégies

Stratégie 1

1–
3 

m
m

La stratégie 1 est recommandée en cas de risque d’apparition de vibrations lors  
de l’usinage.
La rainure préparée doit alors dépasser jusqu’à une profondeur de 1 à 3 mm dans  
la rainure en T verticale afin que la queue de la fraise à rainurer en T soit libre.

Stratégie 2

La stratégie 2 est recommandée en cas d’usinage sur des machines de faible puissance 
et de matériaux à copeaux longs.

Stratégie 3

SB

SB
/3

La stratégie 3 est la stratégie privilégiée.  
La rainure préparée doit représenter env. 1/3 de la rainure en T.
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Pièces détachées et accessoires

Pièces de rechange pour F2010

Désignation convient pour pour plaquette amovible Vis de serrage Couple de serrage

FR443M Fraise à dresser, κ = 90° TP . . 1604 . . FS244 (Torx 15) 3,0 Nm

FR447M Fraise à dresser, κ = 90° P 27 . . –4R FS243 (Torx 20) 5,0 Nm

FR448M Fraise à dresser, κ = 90° SP . . 120408 . . FS243 (Torx 20) 5,0 Nm

FR451M Fraise à surfacer, κ = 75° SF . . 1203EFR FS260 (Torx 20) 5,0 Nm

FR455M Fraise à surfacer, κ = 45° P2894–1 FS243 (Torx 20) 5,0 Nm

FR456M Fraise à surfacer, κ = 45° SE . . 1504 . . FS243 (Torx 20) 5,0 Nm

FR495M Fraise à surfacer, κ = 45° SP . . 1204A . . FS243 (Torx 20) 5,0 Nm

FR572M Fraise à plaquettes rondes RD . . 1204 . . FS359 (Torx 15) 3,0 Nm
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Vis de serrage pour plaquettes amovibles

Types de vis Désignation Dimension Torx

Couple de 
serrage 

Nm

Vis de serrage avec 
angle de tête de 
43° pour plaquettes 
amovibles avec trou 
chanfreiné

FS322 M2,5 × 5,7 7 0,8
FS258 M3 × 5,7 8 1,5
FS246 M3 × 7 8 1,5
FS1163 M3,5 × 10 15 3,0
FS320 M4 × 5 15 3,0
FS318 M4 × 6 15 3,0
FS245 M4 × 6,5 15 3,0
FS321 M4 × 7 15 3,0
FS319 M4 × 8 15 3,0
FS244 M4 × 9 15 3,0
FS749 M4 × 10,5 15 3,0
FS326 M4 × 12 15 3,0
FS1458 M4 × 12 15IP 2,5
FS954 M4,5 × 11 20 4,5
FS260 M5 × 9,5 20 5,0
FS243 M5 × 11 20 5,0
FS242 M5 × 13 20 5,0
FS1165 M5 × 12 20 6,0
FS1010 M6 × 14 20 5,0
FS1164 M6 × 15 25 10,0

Vis calibrées

FS925 M2,5 × 6,5 8 0,8
FS397 M3 × 6,9 8 1,0
FS2070 M3 × 6,5 8IP 2,0
FS922 M3,5 × 9,5 15 2,5
FS390 M4 × 0,5 × 8,4 15 4,0
FS2071 M4 × 8,4 15IP 4,0
FS1028 M4,5 × 12,8 20 4,0
FS1153 M4,5 × 14 20 4,0
FS391 M5 × 0,5 × 9,1 20 5,0
FS392 M5 × 0,5 × 12,75 20 5,0
FS393 M5 × 0,5 × 15,45 20 5,0
FS2072 M5 × 9,55 20IP 5,0
FS2073 M5 × 0,5 × 12,75 20IP 5,0
FS2074 M5 × 15,45 20IP 5,0
FS2075 M6 × 20,35 20IP 5,0
FS394 M6 × 0,7 × 20,35 20 5,0
FS395 M8 × 0,75 × 24,7 30 6,0
FS2107 M8 × 24,7 30IP 10,0

Types de vis Désignation Dimension Torx

Couple de 
serrage 

Nm

Vis de serrage  
avec angle de tête 
de 60° pour pla-
quettes amovibles 
à lamage bombé 
selon norme  ISO

FS1358 M1,8 × 3,5 6 0,4
FS1012 M1,8 × 4,3 6 0,4
FS2076 M2 × 3,2 6IP 0,6
FS1003 M2 × 3,25 6 0,4
FS1151 M2 × 3,45 6 0,4
FS2147 M2 × 4,25 6IP 0,6
FS2148 M2 × 4,95 6IP 0,6
FS1004 M2,2 × 4,6 7 0,6
FS2084 M2,2 × 4,6 7IP 0,9
FS2111 M2,2 × 4,85 7IP 0,9
FS1020 M2,2 × 5,5 7 0,6
FS2149 M2,2 × 6,4 7IP 0,9
FS2066 M2,5 × 5,2 7IP 0,9
FS924 M2,5 × 4,5 8 0,8
FS1455 M2,5 × 4,5 8IP 0,8 / 1,2
FS1129 M2,5 × 5,2 8 0,8
FS2067 M2,5 × 5,7 7IP 0,9
FS375 M2,5 × 5,8 7 0,8
FS923 M2,5 × 6 8 0,8 / 1,2
FS1454 M2,5 × 6 8IP 0,8 / 1,2
FS2061 M2,5 × 6,5 7IP 0,9
FS2077 M3 × 5,3 9IP 1,5
FS1005 M3 × 6 8 1,0
FS1456 M3 × 6,2 9IP 1,5 / 2,0
FS2078 M3 × 7,2 9IP 1,5
FS1013 M3 × 7,5 8 1,0
FS1457 M3 × 7,7 9IP 1,5
FS379 M3 × 8,5 8 1,0
FS2079 M3 × 8,7 9IP 2,0
FS920 M3,5 × 7,3 15 2,5
FS2062 M3,5 × 8,1 15IP 3,0
FS2266 M3,5 × 8,75 10IP 2,0
FS359 M3,5 × 9 15 2,5
FS2119 M3,5 × 9,3 15IP 3,0
FS2063 M3,5 × 10,1 15IP 3,0
FS1006 M3,5 × 12 15 2,5
FS2060 M3,5 × 12,1 15IP 3,0
FS2279 M3,5 × 12 15IP 3,0
FS2064 M4 × 0,5 × 11 15IP 3,0
FS2065 M4 × 0,5 × 14 15IP 3,0
FS1011 M4 × 7,8 15 3,0
FS2080 M4 × 8,5 15IP 2,5
FS2114 M4 × 9 15IP 2,5
FS378 M4 × 9,5 15 3,0
FS1453 M4 × 9,7 15IP 2,5 / 3,5
FS1459* M4 × 10 15IP 4,0
FS2163 M4 × 10,8 15IP 3,0
FS2081 M4 × 12 15IP 3,0
FS1007 M4 × 12 15 3,0
FS1029 M5 × 9 20 5,0
FS2139 M5 × 10 20IP 5,0
FS1030 M5 × 11 20 5,0
FS2281 M5 × 11 20IP 5,0
FS1495 M5 × 13 20IP 5,0
FS1031 M5 × 13 20 5,0
FS1009 M5 × 16 20 5,0
FS2112 M5 × 16 20IP 5,0
FS2090 M5 × 17,25 20IP 5,0
FS1036 M6 × 14 20 5,0
FS2089 M6 × 18,25 25IP 5,0
FS1008 M6 × 18 20 5,0
FS1152 M8 × 1 × 18,5 30 10,0
FS2150 M8 × 22 30IP 10,0

* Tête de vis bombée IP = Torx Plus



C 658 Pièces détachées et accessoires

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

C 2

Vis de serrage pour mandrins porte-fraises à trou lisse

Désignation
Vis de serrage pour  
attachement*

F4138.B16.040.Z03.33 M8 × 40 (SW6)

F4138.B16.040.Z03.43 M8 × 50 (SW6)

F4138.B22.050.Z04.43 M10 × 45 (SW8)

F4138.B22.050.Z04.54 M10 × 55 (SW8)

F4138.B27.063.Z05.43 M12 × 45 (SW10)

F4138.B27.063.Z05.54 M12 × 55 (SW10)

F4138.B32.080.Z06.54 M16 × 65 (SW14)

F4138.B32.080.Z06.65 M16 × 70 (SW14)

F4238.B22.050.Z03.43 M10 × 45 (SW8)

F4238.B27.063.Z04.43 M12 × 55 (SW10)

F4238.B27.063.Z04.57 M12 × 70 (SW10)

F4238.B27.066.Z04.57 M12 × 70 (SW10)

F4238.B32.080.Z05.57 M16 × 70 (SW14)

F4238.B32.080.Z05.71 M16 × 90 (SW14)

F4238.B32.085.Z05.71 M16 × 90 (SW14)

F4338.B27.063.Z04.31 M12 × 40 (SW10)

F4338.B27.063.Z04.47 M12 × 50 (SW10)

F4338.B27.063.Z04.63 M12 × 65 (SW10)

F4338.B32.080.Z05.31 M16 × 35 (SW14)

F4338.B32.080.Z05.63 M16 × 70 (SW14)

F4338.B32.080.Z05.78 M16 × 90 (SW14)

F4338.B40.100.Z05.78 M20 × 80 (SW17)

F4338.B40.125.Z06.94 M20 × 90 (SW17)

En cas d’utilisation de mandrins porte-fraises à trou lisse A150, A155 et AK155 
en association avec des fraises hérisson et des fraises pour ramping à alésage 
cylindrique et entraînement transversal selon DIN 138, la vis de serrage de  
l’attachement doit être remplacée.

Désignation
Vis de serrage pour  
attachement*

F5038.B16.040.Z03.32 M8 × 40 (SW6)

F5038.B16.040.Z03.40 M8 × 50 (SW6)

F5138.B22.040.Z02.34 M10 × 40 (SW8)

F5138.B22.040.Z02.45 M10 × 45 (SW8)

F5138.B22.050.Z03.34 M10 × 40 (SW8)

F5138.B22.050.Z03.45 M10 × 45 (SW8)

F5138.B27.063.Z04.45 M12 × 50 (SW10)

F5138.B27.063.Z04.56 M12 × 60 (SW10)

F5138.B32.080.Z05.56 M16 × 65 (SW14)

F2238.B.050.Z02.42 M10 × 40 (SW8)

F2238.B.063.Z03.50 M12 × 35 (SW10)

F2238.B.065.Z03.50 M12 × 35 (SW10)

F2238.B.080.Z03.67 M16 × 60 (SW14)

F2238.B.082.Z03.67 M16 × 60 (SW14)

F2238.B.100.Z04.77 M20 × 70 (SW17)

F2238.B.125.Z05.87 M24 × 80 (SW19)

M2131-040-B16-03-15 M8 × 40 (SW6)

M2131-050-B22-04-15 M10 × 35 (SW8)

M2131-063-B22-05-15 M10 × 35 (SW8)

M2131-080-B27-05-15 M12 × 40 (SW10)

M2131-050-B22-03-20 M10 × 40 (SW8)

M2131-063-B22-04-20 M10 × 35 (SW8)

M3255-050-B22-04-46 M10 × 45 (SW8)

M3255-050-B22-05-46 M10 × 45 (SW8)

M3255-063-B27-05-46 M12 × 50 (SW10)

M3255-063-B27-06-46 M12 × 50 (SW10)

M3255-080-B32-05-58 M16 × 65 (SW14)

M3255-080-B32-06-58 M16 × 65 (SW14)

M4257-050-B22-02-47 M10 × 45 (SW8)

M4257-063-B27-03-54 M12 × 70 (SW10)

M4258-080-B32-03-67 M16 × 90 (SW14)

M4258-100-B40-04-77 M20 × 80 (SW17)

* Vis à tête cylindrique ISO 4762 (12.9)
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Tournevis dynamométrique avec lames de rechange

Désignation Taille Plage

FS2001 1 4 0,4–1,2 Nm

FS2003 3 4 1,5–5,0 Nm

FS2002 1 4 3,5–10,6 en lbs

FS2004 3 4 13,3-44 en lbs

Désignation Taille Plage

FS2248 3 4 1,0–6,0 Nm

Désignation Plage

FS2041 6 4,5–14 Nm

FS2042 6 40–123 en lbs

Lames de rechange Désignation Torx

Embout de tournevis Torx
Longueur de lame 175 mm

FS2005 6 4

FS2006 7

FS2007 8

FS2008 10

FS2009 15

FS2010 20

Embout de tournevis Torx Plus
Longueur de lame 175 mm

FS2085 6IP 4

FS2011 7IP

FS2012 8IP

FS2013 9IP

FS2268 10IP

FS2014 15IP

FS2015 20IP

FS2016 25IP

Jeu d’embout de tournevis complet
(FS2005–FS2016)
Longueur de lame 175 mm

FS2017 4

IP = Torx Plus

Lames de rechange Désignation Torx / SW

Embout de tournevis Torx
Longueur de lame 130 mm

FS2043 15 6

FS2044 20

FS2045 25

FS2046 30

Embout de tournevis Torx Plus
Longueur de lame 130 mm

FS2047 15IP 6

FS2048 20IP

FS2049 25IP

FS2109 30IP

Embout de tournevis hexagonales
Longueur de lame 130 mm

FS2050 SW3 6

FS2051 SW4

FS2052 SW5

Jeu d’embout de tournevis complet
(FS2043–FS2052)
Longueur de lame 130 mm

FS2053 6

IP = Torx Plus

Tournevis dynamométrique

Tournevis dynamométrique à poignée transversale
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Tournevis

Types de tournevis Désignation Torx

 
Clé à poignée, petite

FS1047 15

FS1048 20

FS1049 25

 
Clé à poignée, grande

FS1172 15

FS1173 20

FS1174 25

FS1175 30

Clé coudée Désignation Torx SW

 

ISO 2936–1,3 – 1,3

ISO 2936–1,5 – 1,5

ISO 2936–2 – 2

ISO 2936–2,5 – 2,5

ISO 2936–3 – 3

ISO 2936–3,5 – 3,5

ISO 2936–4 – 4

ISO 2936–5 – 5

ISO 2936–6 – 6

FS1464 20IP –

FS1592 25IP –

IP = Torx Plus

Types de tournevis Désignation Torx SW

Clé drapeau

FS2146 6IP –

FS2087 6IP –

FS325 7 –

FS1490 7IP –

FS257 8 –

FS1466 9IP –

FS1050 10 –

FS255 15 –

FS1465 15IP 3,5

FS1496 15IP 4,0

FS256 20 –

FS1154 – 2,0

FS1155 – 2,5

IP = Torx Plus

Types de tournevis Désignation Torx

Tournevis

FS1063 6

FS2086 6IP

FS309 7

FS2088 7IP

FS230 8

FS1483 8IP

FS1128 9

FS1484 9IP

FS2267 10IP

FS229 15

FS1485 15IP

FS228 20

FS1486 20IP

FS2167 25

FS1487 25IP

FS396 30

FS2109 30IP

IP = Torx Plus
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Bagues d'entraînement et rondelles support pour fraise-scie Walter BLAXX F5055

Outil

Désignation
d1

mm
d2

mm
h

mm
pour Dc

mm
pour SB

mm kg

h
d2

d1

FS1346 16 32 8 63 1,5–4,0 0,1

FS1347 16 38 8 80 1,5–4,0 0,1

FS1348 22 46 10 100 1,5–4,0 0,1

FS1349 32 55 10 125 1,5–4,0 0,1

FS1350 40 80 12 160–250 2,0–4,0 0,4

h
d2

d1

FS1351 40 140 12 200 + 250 3,0 + 4,0 1,3

FS1352 40 190 12 250 3,0 + 4,0 2,5

Pièces détachées

Désignation FS1346 FS1347 FS1348 FS1349 FS1350 FS1351 FS1352

Goupille cylindrique  
ISO 8734

4 m6 × 16 4 m6 × 16 5 m6 × 20 6 m6 × 20 12 m6 × 20 12 m6 × 20 12 m6 × 20

Vis à tête cylindrique  
DIN 912

M6 × 16 M6 × 16
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Accessoires pour attachements d'outils et fraises

Tirettes pour outils de fraisage avec cône à forte inclinaison (SK)*

Désignation
Pour
SK

d1  
mm

d2  
mm

d4  
mm d10

l1
mm

l2  
mm a

DIN 69872, forme AD C100.40.115 40 19 14 17 M16 54 26 15°
l1

l2

d10 d4d1 d2

a

C100.50.115 50 28 21 25 M24 74 34 15°

DIN 69872, forme B C100.40.215 40 19 14 17 M16 54 26 15°
l1

l2

d10 d4d1 d2

a

C100.50.215 50 28 21 25 M24 74 34 15°

* avec douille intermédiaire FS1079 / FS1080

Tirettes sans douille intermédiaire SK40

Tirette C100.40.600 pour DIN 2080

Tirette C100.40.615 A pour DIN 69871 forme AD

Tirette C100.40.615 B pour DIN 69871 forme B

Tirettes sans douille intermédiaire SK50

Tirette C100.50.600 pour DIN 2080

Tirette C100.50.615 A pour DIN 69871 forme AD

Tirette C100.50.615 B pour DIN 69871 forme B

Accessoires pour attachements

Désignation Taille Description Pour

FS1079 pour SK40 Douille intermédiaire pour tirette Outils avec cône ISO

FS1080 pour SK50 Douille intermédiaire pour tirette Outils avec cône ISO
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Conduit de transfert pour liquide de coupe (pipette) pour attachement HSK

Désignation d11

d1 f8  
mm

pour 
HSK

FS1064 M18 × 1 12 HSK63–A

FS1065 M24 × 1,5 16 HSK100–A

Clé à pipe pour le montage des conduits de transfert pour liquide de coupe (pipettes)

Désignation
pour 
HSK

FS952 HSK63–A

FS953 HSK100–A

d11 d1
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Pièces détachées et accessoires

Cartouches pour outils de fraisage

Désignation Pour plaquette amovible Pour

FR598 SD . . 0903 . . F2250

Vis additionnelles

Désignation Taille Pour

FS231 M8 × 24 (SW 4) FK240, FR/FL281, FR/FL282, FR/FL283, F249

FS234 M10 × 40 (SW 5) FR/FL238, FR/FL239, FR/FL243, FR/FL244, FR/FL247,  
FR/FL248, FR/FL249, FR/FL250, FR/FL259, FR/FL260,  
FR/FL261, FR/FL262, FR/FL263, FR/FL264, FR/FL265,  
FR/FL266, FR/FL283, FR/FL285, FR/FL287FS235 M8 × 32 (SW 5)

FS929 M12 × 76 (Torx 45) Attachements

Eléments de serrage pour plaquettes amovibles

Désignation Taille Pour

FS248 M4 × 10,7 (Torx 8)

Système de fraisage 2000FS249 M5 × 11,3 (Torx 15)

FS250 M6 × 11,6 (Torx 20)

FS293 M5 × 11 (Torx 15) Système de fraisage 2000

FS305 M5 × 11,6 (Torx 20) F2044

FS1015 M3 × 12 (Torx 20) F2253

Vis à tête conique

Désignation Taille Pour

FS1491 M3 × 9,8 (SW 2)

Outils spéciaux

FS2045 M3 × 12 (SW 2)

FS2055 M4 × 15 (SW 2,5)

FS1148 M5 × 19 (SW 2,5)

FS2056 M5 × 23 (SW 3)

FS2058 M3 × 13,5 (SW 2,5)
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Diverses vis

Désignation Taille Pour

FS370 SW 10 Vis de serrage pour pièce frontale, F2038

FS371 SW 10

Vis de serrage pour pièce frontale, F2038
FS372 SW 10

FS373 SW 12

FS374 SW 12

FS935 M2,2 × 6,4 (Torx 7) Vis de serrage

FS966 M16 × 16 Vis à tête cylindrique

Autres

Désignation Taille Pour

FS663 100 g Copaslip
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fz

hm vf

φs

φ1

φ2

Dc

ae

φs

φ1

φ2 = 90°

Dc
ae

y = ae–Dc/2
U

n Vitesse de rotation tr/min
Dc Diamètre de coupe mm
ap Profondeur de coupe mm
ae Largeur de coupe mm
U Déport mm
z Nombre de dents
vc Vitesse de coupe m/min
vf Vitesse d’avance mm/min
fz Avance par dent mm
Q Débit de copeaux par unité de temps cm3/min
Pmot Puissance absorbée kW
hm Epaisseur moyenne du copeau mm
η Rendement machine (0,7–0,95)
κ Angle d’attaque °
φs Angle d'engagement °
φ1 Domaine du fraisage en opposition °
φ2 Domaine du fraisage en avalant °
kc Effort de coupe spécifique N/mm2

kc1.1* Effort de coupe spécifique  N/mm2

 pour une section de copeau d’1 mm2

mc* Pente de la courbe kc
y Engagement en opposition mm

*mc et kc1.1 se reporter au tableau, page C 671

Formules de calcul – Fraisage

Vitesse de rotation

Vitesse de coupe

Vitesse d’avance

Avance par dent

Débit de copeaux par unité de temps

Puissance requise

Epaisseur moyenne du copeau

comme formule d’approximation pour

Ou

Angle d’attaque

avec fraise en position centrale

avec fraise en position excentrée

Efforts de coupe spécifiques
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ae

v

n

Dw

DvDm

Da

f vfa

vfi

n
Dw

Da

Dv

Dm

ae

vf

Rapport de coupe pour le fraisage par interpolation circulaire extérieur

Rapports de coupe lors du fraisage par interpolation circulaire d’alésages

Contour extérieur
vf Vitesse d’avance [mm/min]
vf a  Vitesse d’avance de l’axe d’outil [mm/min]
Da Diamètre extérieur de la fraise  [mm]
Dm Diamètre de la trajectoire du centre d’outil  [mm]
Dv Diamètre brut de la pièce à usiner [mm]
Dw Diamètre de la pièce finie [mm]
ae Surépaisseur [mm]
n Vitesse de rotation  [tr/min]
fz Avance par dent  [mm]
z Nombre de dents
Trev Durée d’un cycle de fraisage par interpolation circulaire [s]

Contour intérieur
vf Vitesse d’avance [mm/min]
vf a  Vitesse d’avance de l’axe d’outil [mm/min]
Da Diamètre extérieur de la fraise  [mm]
Dm Diamètre de la trajectoire du centre d’outil  [mm]
Dv Diamètre brut de la pièce à usiner [mm]
Dw Diamètre de la pièce finie [mm]
ae Surépaisseur  [mm]
n Vitesse de rotation  [tr/min]
fz Avance par dent  [mm]
z Nombre de dents
Trev  Durée d’un cycle de fraisage par interpolation circulaire [s]

Contour extérieur

Durée de cycle de fraisage par interpolation circulaire

Largeur de coupe lors du fraisage par interpolation circulaire extérieur

Contour intérieur

Durée de cycle de fraisage par interpolation circulaire

Largeur de coupe lors du fraisage par interpolation circulaire
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Efforts de coupe spécifiques des groupes d’usinage Walter

Description

Résistance mécanique Effort de 
coupe spéc.

Facteur de 
pente

Groupe d’usinage 
Waltermin max

Rm kc1.1 mc

[N/mm²] [N/mm²]

Aciers non alliés et faiblement alliés, C > 0,25 %, 
de résistance mécanique faible à moyenne

350 750 1500 0,21 P1, P6

Aciers non alliés et faiblement alliés, C > 0,55 %, non traités 400 900 1700 0,25 P2, P3, P4, P7, P14

Aciers peu et fortement alliés, faible niveau de traitement 750 1100 2000 0,25 P5, P8, P11, P12

Aciers inoxydables ferritiques / martensitiques traités 800 1400 2200 0,25 P15

Aciers peu et fortement alliés, niveau de traitement moyen 1100 1400 2500 0,25 P9

Aciers peu et fortement alliés, niveau de traitement élevé 1200 1600 3000 0,25 P10, P13

Aciers inoxydables austénitiques 400 900 1800 0,21 M1

Aciers inoxydables austénitiques / ferritiques + duplex 600 1000 2000 0,21 M3

Aciers inoxydables austénitiques, durcis par précipitation (aciers PH) 700 1500 2400 0,21 M2

Fonte grise + CGI + fonte malléable, faible résistance mécanique 200 400 800 0,28 K1, K3, K7

Fonte grise nodulaire de faible résistance mécanique + fonte malléable de 
résistance supérieure

400 600 950 0,28  K2, K5

Fonte grise de résistance mécanique supérieure 300 400 1200 0,28 K4, 

Fonte grise nodulaire de résistance mécanique élevée + ADI de résistance élevée, 
non alliés + alliés

600 800 1400 0,28 K6

Alliages d’aluminium de corroyage, non trempés 350 0,25 N1

Alliages d’aluminium de corroyage, trempés 600 0,25 N2

Alliages d’aluminium de fonderie < 12 % Si, non trempé 600 0,25 N3

Alliages d’aluminium de fonderie < 12 % Si, trempés,  
Alliages d’aluminium de fonderie ≥ 12 %

700 0,25 N4, N5

Cuivre pur, alliages de cuivre (laiton, bronze) de faible résistance mécanique 550 0,25 N7, N8, N9

Alliages de cuivre à haute résistance, bronze à haute résistance mécanique 1000 0,25 N10

Alliages réfractaires, à base de fer, recuits 2400 0,25 S1

Alliages réfractaires, à base de fer, trempés 2500 0,25 S2

Titane pur 1300 0,25 S6

Alliages de titane, alliages alpha, alpha / beta et beta 1500 0,25 S7, S8

Alliages réfractaires, à base de cobalt et de nickel, recuits 2800 0,25 S3

Alliages réfractaires, à base de cobalt et de nickel, trempés 2900 0,25 S4

Alliages réfractaires, à base de cobalt et de nickel, moulés 3000 0,25 S5

Aciers trempés 46 – 52 HRC 3000 0,25 H1

Aciers trempés 52 – 58 HRC 3700 0,25 H2

Aciers trempés 58 – 62 HRC 4300 0,25 H3

Fontes trempées 50 – 60 HRC 3500 0,25 H4

Matériaux thermoplastiques et thermodurcissables, sans charges abrasives 150 0,2 O1, O2

Matières plastiques renforcées par des fibres 300 0,3 O3, O4, O5

Graphite 400 0,25 O6

Remarques :
Les valeurs indiquées sont des valeurs indicatives et se rapportent à une géométrie de coupe neutre.
L’état du matériau et de la géométrie de coupe influencent considérablement les efforts de coupe.
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers de construction

P

P1 1.0401 C 15 C15

P1 1.0402 C 22 C22

P2 1.0501 C 35 C35

P2 1.0503 C 45 C45

P4 1.0535 C 55 C55

P4 / P5 1.0601 C 60 C60

P6 1.0715 9 SMn 28 11SMn30

P6 1.0718 9 SMnPb 28 11SMnPb30

P6 1.0722 10 SPb 20 10SPb20

P6 1.0726 35 S 20 35S20

P6 1.0736 9 SMn 36 11SMn37

P6 1.0737 9 SMnPb 36 11SMnPb37 Ledloy

P7 / P10 1.0904 55Si7

P7 / P10 1.0961 60 SiCr 7
S340MGC,

60SiCr7

P1 1.1141 Ck 15 C15E

P7 / H2 1.1157 40 Mn 4 40Mn4

P1 / P3 1.1158 Ck 25 C25E

P7 1.1167 36 Mn 5 36Mn5

P7 1.1170 28 Mn 6 28Mn6

P2 1.1183 Cf 35 C35G

P2 1.1191 Ck 45 C45E

P4 / P5 1.1203 Ck 55 C55E

Tableau de comparaison des matériaux
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Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

080M15,  
144917CS,

040A15,  
080A15

C18RR,
XC18

C15,
C16,
1C15

1350 F.111
S 15 C,

JIS S 15C
J 409 Grade 1015

040 A 15,  
055 M 15,

En 2, 22 CS,
22 HS, C 22,

070 M 20

2D,
2

AF42C20,
XC25,
1C22

C20,
C21

1450
1C22,
F112

S 20 C,
S22C,

JIS S 20C
1020

080A32, 080A35,
080M36, 1449.40CS

C35, 1C35,
AF55C35

C35,
1C35

1572,
155

F.113 S 35 C 1035

060A47, 080M46,
1449.50HS, 1449.50CS

1C45,
AF 65 C 45

C45,
1C45

1650 F.114 JIS S 45C 1045

070M55,  
5770-50

9
C54,

1C55,
AF 70 C 55

C55,
1C55

1655 F.115 S 55 C 1055

060A62, 5770-60,
1449 60HS.CS

C60, 1C60,
AF70C55

C60,
1C60

F.115 S 58 C 1060

230M07 S250 CF9Mn28 1912
F.2111 - 
11SMn28

JIS SUM22 1213

S250Pb CF9SMnPb28 1914
F.2112 -

11SMnPb28

SUM22L,
SUM23L,
SUM24L

12L13,
12L14,

J 403 Grade 12L14,
J 1397 Grade 12L14

212M36 35MF6 1957 F.210G J 403 Grade 1141

240M07 1B S300 CF9SMn36
F.2113 -  

12 SMn 35
SUM 25

J 403 Grade 1213,
J 403 Grade 1215,
J 1392 Grade 1213

S300Pb CF9SMnPb36 1926
F.2114 -  

12 SMnPb 35
J 403 Grade 12L14,
J 1397 Grade 12L14

250A53 45 55S7 2085 F.1440 - 56 Si 7 9255

250A61 60SC7 F.1442 - 60 SiCr 8 9262

040A15,
080M15,

S14,
CS17

32C 1370
F.1511 - C 16 k,
F.1110 - C 15 k

S 15,
S 15 CK,

JIS S 15 C
1015

150M36 15 35M5
1035,
1041

070M26 2C25
F.1120 - C 25 k,
C25K (F1120)

S 25 C,
S 28 C

1025

150M36 15 B 40M5 2120 F.1203 - 36 Mn5
SMn 438 (H),

SCMn 3
1335

150M28,
150M19,

S92

14A,
14B

20M5 C28Mn 28Mn6 SCMn1 1027

060A35,
080A35

XC38H1TS
C36,
C38

S 35 C 1035

080M46,
060A47

C45RR,  
XC42H1,

XC45, 2C45,
XC48, XC48H1

1672
F1140-C45k,
F1142-C48k

S 45 C,
S 48 C

1045

060A57 9
XC55H1,

2C55,  
XC54

1655 F.1150 - C 55 k S 55 C 1055
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers de construction (suite)

P

P2 / P3 1.1213 Cf 53 C53G

P4 / P5 1.1221 Ck 60 C60E

P4 / H1 1.1274 Ck 101
C101E,
C100S

P11 1.3401 X 120 Mn 12 X120Mn12

P7 / H2 1.3505 100 Cr 6 100Cr6

P7 1.5415 15 Mo 3 16Mo3

P3 1.5423 16 Mo 5 16Mo5

P7 1.5622 14 Ni 6 14Ni6

P11 1.5662 X 8 Ni 9 X8Ni9

P11 1.5680 12 Ni 19
X12Ni5,
12Ni19

P9 1.5710 36 NiCr 6 36NiCr6

P7 1.5732 14 NiCr 10 14NiCr10

P7 1.5752 14 NiCr 14 15NiCr13

P7 / P9 1.6511 36 CrNiMo 4 36CrNiMo4

P7 1.6523 20NiCrMo2-2 21NiCrMo2

P9 1.6546 40 NiCrMo 22
40NiCrMo2-2,
40NiCrMo2KD

P7 / P9 1.6582 34 CrNiMo 6 34CrNiMo6

P7 1.6587
17 CrNiMo 8,
17 CrNiMo 6,

17 CrNiMo 6 BG

17CrNiMo6,
18CrNiMo7-6

P7 1.6657 14 NiCrMo 134 14NiCrMo13-4

P7 1.7015 15 Cr 3 15Cr2KD

Tableau de comparaison des matériaux
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Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI /
SAE

060A52,
070M55

XC48H1TS S 50 C
1050,
1055

060A62,
070M60,

CS60

C60RR,
XC60,
2C60

1665,
168

F.511,
F.512

S 58 C 1060

060A96,
5770-95,

CS95

C100RR,
C100,

XC100,
E 100

1870 SUP4 1095

Z120M12,
Z120Mn12

2183
F.82551-AM-X 120 

Mn 12
SCMnH1,
SCMnH11

BL3,
534A99,
535A99,
2S135,
S135

Y100C6,
100C6,
100Cr6

100Cr6 2258
F.5230 100 Cr6,
F.1310-100 Cr 6,

F.131

SUJ 2,
SUJ 4

L3,
52100

1501-240,
1503-243B,
3606-243,
3059-243

15D3,
15Mo3

16Mo3 (KG KW) 2912 F.2601-16 Mo 3
ASTM A20,

GR

1503-245-420
16Mo5KG,
16Mo5KW

F.2602-16Mo5
SB 450 M,
SB 480 M

4520

16N6,
15N6,
15Ni6

14Ni6KG,
14Ni6KT

F.2641-15Ni6
ASTM A350

LF5

1501-509;510,
3603-509LT,

1502-502-650,
509-690,

1503-509-690

Z8N9,
9Ni490

X10Ni9,
X12Ni09

F.2645-X8 Ni09 SL9N53(60) ASTM A353

Z18N5,
5Ni390

2515,
2517

640A35 35NC6 SNC 236 3135

14NC11 16NiCr11 F.1540-15NiCr11 SNC 415 (H) 3415

655M13,
655A12,
655H13

36A,
36B

14NC11,
12NC15,
14NC12,
13NiCr14

SNC 815 (H),
SNC22,

JIS SNC 815

3310,
3415,
9314

816M40 110
40NCD3,

36CrNiMo4,
35NCD5

38NiCrMo7 (KB) F.1280-35NiCrMo4 9840

805H20,
805M20,
806M20

362
20NCD2,
22NCD2

20NiCrMo2 2506
F1552-20NiCrMo2,
F1534-20NiCrMo3

SNCM 220 (H)
J 1268 Grade 8620H,

8620

311-Type7 40NCD2 40NiCrMo2 (KB)
F1204-40NiCrMo2,

F1205-40NiCrMo2DF
SNCM 240 8740

816M40,
817M40

24
35NCD6,

34CrNiMo6,
34CrNiMo8

35NiCrMo6KB 2541
F1272-40NiCrMo7,

34CrNiMo6
SNCM 447,

JIS SNc M447
4340

820A16 18NCD6 18NiCrMo7
F.1560-14 NiCrMo13,

F.156

832H13,
832M13,

S157
36C 16NCD13 15NiCrMo13

F1560-14NiCrMo13,
F.1569-14NiCrMo131

523M15 206
12C3,
15Cr2,
18C3

SCr 415 (H) 5132
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Informations générales – Fraisage

C 3
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Allemagne

N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers de construction (suite)

P

P7 / P8 1.7033 34 Cr 4 34Cr4

P7 / P9 1.7035 41 Cr 4 41Cr4

P9 1.7045 42 Cr 4 42Cr4

P7 1.7131 16 MnCr 5 16MnCr5

P7 / P9 1.7176 55 Cr 3 55Cr3

P8 1.7218 25 CrMo 4 25CrMo4

P7 / P9 1.7220 34 CrMo 4 34CrMo4

P7 / P9 1.7223 41 CrMo 4 41CrMo4

P7 / P9 1.7225 42 CrMo 4 42CrMo4

P7 1.7262 15 CrMo 5 15CrMo5

P7 1.7335 13 CrMo 4 4 13CrMo4-5

P7 / P10 1.7361 32 CrMo 12 32CrMo12

P7 1.7380 10 CrMo 9 10 10CrMo9-10

P7 1.7715 14 MoV 6 3 14MoV6-3

P7 / P9 1.8159 50 CrV 4 51CrV4

P7 1.8509 41 CrAlMo 7 41CrAlMo7 Nitralloy 135

P7 / P10 1.8523 39 CrMoV 13 9 40CrMoV13-9

Tableau de comparaison des matériaux
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Informations générales – Fraisage

C 3

Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

530A32,
530H32,
530M32

32C4,
34Cr4

34Cr4(KB)
F.8221-35 Cr 4,

F.224
SCr 435 (H) 5132

530M40,
530A40,
530H40

18
42C4,
41Cr4

41Cr4,
41Cr4KB

38Cr4,
38Cr41,
42Cr4,

F.1202-42Cr4

SCR4,
SCr 440 (H)

5140

530A40 18
42C4,

42C4TS
41Cr4 2245

F1201,
F1202,
F1206,

F.1202-42Cr4

SCR4,
SCr 440 (H),

SCr 440

5140,
5140H

527M17,
590H17,
590M17

16MC5,
16MC4,

16MnCr5
16MnCr5

2511,
2173

F.1515-16 MnCr5,
F.151

J 1268 Grade 4118H,
C5115

525A58,
525A60,
525H60

48
55Cr3,
55C3

55Cr3 2253
F.1431-55 Cr3,

F.143
SUP 9 (A) 5155

1717CDS110,
708A25

25CD4,
25CrMo4

25CrMo4 (KB) 2225

F8372-AM26CrMo4,
F8330-AM25CrMo4,
F1256-30CrMo4-1,

F.222

SCM420,
SCM430,
SCCrM1

4130

708A37 19B

35CD4,
34CrMo4,
35CD4 /
34CrMo5

34CrMo4KB,
35CrMo4,
35CrMo4F

2234

F8331-AM34CrMo4,
F8231-34CrMo4,
F1250-35CrMo4,

F1254-35CrMo4DF,
F.125

SCM 432,
SCCrM 3,

SCM 435 H

4135,
4137,

J 1268 Grade 4135H

708M40,
3111-5.1

42CD4TS 41CrMo4
F8332-AM42CrMo4,

F8232-42CrMo4,
F1252-40CrMo4

SCm 440,
JIS SCM 440

4140

708A42,
708M40,
709M40

19A
42CD4,

42CrMo4

38CrMo4KB,
42CrMo4,
G40CrMo4

2244
F8332-AM42CrMo4,

F8232-42CrMo4,
F1252-40CrMo4

SCM 440 (H),
SNB 7,

JIS SCM 440
4140

12CD4 F.1551-12CrMo4 SCM 415 (H)

620-440,
1503-620-440,

1502,
620-470,

3606-620,
620-540,

3604-620-440

15CD3.05,
15CD4.05

14CrMo3,
16CrMo3

2216 F.2631-14CrMo45 SFVA F 12
A387 Grade 12Cl2,

ASTM A182

722M24 40B 30CD12 32CrMo12 2240 F.124.A

3059-622-490,
3606-622,
1502-622,
3604-622,
622Gr.31,
622Gr.45

12CD9.10,
10CrMo9-10,
10CrMo9-11

12CrMo9 (KW KG),
G14CrMo9,

10
2218 TU.H

SFVAF22A,
BSCMV4,

SCPH32-CF

A387 Grade 22,
A387 Grade 22Cl2,

ASTM A182

1503-660-460,
3604-660

F.2621-13 MoCrV6

735A50, 735A51,
735H51, 735M50

47
50CV4,
51CrV4,
50CrV4

50CrV4 2230 F.1430-51CrV4 SUP 10 6150

905M39 41B 40CAD6.12 41CrAlMo7 2940 F.1740-41CrAlMo7
SACM 645,

JIS SACM 645
Nitralloy 135

897M39 40C
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Allemagne

N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers inoxydables et réfractaires

P

P14 / P15 1.4000 X 7 Cr 13 X6Cr13

P14 1.4001 X 7 Cr 14 X7Cr14

P14 / P15 1.4006
X 10 Cr 13,
X 12 Cr 13

X12Cr13,
X10Cr13

P14 1.4016 X 6 Cr 17 X6Cr17

P15 1.4027 G-X 20 Cr 14 GX20Cr14

P15 1.4034 X 46 Cr 13 X46Cr13

P15 1.4057 X 20 CrNi 17 2
X19CrNi17-2,
X17CrNi16-2

P14 / P15 1.4104 X 12 CrMoS 17 X14CrMoS17

P14 1.4113 X 6 CrMo 17 1 X6CrMo17-1

P15 1.4313 X 4 CrNi 13 4 X3CrNiMo13-4

P15 1.4718 X 45 CrSi 9 3 X45CrSi9-3-1

P14 1.4724
X 10 CrAl 13,

X 10 CrAlSi 13
X10CrAlSi13,
X10CrAl13

P14 1.4742
X 10 CrAl 18,

X 10 CrAlSi 18
X10CrAl18,

X10CrAlSi18

P15 1.4747 X 80 CrNiSi 20 X80CrNiSi20 Sil XB

P14 1.4762
X 10 CrAl 24,

X 10 CrAlSi 25
X10CrAl24,

X10CrAlSi25

Aciers à outils

P4 1.1545 C 105 W 1 C105U

P4 1.1663 C 125 W
C125W,
C125U

P7 / H2 1.2067 100 Cr 6
99Cr6,
102Cr6

P11 / H3 1.2080 X 210 Cr 12 X210Cr12

P11 / H1 1.2344 X 40 CrMoV 5 1 X40CrMoV5-1

P11 / H3 1.2363 X 100 CrMoV 5 1 X100CrMoV5-1

P7 / H2 1.2419 105 WCr 6
107WCr5,
105WCr6,
100WCr6

Tableau de comparaison des matériaux
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Informations générales – Fraisage

C 3

Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

403S17
Z6013,
Z6Cr13,
Z8C12

X6Cr13 2301 F.3110-X6 Cr13
SUS403,

SUS410S,
SUS429

403,
13/6

403S17
Z3014,

Z8C13FF
X6Cr13 F.8401-AM-X12 Cr13

SUS403,
SUS410S,
SUS429

403,
410S,
429

410S21,
410C21,
ANC1A

Z12C13,
Z12Cr13,
Z10C13

X12Cr13,
X10Cr13

2302 F.3401-X12 Cr13
SUS 410,

JIS SUS 410
410

430S15,
430S17,
430S18

60
Z8C17,
Z6Cr17

X8Cr17 2320 F.3113-X8 Cr17 SUS 430 430

ANC1B,
ANC1C,
420C24,
420C29

Z20C13M SCS 2

420S45

Z40C14,
Z40Cr14,
Z38C13M,

Z44C14

X40Cr14 F.3405-X46 Cr13 420

431S29,
6S80,
S80

57 Z15CN16.02 X16CrNi16 2321
F.3427-X15 CrNi16,

F.313,
F3427-X19CrNi172

SUS 431,
JIS SUS 431

431

Z10CF17 X10CrS17 2383
F3117-X10CrS17,

F3413-X14CrMoS17
SUS 431,
SUS430F

430F,
J 405 Grade 51435

434S17 Z8CD17.01 X8CrMo17 2325 F3116-X6CrMo171 SUS 434 434

425C11,
425C12

Z5CN13.4,
Z4CND13.4M,

Z6CN13-4,
Z8CD17-01

GX6CrNi13 04 2385
SCS 5,
SCS 6

CA6.
13/4

401S45 52 Z45CS9 X45CrSi8 F.3220-X 4 ScrSi 09-03 SUH 1 HNV3

403S17
Z10C13,
Z13C13

X10CrAl12 F.13152-X 10 CrAl13 405

430S15 60
Z10CAS18,
Z12CAS18

X8Cr17 F.3153-X 10 CrAl 18 SUH 21 430

443S65 59 Z80CSN20.02 F.3222-X 80CrSiNi20-02 SUH 4 HNV6

Z10CAS24,
Z12CAS25

X16Cr26 2322 F.3154-X 10 CrAl24 SUH 446 446

C105E2U,
Y1105

C100KU 1880
F515,
F516

SK 3 (TC105) W110

Y2120 F.5123 C120 W112

BL3,
534A99

100Cr6RR,
100C6,
Y100C6

2258
F.5230 100 Cr6,

F.1310 - 100 Cr6,
F.131

SUJ 2,
SUJ 4

L3,
52100,

L1

BD3
X200Cr12,
Z200C12

X205Cr12KU F.5212 X210 Cr12
SKD 1,

SKS
D3

BH13
X40CrMoV5,

Z40CDV5
X40CrMoV511KU 2242 F.5318 X40 CrMoV5 SKD 61

H13,
P20

BA2
X100CrMoV5,

Z100CDV5
X100CrMoV51KU 2260 F.5227 X100 CrMoV5

SKD 12,
JIS SKD 12

A2,
D2

105WC13 107WCr5KU 2140
F.5233 105 WCr5,

F.523

SKS 2,
SKS 3,
SKS 31
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Allemagne

N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers à outils (suite)

P

P14 / H3 1.2436 X 210 CrW 12
X210CrW12-1,

X210CrW12

P7 / H2 1.2542 45 WCrV 7
45WCrV8,
45WCrV7

P11 / P13 1.2581 X 30 WCrV 9 3 X30WCrV9-3

P14 / H3 1.2601 X 165 CrMoV 12 X165CrMoV12

P7 / P10 /  
H1

1.2713 55 NiCrMoV 6 55NiCrMoV6

P7 / H3 1.2833 100 V 1 100V1

P11 / H3 1.3243 S 6-5-2-5 HS6-5-2-5

P11 / H3 1.3255 S 18-1-2-5 HS18-1-2-5

P11 / H3 1.3343 S 6-5-2 HS6-5-2

P11 / H3 1.3348 S 2-9-2 HS2-9-2

P11 / H3 1.3355 S 18-0-1 HS18-0-1

Aciers inoxydables et réfractaires

M

M1 1.4301 X 5 CrNi 18 10 X5CrNi18-10

M1 1.4305 X 10 CrNiS 18 9 X8CrNiS18-9

M1 1.4306 X 2 CrNi 19 11 X2CrNi19-11

M1 1.4308 G-X 6 CrNi 18 9 GX5CrNi19-10

M2 1.4310 X 12 CrNi 17 7
X9CrNi18-8,
X10CrNi18-8

M1 1.4311 X 2 CrNiN 18 10 X2CrNiN18-10

M1 1.4401 X 5 CrNiMo 17 12 2
X5CrNiMo17-12-2,
X4CrNiMo17-12-2,

X5CrNiMo18-10

Tableau de comparaison des matériaux
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Informations générales – Fraisage

C 3

Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

X210CrW12-1,
Z210CW12-01,
Z 210 CW 12

X215CrW121KU 2312
F.5213 X210 CrW12,

F.521
D6

BS1
45WCrV8,
45WCrV20

45WCrV8KU 2710
F.5241 45 WCrSi 8,

F.524,
F524145WCrSi 8

S1

BH21
X30WCrV9,
Z30WCV9

X30WCrV93KU F.5323 X30 WCrV9 SKD 5 O1, H21

X165CrMoW12KU 2310 F.5211 X160 CrMoV12

BH224
F.528,
F520S

L6

BW2
C105E2UV1,

Y1105V,
100V2

102V2KU SKS 43 W210

BM35

Z85WDKCV06-
05-05-04-02,
Z90WDKCV06-
05-05-04-02

HS6-5-2-5 2723 F.5613 6-5-2-5 SKH 55 S7, M35

BT4
Z80WKCV18-

05-04-01
HS18-1-1-5 F.5530 18-1-1-5 SKH 3 T4

BM2
Z85WDCV06-

05-04-02
HS6-5-2-5 2722 F.5603 6-5-2 SKH 51 M2

Z100DCWV09-
04-02-02

HS2-9-2 2782 F.5607 2-9-2 M7

BT1 Z80WCV18-04-01 HS18-0-1 F.5520 18-0-1 SKH 2 T1

304S15, 304S16,
304S31, 304S11,
304S17, LW21,

LWCF21

58E

Z4CN19-10FF,
Z5CN17-08,
Z6CN18-09,
Z7CN18-09

X5CrNi18 10
2332,
233

F.3451-X5 CrNi18-10,
F.314,

F.3504-X6CrNi19 10,
F3504-X5CrNi1810

SUS 304
304,
304H

303S21,
303S22,
303S31

58M
Z10CNF18.09,
Z8CNF18-09

X10CrNiS18 09 2346 F.3508-X10CrNiS18-09
SUS 303,

JIS SUS 303
J 405 Grade 30303,

303

304S11,
LW20,

LWCF20,
S536,
T74,

304C12 (LT196),
305S11

Z1CN18-12,
Z2CN18-10,

Z3CN19.10M,
Z3CN18-10,
Z3CN19-11,

Z3CN19-11FF

X3CrNi18 11,
X2CrNi18 11,
GX2CrNi19 10

2352
F.3503-X 2CrNi19-10,
F3503-X 2CrNi18-10

JIS SCS 19,
JIS SUS 304L

304L

304C15,
304C15 (LT196)

Z6CN18.10M SCS 13

301S21,
301S22,
302S26

Z12CN17.07,
Z12CN18.07,
Z11CN17-08,
Z11CN18-08,
Z12CN18-09

X12CrNi17 07 2331 F.3517-X12CrNi17 07 SUS 301 301

304S62
Z3CN18-07Az,
Z3CN18-10AZ

X2CrNiN18 11 2371 F3541-X2CrNiN1810 SUS 304 LN 304LN

316S13, 316S17,
316S19, 316S31,
316S33, 316S16

Z6CND17.11,
Z3CD17-11-01,
Z6CND17-11,

Z6CND17-11-02FF,
Z7CND17-11-02,
Z7CND17-12-02

X5CrNiMo17 12 2347

F.3543-X5CrNiMo17-12,
F.3543-X6 CrNiMo17- 

12-03,
F3543-X5CrNiMo17-122

SUS 316 316
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Aciers inoxydables et réfractaires (suite)

M

M1 1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 GX5CrNiMo19-11-2

M1 1.4429 X 2 CrNiMoN 17 13 3 X2CrNiMoN17-13-3

M1 1.4435
X 2 CrNiMo 18 14 3,
X 2 CrNiMo 18 12

X2CrNiMo18-14-3

M1 1.4438 X 2 CrNiMo 18 16 4 X2CrNiMo18-15-4

M1 1.4460 X 4 CrNiMoN 27 5 2 X3CrNiMoN27-5-2

M1 1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 X6CrNiTi18-10

M1 1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 X6CrNiNb18-10

M1 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2 X6CrNiMoTi17-12-2

M1
DIN 1.4565,

1.4581
G-X 5 CrNiMiNb 18 10 GX5CrNiMoNb19-11-2

M1 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12 X10CrNiMoNb18-12

M1 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12 X15CrNiSi20-12

M2 1.4871 X 53 CrMnNiN 21 9 X53CrMnNiN21-9

M1 1.4878 X 12 CrNiTi 18 9
X12CrNiTi18-9,
X10CrNiTi18-10

Alliages réfractaires base Fe

M1 1.4558 X 2 NiCrAlTi 32 20 X2NiCrAlTi32-20

M1 1.4563 X 1 NiCrMoCu 31 27 4 X1NiCrMoCu31-27-4

M1 1.4864 X 12 NiCrSi 36 16
X12NiCrSi36-16,
X12NiCrSi35-16

Incoloy DS

M1 1.4958 X 5 NiCrAlTi31-20 X5NiCrAlTi31-20

M1 1.4977 X 40 CoCrNi 20 20

Tableau de comparaison des matériaux
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Informations générales – Fraisage

C 3

Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI/
SAE

316C16,
316C16 (LT196),

ANC4B

F.8414-AM-X7 
CrNiMo20 10

SCS 14

316S62,
316S63

Z2CND17.13Az X2CrNiMoN17 13 2375
F3543-

X2CrNiMoN17133
SUS 316 LN 316LN

316S11, 316S13,
316S14, 316S31,
LW22, LWCF22,

316S12

Z2CND17.13,
Z3CND17-12-03,
Z3CND18-14-03

X2CrNiMo17 13 2353

F.3533-X2 CrNiMo 17-
12-03,

F.3534-X6 CrNiMo 17-
12-03

316L

317S12
Z2CND19.15,

Z2CND19-15-04,
Z3CND19-15-04

X2CrNiMo18 16 2367 F3539-X2CrNiMo18164 SUS 317 L 317L

Z3CND25-07Az,
Z5CND27-05Az

2324
F3309-X8CrNiMo27-05,

F3552-X8CrNiMo266
SUS 329 J1 329

 321S12, 321S31,
321S51 (1010, 1105) 

LW24,
LWCF24

58B,
58C

Z6CNT18.10 X6CrNiTi18 11 2337

F.3553-X7 CrNiTi  
18-11,

F.3523-X 6 CrNiTi 
18-11,

09 Ch 18N10T,
F3523-X6CrNiTi1810

SUS 321,
JIS SUS 321

321,
15/5 PH,
17/4 PH

347S20, 347S31,
347S51, ANC3B

58F,
58G

Z6CNNb18.10
X6CrNiNb18 11,
X8CrNiNb18 11

2338

F.3552-X 7 CrNiNb 
18-11,

F.3524-X 67 CrNiNb 
18-11,

F3524-X6CrNiNb1810

SUS 347
347,

13/8 MO

320S31,
320S17,
320S18

58J Z6CNDT17.12 X6CrNiMoTi17 12 2350

F.3552-X 6 
CrNiMoTi17-12-03,

F3535-
X6CrNiMoTi17122

SUS 316 Ti
316Ti,
326Ti

318C17,
ANC4C

Z4CNDNb18.12M GX6crNiMoNb20 11 SCS 22 Nitronic 50.60

X6CrNiMoNb17 13

309S24
Z15CNS20.12,
Z17CNS20-12,

Z9CN24-13
X16CrNi23 14 F3312-X15CrNiSi20-12 SUH 309 309

349S54
Z52CMN21.09,

Z53CMNS21-09Az,
Z53CMN21-09Az

X53CrMnNiN21 9
F.3217-X53 CrMnNiN 

21-09
SUH 35,
SUH 36

EV8,
2205 Duplex

321S20,
321S51

58B,
58C

T6CNT18.12 (B),
Z6CNT18-10

2337 F.3523-X 6CrNiTi 18 11 SUS 321 321

N08800 Incoloy 800

N08028 Alloy 28

NA17
Z12NCS37.18,
Z12NCS35.16,
Z20NCS33-16

F.3313-X12 CrNi 36-16 SUH 330 N08830 Alloy 330

Z 42 CNKDWNb
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Fonte grise

K

K3 0.6010 EN-JL1010
GG-10,
GG 10

EN-GJL-100

K3 0.6015 EN-JL1020
GG-15,
GG 15

EN-GJL-150

K3 0.6020 EN-JL1030
GG-20,
GG 20

EN-GJL-200

K3 0.6025 EN-JL1040
GG-25,
GG 25

EN-GJL-250

K4 0.6030 EN-JL1050
GG-30,
GG 30

EN-GJL-300

K4 0.6035 EN-JL1060
GG-35,
GG 35

EN-GJL-350

K4 0.6040
GG-40,
GG 40

EN-GJL-400

K4 0.6660 GGL-NiCr 20 2

K4
GG-26Cr,
GG 26Cr

EN-GJL-260 Cr

K7 GGV 45 EN-GJV-450

fonte grise nodulaire

K5 0.7040 EN-JS1030 GGG-40 EN-GJS-400-15

K6 0.7050 EN-JS1050 GGG-50 EN-GJS-500-7

K6 0.7060
EN-JS1060,
EN-JS 1092

GGG-60
EN-GJS-600-3,
EN-GJS-600-3U

K6 0.7070
EN-JS1070,
EN-JS 1102

GGG-70
EN-GJS-700-2,
EN-GJS-700-2U

Fonte malléable

K1 0.8035 EN-JM 1010
GTW-35,

GTW-35-04
GTW-35-04,

EN-GJMW-350-4

K1 0.8040 EN-JM 1030
GTW-40-05,

GTW-40
EN-GJMW-400-5,

GTW-40-05

K1 0.8045 EN-JM 1040
GTW-45-07,

GTW-45
EN-GJMW-450-7

K1 0.8135 EN-JM 1130
GTS-35-10,

GTS-35
EN-GJMB 350-10

K1 0.8145 EN-JM 1140
GTS-45-06,

GTS-45
EN-GJMB 450-6,

GTS-45-06

K1 0.8155 EN-JM 1160
GTS-55-04,

GTS-55
EN-GJMB 550-4,

GTS-55-04

K2 0.8165 EN-JM 1180
GTS 65-02,

GTS-65
EN-GJMB 650-2,

GTS-65-02 

K2 0.8170 EN-JM 1190
GTS 70-02,

GTS-70
EN-GJMB 700-2,

GTS-70-02

Tableau de comparaison des matériaux
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Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

Ft10D,
FGL100

G10 0110 FG 10
FC 100,
FC10

ASTM A-48-76

Grade 150
Ft15D,
FGL150

G15 0115 FG 15 FC 150 NO 20B

Grade 220
Ft20D,
FGL200

G20 0120 FG 20
FC 200,
FC20

NO 30B

Grade 260
Ft25D,
FGL250

G25 0125 FG 25
FC25,

FC 250
NO 35B

Grade 300
Ft30D,
FGL300

G30 0130 FG 30 FC 300 NO 40B

Grade 350
Ft35D,
FGL350

G35 0135 FG 35 FC 350 NO 55B

Grade 400
Ft40D,
FGL400

0140

L-NiCr20 2 L-NC 20 2 0523

420 / 12 FGS 400-12 GS400-12 0717
FCD 400,
FCD40

60/40/18

500 / 7 FGS 500-7 GS500-7 0727
FCD 500,
FCD50

70/50/05

600 / 3 FGS 600-3 GS600-3 0732
FCD 600,
FCD60

80/55/06

700 / 2 FGS 700-2 GS700-2 0737
FCD 700,
FCD70

100/70/03
120/90/02

W 35-04 MB 35-7 FCMW 330

W 410 / 4 MB 40-10 FCMW 350

45-07 MB 45-7 FCMWP 440

B 340 / 12 MN 35-10 0815 FCMB 340 32510

P 440 / 7,
P 45-06

MP 50-5 0854 40010

P 540 / 5,
P 55-04

MP 60-3 0856 50005

P 65-02 0862 60004

P 70-02 MP 70-2 0862 70003
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Allemagne

N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Alliages à base aluminium

N

N1 3.0255 EN AW-1050A Al99.5 Al99.5

N4 3.1371 EN AC-21000 G-AlCu4TiMg G-AlCu4TiMg

N2 3.1655 EN AW-2011 AlCuBiPb AlCu6BiPb

N2 3.1734 Y-Legierung
AlCu4Mg1.5Ni2,

WL 3.1734

N4 3.2371 EN AC-42100 G-AlSi7Mg
G-AlSi7Mg,

AlSi7Mg

N4 3.2373 EN AC-43300 G-AlSi9Mg
G-AlSi9Mg,

AlSi9Mg

N4 3.2381 EN AC-43000 G-AlSi10Mg
G-AlSi10Mg,

AlSi10Mg

N4 3.2382 EN AC-43400 GD-AlSi10Mg AlSi10Mg(Fe)

N4 3.2383 EN AC-43200 G-AlSi10MgCu
G-AlSi10MgCu,
AlSi10Mg (Cu)

N3 3.2581 EN AC-44200 G-AlSi12
G-AlSi12,

AlSi12

N3 3.2582 EN AC-44300 GD-AlSi12
GD-AlSi12,
AlSi12 (Fe)

N3 3.2583 EN AC-47000 G-AlSi12 (Cu) G-AlSi12 (Cu)

N2 3.3315 EN AW-5005A AlMg1 AlMg1C

N3 3.3561 EN AC-51300 G-AlMg5 G-AlMg5

N2 3.4345 EN AW-7022 AlZnMgCu0.5 AlZnMgCu0.5

N4 DIN 3.3211

N4 DIN 3.4365

Alliages à base cuivre

N7 2.0240 CW502L CuZn15 CuZn15
Tombac rouge, 
tombac doré

N7 2.0265 CW505L CuZn30 CuZn30

Semitombac, 
laiton brasé, 

laiton Cartridge, 
cuivre poli, 
Metarsic

N7 2.0321 CW508L CuZn37 CuZn37

Laiton MS63, 
laiton à graver, 

laiton pour instruments, 
laiton Ms63Pb, 
laiton à frapper

N7 2.0592 CC765S
G-CuZn35Al1,

GK-CuZn35Al1,
GZ-CuZn35Al1

CuZn35Mn2Al1Fe1-C

N7 2.0596 CC764S
G-CuZn34Al2,

GK-CuZn34Al2,
GZ-CuZn34Al2

CuZn34Mn3Al2Fe1-C

N7 2.0966 CW307G CuAl10Ni5Fe4 CuAl10Ni5Fe4

N7 2.0975 CC333G
G-CuAl11Ni,
G-CuAl10Ni

G-CuAl11Ni

N7 2.1050 CC480K G-CuSn10Zn CuSn10-C

Tableau de comparaison des matériaux
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B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

1B A5 4507 4007 L-3051
A1x1,
A1050

1050A

A-U5GT L-2140 AC1B B26

FC1 A-U5PbBi 6362 4355 L-3182 A2011 2011

LM14 A-U4NT 3045 L-2150 AC5A

2L99,
LM25

A-S7G0.3 7257 4244 L-2651
AC4C,

JIS AC4 CH (AL 9)
B25

A7-S10G 3051 4253
AC4A,

JIS AC4 A (AL 4)
A13560

LM9 A-S10G 3051 4253
L-2560,
L-2561

JIS AC4 A (AL 4V) A13600

LM9 A-S10G 3051 4253
L-2560,
L-2561

AC4A

A-S9GU JIS ADC3 (AL 4) A360.2

LM6 A-S13 4514 4261
L-2520,
L-2521

AC3A A413.2

LM6,
LM20

A-S13,
A-S12

4514,
G-AlSi13

4261
L-2520,

21
AC3A A413.0

LM20 A-S12U 3048 4260 L-2530
ADC1 (AK 12),
AC3A (AL 12)

413.1

N41
A-G0,

6
5764 4106 L-3350

A2x8,
A5005

5005A

N6,
LM5

A-G6 3058 4146 L-3320 JIS AC7A (AL28)
5056A,
514.1

A-Z5GU0.6

6061-T6

7075-T6

CZ 102 CuZn15 C2300 C23000

CZ 106 CuZn30 C2600 C26000

CZ 108 CuZn37 C2720 C27400

HTB 1 C86500

C86200

CA 104
CuAl9Ni5Fe3Mn,

U-A10N
C63000

AB2 CuAl11Ni5Fe G-CuAl11Fe4Ni4 B-148-52

G1,
CT1

C90700
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Alliages à base cuivre (suite)

N

N7 2.1052 CC483K
G-CuSn12,

GZ-CuSn12,
GC-CuSn12

CuSn12-C

N9 2.1090 CC493K
G-CuSn7ZnPb,

GZ-CuSn7ZnPb,
GC-CuSn7ZnPb

CuSn7Zn4Pb7-C Rotguss 7

N9 2.1096 CC491K G-CuSn5ZnPb CuSn5Zn5Pb5-C Rotguss 5

N9 2.1098 CC490K G-CuSn2ZnPb CuSn3Zn8Pb5-C Alloy 5A

N9 2.1176 CC495K
G-CuPb10Sn,

GZ-CuPb10Sn,
GC-CuPb10Sn

CuSn10Pb10-C

N9 2.1182 CC496K
G-CuPb15Sn,

GZ-CuPb15Sn,
GC-CuPb15Sn

CuSn7Pb15-C

N9 2.1188 CC497K G-CuPb20Sn CuSn5Pb20-C

N7 2.1293 CW106C CuCrZr CuCr1Zr

N7 CuAl6.5Fe2.5Sn0.25 AMPCO 8

N7 AMPCO 6

N10 CuAl13Fe4.5 AMPCO 21

N10 AMPCO 26

Alliages à base de magnésium

N6 3.5101 EN-MC35110 G-MgZn 4 SE 1 Zr 1
EN-MCMgZn4RE1Zr,

G-MgZn4SE1Zr1

N6 3.5103 EN-MC65120 G-MgSE 3 Zn 2 Zr 1
EN-MCMgRE3Zn2Zr,

G-MgSE3Zn2Zr1

N6 3.5106 EN-MC65210 G-MgAg 3 SE 2 Zr 1
EN-MCMgRE2Ag2Zr,

G-MgAg3SE2Zr1

N6 3.5161
MgZn6Zr,

MgZn 6 Zr F 29
MgZn6Zr,

MgZn6Zr F29

N6 3.5200 MgMn2 MgMn2

N6 3.5312 MgAl3Zn MgAl3Zn

N6 3.5470 EN-MC21320 MgAl4Si1 EN-MCMgAl4Si

N6 3.5612 MgAl6Zn MgAl6Zn

N6 3.5632 EN-MC21150 G-MgAl 6 Zn 3 G-MgAl6Zn3 AZ63

N6 3.5662 G-MgAl 6 G-MgAl6 

N6 3.5812 EN-MC21110 G-MgAl 8 Zn 1 G-MgAl8Zn1 AZ81 hp

N6 3.5912 EN-MC21120 GD-MgAl 9 Zn 1 GD-MgAl9Zn1 AZ91

Tableau de comparaison des matériaux
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B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
AISI / 
SAE

Pb2
A53-707,
CuSn12

Amcoloy 712,
B505

CuSn7Pb6Zn4 C93200

LG2 CuPb5Sn5Zn5 C83600

LG1

LB2 CuPb10Sn10 C93700

LB1 C93800

LB5 CuPb20Sn5 C94100

CC 102 CuCrZr C18200

AMPCO 8

AMPCO 6

AMPCO 21

AMPCO 26

RZ5, MAG5,
MAG9, TZ6

G-Z4TR, ZH62 ZE41

ZRE1, MAG6 G-TR3Z2 EZ33

MSR, QE22 G-Ag2, 5 QE22

ZW1, ZW3,
ZW6, ZW21,

MAG 161, MAG 131,
MAG 141, MAG 151

M1

MAG 101, AM503 G-M2

AZ31, MAG 111
G-A3Z1,

AZ31
52,
510

G-A4S1

MAG121, AZM
G-A6Z1,

AZ61
520,
531

AZ63

MAG1, MAG2,
AZ80, AZ81,

A8

G-A9,
AZ81

AZ81 hp AZ81 hp AZ81

AZ91, MAG3,
MAG7

G-A9Z1,
AZ91

AZ91 hp HK31
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Titane et alliages de titane

S

S6 3.7025 Ti 1 Ti 99.8 TitaniumGrade1

S7 3.7115.1 TiAl 5 Sn 2 TiAl5Sn2.5

S6 3.7124 TiCu2 TiCu2

S7
3.7164,
3.7165

TiAl 6 V 4 TiAl6V4 TitaniumGrade5

Alliages réfractaires base Ni/Co

S3 2.4360 NiCu30Fe NiCu30 Monel 400

S4 2.4375 NiCu30Al NiCu30Al3Ti Monel K500

S3 2.4630 NiCr20Ti Nimonic 75

S3 2.4642 NiCr30Fe
Inconel 690,

Alloy 690

S4 2.4668
NiCr19Fe19NbMo,

NiCr19Fe19Nb5Mo3,
NiCr19NbMo

NiCr19Nb5Mo3
Inconel 718,
Udimet 630

S4 2.4669
NiCr15Fe7TiAl,

Alloy X-750
NiCr15Fe7Ti2Al

Inconel X-750,
Alloy X-750

S3 2.4856
NiCr22Mo9Nb,

Alloy 625
NiCr22Mo9Nb Inconel 625

S3 2.4858
NiCr21Mo,
Alloy 825

NiFe30Cr21Mo3 Incoloy 825

S4 DIN 2.4698

S4 DIN 2.4654

Fonte traitée

H

H4 0.9640 G-X300CrMoNi1521 GX300CrMoNi15-2-1

H4 0.9645 G-X260CrMoNi2021 GX260CrMoNi20-2-1

H4 0.9650 G-X260Cr27 GX260Cr27

H4 0.9655 G-X300CrMo271 GX300CrMo27-1

Fonte trempée

H4 0.9620 G-X260NiCr42 GX260NiCr42 Ni-Hard 2

H4 0.9625 G-X330NiCr42 GX330NiCr42 Ni-Hard 1

H4 0.9630 G-X300CrNiSi952 GX300CrNiSi952 Ni-Hard 4

H4 0.9635 G-X300CrMo153 GX300CrMo15-3

Tableau de comparaison des matériaux
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TA.1 T-35 Ti-PO1 R2050

R54620

TA.21, TA.22, TA.23,  
TA.24, TA.52, TA.53,
TA.54, TA.55, TA.58

T-U2 Ti-P11

TA.10, TA.11,
TA.12, TA.13,
TA.28, TA.56

T-A6V Ti-P63

4911, 4928,
4935, 4954,
4965, 4967,

6AL4V

3072-76,
NA13

NU30 Monel 400

3072-76, HC202,
3146, Na18

AMS 4676,
Monel K500

HR5, 703 B,
203-4

NC 20 T
Nitronic 75,

Nimonic 90/120

Inconel 690

HR 8 NC 19 FeNb Inconel 718

HR 505 NC 15 FeTNb
5542G,

Inconel X-750

NC 22 FeDNB Incoloy 825

3072-76 NC 21 FeDU

Hastelloy C

Waspaloy

Grade3A, Grade3B,  
BS4844

Grade3C

Grade3D 0466 A532111A 25% CR

Grade3E A532111A 25% CR

Grade2A,  
BS4844 (1986) 2A

0512 Ni-Hard 2

Grade2B,  
BS4844 (1986) 2B

0513 Ni-Hard 1

Grade2C, Grade2D,  
Grade2E,  

BS4844 (1986) 2E
0457 Ni-Hard 4

Grade3A;B,  
Grade3B
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N° de matériau 
DIN

N° de matériau 
DIN EN DIN DIN EN Appellation fabricant

Matériaux thermodurcissables

O

O2
EP,  

Epoxyde,  
Epoxy

O2 Bakélite

O2 Pertinax

O2 Resitex

Matériaux thermoplastiques

O1

PMMA, 
méthacrylate polyméthylique, 

plexiglas, 
verre acrylique

O1
PC,  

polycarbonate,  
Makrolon

O1
PA,  

polyacrylamide



C 693

Informations générales – Fraisage

C 3

Grande-Bretagne France Italie Suède Espagne Japon Etats-Unis

B.S. EN AFNOR UNI SS UNE JIS
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Epoxy,  
Bakelite

phénolique

Phenolic W/Glass

Resitex

Plexiglas,  
acrylique,  

polycarbonate

UHMW

Acetal Plastics,  
Delrin,  
Celcon,  
Teflon,  
Nylon
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Résistance 
 mécanique

Rm  
N/mm2

Dureté Vickers

HV

Dureté Brinell
  

HB

Dureté Rockwell
  

HRC

255 80 76,0
270 85 80,7
285 90 85,5
305 95 90,2
320 100 95,0
335 105 99,8
350 110 105
370 115 109
385 120 114
400 125 119
415 130 124
430 135 128
450 140 133
465 145 138
480 150 143
495 155 147
510 160 152
530 165 156
545 170 162
560 175 166
575 180 171
595 185 176
610 190 181
625 195 185
640 200 190
660 205 195
675 210 199
690 215 204
705 220 209
720 225 214
740 230 219
755 235 223
770 240 228 20,3
785 245 233 21,3
800 250 238 22,2
820 255 242 23,1
835 260 247 24,0
850 265 252 24,8
865 270 257 25,6
880 275 261 26,4
900 280 266 27,1
915 285 271 27,8
930 290 276 28,5
950 295 280 29,2
965 300 285 29,8
995 310 295 31,0

1030 320 304 32,2
1060 330 314 33,3
1095 340 323 34,4
1125 350 333 35,5
1155 360 342 36,6
1190 370 352 37,7
1220 380 361 38,8
1255 390 371 39,8
1290 400 380 40,8
1320 410 390 41,8
1350 420 399 42,7
1385 430 409 43,6

Tableau de comparaison des duretés
Résistance mécanique, duretés Vickers, Brinell et Rockwell (extrait de la norme DIN 50150)

Résistance 
 mécanique

Rm  
N/mm2

Dureté Vickers

HV

Dureté Brinell
  

HB

Dureté Rockwell
  

HRC

1420 440 418 44,5
1455 450 428 45,3
1485 460 437 46,1
1520 470 447 46,9
1555 480 (456) 47,7
1595 490 (466) 48,4
1630 500 (475) 49,1
1665 510 (485) 49,8
1700 520 (494) 50,5
1740 530 (504) 51,1
1775 540 (513) 51,7
1810 550 (523) 52,3
1845 560 (532) 53,0
1880 570 (542) 53,6
1920 580 (551) 54,1
1955 590 (561) 54,7
1995 600 (570) 55,2
2030 610 (580) 55,7
2070 620 (589) 56,3
2105 630 (599) 56,8
2145 640 (608) 57,3
2180 650 (618) 57,8

660 58,3
670 58,8
680 59,2
690 59,7
700 60,1
720 61,0
740 61,8
760 62,5
780 63,3
800 64,0
820 64,7
840 65,3
860 65,9
880 66,4
900 67,0
920 67,5
940 68,0

Les conversions des valeurs de dureté suivant ce tableau présentent une légère 
imprécision. Voir les normes DIN 50150.
Les valeurs entre parenthèse sont des valeurs théoriques déterminées par calcul.

Propriétés du ma-
tériau

Unité / méthode d’essai Abréviation

Résistance mécanique N/mm2 Rm

Dureté Vickers
Pyramide en diamant 136°
Force de contrôle F ≥ 98 N

HV

Dureté Brinell
Calculée à partir de : 

HB = 0,95 × HV

0,102 × F/D2 = 30 N/mm2

F = Force de contrôle en N
D = Diamètre de bille en mm

HB

Dureté Rockwell C
Cône en diamant 120°

Force de contrôle totale 1471 ± 9 N
HRC
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Tolérances ISO

Plage de 
dimensions 
nominales  

en mm

Variations dimensionnelles* pour les arbres

d11 e7 e8 h5 h6 h7 h8 h9 h10 h11 h12 js14 js16 k6 k10 k11 k12 m7 p7

> 3
–20
–80

–14
–24

–14
–28

0
–4

0
–6

0
–10

0
–14

0
–25

0
–40

0
–60

0
–100

+125
–125

+300
–300

+6
0

+40
0

+60
0

+100
0

+12
+2

+16
+6

 > 3
 ≤ 6

–30
–105

–20
–32

–20
–38

0
–5

0
–8

0
–12

0
–18

0
–30

0
–48

0
–75

0
–120

+150
–150

+375
–375

+9
+1

+48
0

+75
0

+120
0

+16
+4

+24
+12

 > 6
 ≤ 10

–40
–130

–25
–40

–25
–47

0
–6

0
–9

0
–15

0
–22

0
–36

0
–58

0
–90

0
–150

+180
–180

+450
–450

+10
+1

+58
0

+90
0

+150
0

+21
+6

+30
+15

 > 10
 ≤ 18

–50
–160

–32
–50

–32
–59

0
–8

0
–11

0
–18

0
–27

0
–43

0
–70

0
–110

0
–180

+215
–215

+550
–550

+12
+1

+70
0

+110
0

+180
0

+25
+7

+36
+18

 > 18
 ≤ 30

–65
–195

–40
–61

–40
–73

0
–9

0
–13

0
–21

0
–33

0
–52

0
–84

0
–130

0
–210

+260
–260

+650
–650

+15
+2

+84
0

+130
0

+210
0

+29
+8

+43
+22

 > 30
 ≤ 50

–80
–240

–60
–75

–50
–89

0
–11

0
–16

0
–25

0
–39

0
–62

0
–100

0
–160

0
–250

+310
–310

+800
–800

+18
+2

+100
0

+160
0

+250
0

+34
+9

+51
+26

 > 50
 ≤ 80

–100
–290

–80
–90

–60
–106

0
–13

0
–19

0
–30

0
–46

0
–74

0
–120

0
–190

0
–300

+370
–370

+950
–950

+21
+2

+120
0

+190
0

+300
0

+41
+11

+62
+32

 > 80
 ≤ 120

–120
–340

–72
–107

–72
–126

0
–15

0
–22

0
–35

0
–54

0
–87

0
–140

0
–220

0
–350

+435
–435

+1100
–1100

+25
+3

+140
0

+220
0

+350
0

+48
+13

+72
+37

 > 120
 ≤ 180

–145
–395

–86
–125

–85
–148

0
–18

0
–25

0
–40

0
–63

0
–100

0
–160

0
–250

0
–400

+500
–500

+1250
–1250

+28
+3

+160
0

+250
0

+400
0

+55
+15

+83
+43

 > 180
 ≤ 250

–170
–460

–100
–148

–100
–172

0
–20

0
–29

0
–46

0
–72

0
–115

0
–185

0
–290

0
–460

+575
–575

+1450
–1450

+33
+4

+185
0

+290
0

+460
0

+63
+17

+96
+50

 > 250
 ≤ 315

–110
–162

+108
+56

 > 315
 ≤ 400

–125
–182

+119
+52

 > 400
≤ 500

–135
–198

+131
+53

Plage de 
dimensions 
nominales  

en mm

Variations dimensionnelles* pour les alésages

H6 H7 H11 H12

 > 3
+6
 0

+10
0

+60
0

+0,10
0

 > 3
 ≤ 6

+8
0

+12
0

+75
0

+0,12
0

 > 6
 ≤ 10

+9
0

+15
0

+90
0

+0,15
0

 > 10
 ≤ 18

+11
0

+18
0

+110
0

+0,18
0

 > 18
 ≤ 30

+13
0

+21
0

+130
0

+0,21
0

 > 30
 ≤ 50

+16
0

+25
0

+160
0

+0,25
0

 > 50
 ≤ 80

+19
0

+30
0

+190
0

+0,30
0

 > 80
 ≤ 120

+22
0

+35
0

+220
0

+0,35
0

 > 120
 ≤ 180

+25
0

+40
0

+250
0

+0,40
0

 > 180
≤ 250

+29
0

+46
0

+290
0

+0,46
0

*  Variations dimensionnelles en μm selon DIN ISO 286  
(auparavant : DIN 7160 resp. DIN 7161)

Plage de 
dimensions 
nominales  

en mm

Variations dimensionnelles*  
pour les arbres

z9

 > 3
+51
+26

 > 3
 ≤ 6

+65
+35

 > 6
 ≤ 10

+78
+42

 > 10  
 ≤ 14

+93
+50

 > 14  
 ≤ 18

+103
+60

 > 18  
 ≤ 24

+125
+73

 > 24  
 ≤ 30

+140
+88

 > 30  
 ≤ 40

+174
+112

 > 40  
 ≤ 50

+196
+136

 > 50  
 ≤ 65

+246
+172

 > 65  
 ≤ 80

+284
+210

 > 80  
 ≤ 100

+345
+258

 > 100  
 ≤ 120

+397
+310

 > 120  
 ≤ 140

+465
+365

 > 140  
 ≤ 160

+515
+415

 > 160  
 ≤ 180

+565
+465

 > 180  
≤ 200

+635
+520
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Systèmes de serrage pour outils et attachements d’outils

Attachement d’outil
DIN 69871 partie 1, forme B

SK 
n°

l5  
mm

d4  
mm

d8 max.  
mm d13

h2  
mm

h1  
mm

35

l5

d4 d8 d13

3,2

60°

15,9

h 2
h 1

(avec lubrification; dimensions comme pour forme A)

40 68,40 63,55 50 M16 22,8 25,0

50 101,75 97,50 80 M24 35,5 37,7

Attachement d’outil HSK
DIN 69893 partie 1, forme A

HSK
l5  

mm
d4  

mm
d8 max.  

mm d13

l2  
mm

lx min.  
mm

d4 dX

l5lx

l2

d13

63 32 63 53 M18 × 1,0 26 42

100 50 100 85 M24 × 1,5 29 45

Queue cylindrique
DIN 1835 A / DIN 1835 B

d11  
h6  

mm

l5  
+2  
mm

b  
+0,05  
mm

e  
–1  
mm

b2  
+1  
mm

h  
h13  
mm

Forme A 
pour d11 = 3 à 20 mm

d 1
1

l5
Forme B 
pour d11 = 3 à 20 mm

d 1
1

l5

b
e45°

h

Forme B 
pour d11 = 25 mm

d 1
1

l5

b b2

e45°

h

3 28 – – – –

4 28 – – – –

5 28 – – – –

6 36 4,2 18 – 4,8

8 36 5,5 18 – 6,6

10 40 7 20 – 8,4

12 45 8 22,5 – 10,4

16 48 10 24 – 14,2

20 50 11 25 – 18,2

25 56 12 32 17 23,0

32 60 14 36 19 30,0

40 70 14 40 19 38,0

50 80 18 45 23 47,8
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Queue cylindrique
DIN 6535 HA / DIN 6535 HB

d11  
h6  

mm

l5  
+2  
mm

b  
+0,05  
mm

e  
–1  
mm

b2  
+1  
mm

h  
h11  
mm

Forme HA 
pour d11 = 6 à 20 mm

d 1
1

l5
Forme HB 
pour d11 = 6 à 20 mm

d 1
1

l5

b
e45°

h

Forme HB 
pour d11 = 25 mm

d 1
1

l5

b b2

e45°

h

6 36 4,2 18 – 5,1

8 36  5,5 18 – 6,9

10 40 7 20 – 8,5

12 45 8 22,5 – 10,4

14 45 8 22,5 – 12,7

16 48 10 24 – 14,2

18 48 10 24 – 16,2

20 50 11 25 – 18,2

25 56 12 32 17 23,0

Attachement d’outil
(SK) DIN 69871 partie 1, forme A

SK 
n°

l5  
–0,3  
mm

l2  
–0,1  
mm

l15  
±0,2  
mm

d9  
mm d13

d4  
–0,1  
mm

b  
H12  
mm

h1  
–0,4  
mm

h2  
–0,4  
mm

l5

l2

b

d4
l15 8°

17
'4

9'
'

d13

h 2
h 1

d 9

40 68,40 15,9 3,2 44,45 M16 63,55 16,1 22,8 25,0

50 101,75 15,9 3,2 69,85 M24 97,50 25,7 35,5 37,7

Alésage avec entraînement radial
DIN 138 – A 10

d 1
1 B

T

d11
mm

B  
H11
mm

T  
H12
mm

16 8,4 5,6

22 10,4 6,3

27 12,4 7

32 14,4 8

40 16,4 9
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Systèmes de serrage pour outils et attachements d’outils
(suite)

Alésage avec entraînement longitudinal
DIN 138 – L 10

d11
H7
mm

B  
mm

T1  
mm

B

T 1

d11

16 4 17,7

22 6 24,1

27 7 29,8

32 8 34,8

40 10 43,5

50 12 53,6

60 14 64,2

  
Attachement d’outil ScrewFit

Type
d11
mm d13

l5
mm

f
mm

SW
mm

d 1
1

f

d 1
3

SW

l5

T09 9,7 M5 14 6 8

T14 14,5 M8 18 10 12

T18 18,5 M10 21 12 14

T22 22 M12 23 14 17

T28 28 M16 29 18 21

T36 36 M20 35 20 30

T45 45 M20 35 20 36

  
Attachement d’outil ConeFit

SW

l5

d 1
1

Type
d11
mm

l5
mm

SW
mm

E10 9,7 12,4 8

E12 11,7 14,5 10

E16 15,5 18,7 12

E20 19,3 21,3 16

E25 24,2 25,6 20
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Attachement d’outil NCT

Type
d11
mm d13

l5
mm

l2
mm

d 1
3

d 1
1

l2 l5

25 24,85 M8 6,975 14

32 31,85 M8 6,975 14

40 39,85 M12 11,975 16

50 49,85 M12 11,975 16

63 62,85 M16 15,975 16

80 79,85 M20 17,975 18

Alésages avec entraînement radial pour têtes de broche conformes à la norme DIN 2079 forme B

d11
mm

H11
mm

Di
mm

d1i
mm

d2i
mm

De
mm

d1e
mm

d2e
mm

H
mm

T
mm

K
mm

Ti
mm

Te
mm

ISO 40/40 B 40 30 66,7 14 – – – – 16,455 9,075 52,5 – –

ISO 60/50 B 60 35 101,6 18 26 – – – 25,64 14,25 77,5 28 –

ISO 60/60–50 BB 60 35 101,6 18 26 177,8 22 33 25,64 14,25 122,5 28 32

45°
45°

K

H

D1i

D2i

T
T i

H
11

d11

Di

45°
45°

K

H

d11

Di

De

T
T i H
11T e

d1i

d2i

d1e

d2e

M20
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Technologies développées par Walter

Marques technologiques

Avec Tiger·tec® Silver Walter propose une technologie de revêtement unique pour les plaquettes 
amovibles. La couche spéciale d’oxyde d’aluminium à microstructure optimisée réduit l’usure pen-
dant le tournage, le fraisage et le perçage et renforce en même temps la ténacité et la résistance à 
la chaleur – et cela pour des paramètres de coupe nettement plus élevés.

Walter BLAXX est la référence d’une nouvelle génération de fraises : le traitement de surface  
spécial de votre corps de fraise le rend extrêmement résistant. Les systèmes de fraisage principale-
ment tangentiels sont équipés de plaquettes amovibles Tiger·tec® Silver. Les outils identifiés  
« Walter BLAXX » associent une grande résistance à l’usure et des performance imbattables.

Xtra·tec® Les fraises et les forets à plaquettes amovibles Xtra·tec® permettent une coupe extrêmement 
douce et une meilleure qualité de surface – pour presque tous les matériaux. Les plaquettes amo-
vibles à géométrie très positive et le revêtement Tiger·tec® Silver ont un rapport dureté/ténacité 
particulièrement intéressant. Pour une productivité et une sécurité du process maximales.

Walter Green : la durabilité et un rapport responsable aux ressources font partie intégrante de notre 
ligne directrice d’entreprise. Avec le label « Walter Green », nous montrons sa mise en pratique : 
nous compensons par exemple nos émissions de CO2 par des projets de protection de la nature.

Walter Capto™ est un système modulaire d’attachement d’outil. Il s’adapte à l’ensemble des 
usinages, lors du tournage, du fraisage, du perçage et du taraudage. Son cône polygonal certifié ISO 
supporte très bien les couples de torsion et de flexion et assure une reproductibilité optimale.

Walter ConeFit est un système de fraisage en carbure monobloc extrêmement flexible disposant 
d’un large éventail de têtes amovibles haute performance et de variantes de queue. Son filetage co-
nique se centre de lui-même et garantit une stabilité et une précision de concentricité excellentes.

Les utilisateurs de Walter ScrewFit bénéficient d’une stabilité maximale. L’interface modulaire 
s’adapte aux attachements ainsi qu’aux diamètres et longueurs d’outils les plus variés pour  
le fraisage et le perçage.

Le refroidissement de précision de Walter refroidit à l’endroit même où a lieu la formation des 
 copeaux. Votre jet de lubrifiant doublé atteint exactement la face de dépouille et de coupe. Pour  
une durée de vie beaucoup plus longue, un meilleur fractionnement des copeaux et plus d’efficacité 
pour le tournage et le tronçonnage/gorge.

Technologie XD Les outils de perçage en carbure monobloc de Walter Titex sont réputés précis, performants et 
économiques pour le perçage de pratiquement tous les matériaux. La technologie XD de Walter Titex 
est faite pour les forets pour perçage profond sans débourrage jusqu’à 70 x DC avec une précision et 
une rentabilité extrêmes.

Walter Xpress est le service de commande et de livraison rapide dédié aux outils spéciaux de haute 
qualité. Délai de livraison maximum 2–4 semaines à partir de la date de commande ! Le processus 
de commande est clairement structuré et garantit une sécurité de planification absolue. Toutes les 
demandes sont estimées et proposées sous 24 heures.
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D – Catalogue Attachements D 1 : Attachements fixes

Page

Attachements Walter CaptoTM
Vue d’ensemble de la gamme D 4

Unités de serrage D 6

Attachements VDI, monoblocs Vue d’ensemble de la gamme D 14

Codes de désignation D 15

Unités de serrage VDI D 16

Annexe technique Instructions de montage D 22

Pièces détachées et accessoires Dispositifs D 30

Master D 33

Rallonge et réduction D 34

Unités de serrage D 36
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Attachements fixes
D 1

Unités de serrage manuelles

Type 2045 / 2055 / 2065 Type 2080 Type 2085 Type 2090 Type 2000 / 3000 / 20.5

Page D 9 Page D 8 Page D 8 Page D 10 Page D 9

Outils de 
tournage  

Walter Capto™

C . – ASHA C . – ASH C . – ASH.3 C . – ASH.45 C . – 131 C . – 391.20 C . – 391.27

Page A 84 Page D 12 Page D 11 Page D 11 Page D 12 Page D 65 Page D 64 Page D 66

C . – 391.02 C . – 391.01

Page D 61 Page D 60

Vue d’ensemble de la gamme d’unités de serrage et d’attachements Walter Capto™

Attachements d’outils

Adaptateurs  
intermédiaires

Attachements Walter Capto™
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Attachements fixes
D 1

Master 

HSK  
C . – 390.410

SK  
C . – 390B.140

MAS-BT  
C . – 390B.55/58

SK*  
C . – 390B.540

MAS-BT*  
C . – 390B.555/558

CAT-V  
C . – A390B.45

Page D 54 Page D 55 Page D 56 Page D 57 Page D 58 Page D 59

AK155.C AK580.C AK681.C C . – 391.27 C . – 391.14
Option  

B421x.C. B3220.C. B4031.C.

Page D 67 Page D 108 Page D 117 Page D 66 Page D 62 Page B 192

Ø 41–153 mm

Page B 516

Ø 90–153 mm

Page B 517

LWS

* SYSTÈME BIG PLUS, licence BIG DAISHOWA Attachements Walter Capto™
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Attachements Walter Capto ™

D 1

D 36

Outil
Désignation Taille d1

l2  
mm

l3  
mm

l4  
mm

l5  
mm

b1  
mm

b2  
mm

h  
mm

h2  
mm

h3  
mm

VDI DIN 69880 
Fixation par douille de serrage 
coudée  
  

l3

d1h2

15°

h

l2
b1

h3

l4

C3-R/LC2030-41020M C3 VDI30 20 41 60 74 57 38 30

C3-R/LC2030-41030M C3 VDI30 30 41 60 73 57 41 30

C4-R/LC2040-51030M C4 VDI40 30 51 75 86 75 54 38

C4-R/LC2040-51040M C4 VDI40 40 51 75 86 75 60 38

C5-R/LC2040-53030M C5 VDI40 30 53 85 99 82 47 41

C5-R/LC2040-53040M C5 VDI40 40 53 85 99 82 53 41

C5-R/LC2050-53030M C5 VDI50 30 53 85 99 86 53 43

C5-R/LC2050-53040M C5 VDI50 40 53 85 99 86 65 43

C5-R/LC2060-43040M C5 VDI60 40 43 75 99 94 76 53

C6-R/LC2060-53040 C6 VDI60 40 53 95 122 105 70 53

VDI DIN 69880  
Fixation par douille de serrage  
droite  
  

h
h3

b1

b2

d1

l5
l4

C3-R/LC2030-00060M C3 VDI30 60 44 50 38 61 34

C4-R/LC2040-00075M C4 VDI40 75 53 75 48 75 38

C5-R/LC2040-00085M C5 VDI40 85 72 75 64 82 41

C4-R/LC2050-00065M C4 VDI50 65 39 70 48 83 42

C5-R/LC2050-00085M C5 VDI50 85 61 83 64 90 45

C5-R/LC2060-00075M C5 VDI60 75 16 80 64 82 58

C6-R/LC2060-00095 C6 VDI60 95 50 84 84 105 58

Le dessin représente la version à droite
Remarque : pour protéger la partie polygonale des attachements, les unités de serrage doivent être munies d’un capot de protection tant qu’aucun outil n’est inséré  
(ou en cas de stockage dans le magasin d’outillage). 
Couples de serrage Walter Capto™ − voir Pièces détachées et accessoires
Attention : la pression maximale du lubrifiant est de 80 bars
Sélection des unités de serrage VDI − voir Annexe technique / Attachements fixes
Exemple de commande d’outil à droite : C3-RC2030-41020M / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-LC2030-41020M

Type 2030 / 2040 / 2050 / 2060
Unités de serrage VDI DIN 69880

– A serrage manuel
– DIN ISO 10889
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Attachements Walter Capto ™

D 1

D 148D 152D 157

Outil
Désignation d1 d11

d14  
mm

l4  
mm

VDI DIN 69880  
  

d1d14

l4

d11

AK135M.5.40.060.N8 VDI40 NCT 80 83 60 2,72

AK135M.5.50.060.N8 VDI50 NCT 80 98 60 3,66

AK135M.5.60.060.N8 VDI60 NCT 80 123 60 5,5

AK135M
Master VDI DIN 69880

– Attachement modulaire NCT
– DIN ISO 10889
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Attachements Walter Capto ™

D 1

D 39

Outil
Désignation Taille

l1***  
mm

l2  
mm

l3  
mm

l5  
mm

b1*  
mm

b2***  
mm

h  
mm

h2  
mm

h3  
mm

h4  
mm

Th  
mm

VDI DIN 69880  
  

b1 h4

h3

l1

h2

b2

l2

l3

h

h

Th

C3-R/LC2080-48090M C3 90 46 48 90 67 38 20 20 54 73

C4-R/LC2080-59110A C4 110 57 59 110 83 48 25 25 77 86 G 1/4

C5-R/LC2080-77110A C5 110 76 77 110 109 64 32 32 92 100 G 1/4

C6-R/LC2080-93140** C6 140 95 140 93 135 40 40 105 122 G 1/4

VDI DIN 69880  
  

h3

Th

h2

b2

h

l5
b1l1

l2
l3

h

C3-R/LC2085-4038M C3 95 79 25 19 38 20 40 20 62 G1/8

C4-R/LC2085-5048 C4 126 101 30,5 24 48 25 50 25 54 G1/8

C5-R/LC2085-6464 C5 146 118 36 32 64 32 64 32 68 G1/8

Le dessin représente la version à droite
Longueur et profondeur de la rainure dans la tourelle revolver
Fixation par douille de serrage
Sélection des unités de serrage VDI − voir Annexe technique / Attachements fixes
Attention : la pression maximale du lubrifiant est de 80 bars
Couples de serrage Walter Capto™ − voir Pièces détachées et accessoires
* Profondeur de la rainure dans la tourelle revolver pour le type 2080
** Version monobloc
*** Longueur et profondeur de la rainure dans la tourelle revolver pour le type 2085
Exemple de commande d’outil à droite : C3-RC2080-48090M / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-LC2080-48090M

Type 2080 / 2085
Unités de serrage

– A serrage manuel
– A manche pour usinage extérieur
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Attachements Walter Capto ™

D 1

D 42

Outil
Désignation Taille

d1  
mm

d14  
mm

l4  
mm

l3*  
mm

l5  
mm

b2  
mm

h  
mm

h4  
mm Th

Serrage par vis centrale 
Type 3000  
  

l4

h4

l3

l5

h d1

Th

d14

d1

C3-NC3000-08018-32 C3 32 45,5 18 0 18 30 26 G1/8

C3-NC3000-10018-40 C3 40 45,5 18 20 18 37 26 G1/8

C4-NC3000-10020-40 C4 40 51,5 20 10 20 37 28 G1/8

C5-NC3000-12024-50 C5 50 61,5 24 0 24 47 33 G1/8

Fixation par douille de serrage 
Type 2000  
  

d14

h4

l5l4

h d1

d1

Th
l3

C3-NC2000-08018-32 C3 32 45,5 18 0 18 30 26 G1/8

C4-NC2000-10020-40 C4 40 51,5 20 8 20 37 28 G1/8

C4-NC2000-12020-50 C4 50 51,5 20 28 20 47 28 G1/8

C5-NC2000-12024-50 C5 50 61,5 24 0 24 47 33 G1/8

C5-NC2000-14024-60 C5 60 61,5 25 20 25 57 33 G1/8

Fixation par douille de serrage 
Type 20.5  
  

b2

d1hd14

l5

d4

l4
Th

C4-R/LC2045-00075M C4 40 68,9 75 75 48 37 G1/8

C5-R/LC2055-00085M C5 50 83,4 85 85 64 47 G1/8

C6-R/LC2065-00095 C6 60 105,7 95 95 84 57 G1/8

Le dessin représente la version à droite
Sélection des unités de serrage VDI − voir Annexe technique / Attachements fixes
Attention : la pression maximale du lubrifiant est de 80 bars
Couples de serrage Walter Capto™ − voir Pièces détachées et accessoires
* Longueur maximale de laquelle l’unité de serrage peut être raccourcie
Exemple de commande d’outil à droite : C4-RC2045-00075M / Exemple de commande d’outil à gauche : C4-LC2045-00075M

Type 3000 / 2000 / 20.5
Unités de serrage

– A queue cylindrique, pour l’usinage intérieur
– A serrage manuel
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Attachements Walter Capto ™

D 1

D 41

Outil
Désignation Taille

l1  
mm

l2  
mm

l3  
mm

b1  
mm

h  
mm

Fixation par douille de serrage  
  

45°

h h2

l3
b1l1

l2

C3-R/LC2090-19039M C3 38 19 39 73 54

C4-R/LC2090-24043A C4 48 24 43 86 77

C5-R/LC2090-32048A C5 64 32 48 100 92

C6-R/LC2090-42060 C6 84 42 60 122 105

C8-R/LC2090-50088 C8 100 50 88 146 133

Le dessin représente la version à droite
Remarque : pour protéger la partie polygonale des attachements, les unités de serrage doivent être munies d’un capot de protection tant qu’aucun outil n’est inséré  
(ou en cas de stockage dans le magasin d’outillage). 
Exemple d’application − voir Annexe technique / Attachements fixes
Attention : la pression maximale du lubrifiant est de 80 bars
Couples de serrage Walter Capto™ − voir Pièces détachées et accessoires
Exemple de commande d’outil à droite : C3-RC2090-19039M / Exemple de commande d’outil à gauche : C3-LC2090-19039M

Type 2090
Unités de serrage

– A serrage manuel
– Pour les applications spéciales, montage sur tourelle
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Attachements fixes

Attachements Walter Capto ™

D 1

D 154

Outil
Usinage Taille

h  
mm

b1  
mm

b2  
mm

d14  
mm

f  
mm

h2  
mm

h3  
mm

l3  
mm

l4  
mm

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

f

h

b1 b2

h2

h3

d14
l3

30°
l16

d1

l4

C5-ASHR/L-30098-20 C5 20 29 30 90 10 33 41 20 98 2,4

C6-ASHR/L-30100-20 C6 20 29 30 90 10 33 41 20 100 2,46

C6-ASHR/L-38130-25 C6 25 32 38 110 13 33 50 25 130 3,46

C8-ASHR/L-40140-32 C8 32 40 40 110 8 40 55 32 140 5,33

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

h

b2

b1
d1

f
f

l4

C6-ASHS-58115-32 C6 32 58 58 140 33 115 7,65

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

f2

d14

h

d1

l3
l4

C5-ASHR/L3-36123-20 C5 20 90 16 20 123 3,62

C6-ASHR/L3-36125-20 C6 20 90 16 20 125 3,91

C8-ASHR/L3-45150-32 C8 32 120 20 32 150 7,36

Attention : les adaptateurs sont prévus pour des machines à changement d’outil automatique.
Veillez à ce qu’aucun obstacle entre le magasin et le parcours de l’outil ne vienne perturber le cycle de changement d’outil !
Exemple de commande d’outil à droite : C5-ASHR-30098-20 / Exemple de commande d’outil à gauche : C5-ASHL-30098-20
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

C.-ASH
Attachement axial

– ISO 26623
– Pour outils à manche

Pièces détachées Pour C5-
ASHR/L-30…

Pour C6-
ASHR/L-30…

Pour C6-
ASHR/L-38…

Pour C6-  
ASHS-…

Pour C5-/C8-
ASHR/L-3…

Vis 3214 020-461 3214 020-411 3214 020-512 3214 040-462 3214 020-512

Buse de lubrification FS1479 FS1479 FS1480 FS1478 FS1479
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Attachements fixes

Attachements Walter Capto ™

D 1

D 154

Outil
Désignation Taille

h  
mm

b2  
mm

h2  
mm

b1  
mm

d14  
mm

f  
mm

h1  
mm

l4  
mm

l5  
mm

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

d14
h

h2

h2

d1
b2
b2

l5
l4

C5-ASHA-38058-20M C5 20 23 38 90 58 38 1

C6-ASHA-38060-20M C6 20 23 38 90 60 40 2

C6-ASHA-45071-25M C6 25 30 45 110 71 45 3

C6-ASHA-50071-32M C6 32 50 130 71 45 3

C8-ASHA-55085-32M C8 32 40 55 142 85 53 5

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

h2

h1

f

45°

b1

d1

d14

l4

C8-ASHR/L45-50135-32 C8 32 40 45 140 17 32 135

Attention : les adaptateurs sont prévus pour des machines à changement d’outil automatique.
Veillez à ce qu’aucun obstacle entre le magasin et le parcours de l’outil ne vienne perturber le cycle de changement d’outil !
Exemple de commande d’outil à droite : C8-ASHR45-50135-32 / Exemple de commande d’outil à gauche : C8-ASHL45-50135-32
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

C.-ASHA
Attachement radial

– Pour outils à manche
– ISO 26623

Pièces détachées
l5 mm 40 45 53

Vis 3214 020-411 3214 040-462 3214 020-512

Buse de lubrification FS1476 FS1478 FS1476
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D 14 Attachements VDI, d'une seule pièce

D 1
Attachements fixes

Attachements VDI – A manche / lames de tronçonnage / gorge

A2120 A2121 A2110 A2111

droit coudé droit coudé

Page D 16 Page D 17 Page D 18 Page D 19

DCLN-P G1011-P

Page A 92 Page A 304

G2042-P

Page A 305

Vue d’ensemble de la gamme d’attachements VDI
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D 1

Attachements VDI, d'une seule pièce

Codes de désignation pour attachements VDI

4

Type d’outil

10
Attachement pour lame  
de tronçonnage / gorge, axial

11
Attachement pour lame  
de tronçonnage / gorge, radial

20
Attachement pour manche,  
axial

21
Attachement pour manche, 
radial

7

Type d’outil

Attachement pour lame

26 Hauteur de lame en mm

32 Hauteur de lame en mm

Attachement pour manche

20 Hauteur de queue en mm

25 Hauteur de queue en mm

9

Longueur de l’attachement

Attachement pour lame

045 = 45 mm

080 = 80 mm

087 = 87 mm

Attachement pour manche

070 = 70 mm

085 = 85 mm

100 = 100 mm

6

Type d’attachement  
côté machine

V25 VDI25 d = 25 mm

V30 VDI30 d = 30 mm

V40 VDI40 d = 40 mm

V50 VDI50 d = 50 mm

BT45 BMT45A

BT55 BMT55A

BT65 BMT65A

DO
Doosan Puma
2100, 2600, 3100

1

Groupe d’outils

A Attachements

2

Génération

1

2

5

Séparateur

– Métrique

· Pouces

10

Variante

P Lubrification de précision

8

Type d’attachement  
version côté outil

R A droite

L A gauche

N Neutre

3

Type d’outil

0 Monobloc

1
Attachement  
pour manche

A 2 1 10 – V30 – 25 L – 080 – P
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
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Attachements fixes

Attachements VDI, monoblocs

D 1

D 28D 43D 160

Outil
Désignation d1

h  
mm

b1  
mm

b2  
mm

b3  
mm

f  
mm

l4  
mm

l6  
mm

h2  
mm

h3  
mm

Queue DIN 1835 E  
  

f

d1

b

b1b2

3

h

h

2

h3

l
l4

A2120-V30-20R/L-070-P VDI30 20 54 30 34 34 70 22 35 35 1,9

A2120-V40-25R/L-085-P VDI40 25 50 42 41 25 85 30 44 44 3,5

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 80 bars (1160 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : A2120-V30-20R-070-P / Exemple de commande d’outil à gauche : A2120-V30-20L-070-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A2120-VDI-P
Attachement VDI – Outils à manche DIN 69880

– Refroidissement de précision
– Pour tourelle révolver étoile

Accessoires
h [mm] 20 25

Clé ISO2936-5 (SW 5) ISO2936-6 (SW 6)
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Attachements fixes

Attachements VDI, monoblocs

D 1

D 28D 44D 160

Outil
Désignation d1

h  
mm

b1  
mm

b2  
mm

l4  
mm

l5  
mm

h2  
mm

h3  
mm

Queue DIN 1835 E  
  

b1b2

d1
h

l4
l5

h2

h3

A2121-V30-20R/L-070-P VDI30 20 35 35 35,5 15,5 35 38 1

A2121-V40-25R/L-085-P VDI40 25 43 43 48 23 41 48 3

A2121-V50-25R/L-100-P VDI50 25 50 50 48 23 50 55 4

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 80 bars (1160 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : A2121-V30-20R-070-P / Exemple de commande d’outil à gauche : A2121-V30-20L-070-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A2121-VDI-P
Attachement VDI – Outils à manche DIN 69880

– Refroidissement de précision
– Pour tourelle révolver disque

Accessoires
d1 VDI30 VDI40 / VDI50

Clé ISO2936-5 (SW 5) ISO2936-6 (SW 6)
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Attachements fixes

Attachements VDI, monoblocs

D 1

Outil
Désignation d1

h4  
mm

b1  
mm

b2  
mm

b3  
mm

f  
mm

l4  
mm

l6  
mm

h2  
mm

h3  
mm

Queue DIN 1835 E  
  

l6

d1

l4

h2

b2 b1

h3

h4

b3

A2110-V25-26R/L-083-P VDI25 26 43 30 17 38 83 52 37 37 1,2

A2110-V30-26R/L-090-P VDI30 26 50 35 17 45 90 52 37 37 1,5

A2110-V30-32R/L-084-P VDI30 32 51 35 17 46 84 52 39 39 1,6

A2110-V40-32R/L-080-P VDI40 32 76 42,5 20 67,5 80 46 50 50 3,1

Exemple de commande d’outil à droite : A2110-V25-26R-083-P / Exemple de commande d’outil à gauche : A2110-V25-26L-083-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A2110-VDI-P
Attachement VDI – Lames de tronçonnage / gorge DIN 69880

– Refroidissement de précision
– Pour tourelle révolver étoile

Accessoires
h4 [mm] 26 32

Clé FS1592 (Torx 25IP) FS1592 (Torx 25IP)

Clé ISO2936-4 ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-4 (SW 4)

Clé ISO2936-5 ISO2936-5 (SW 5)

Clé ISO2936-6 ISO2936-6 (SW 6)

D 26D 45D 160
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Attachements fixes

Attachements VDI, monoblocs

D 1

D 27D 46D 154

Outil
Désignation d1

h4  
mm

b1  
mm

b2  
mm

l4  
mm

l5  
mm

h2  
mm

h3  
mm

Queue DIN 1835 E  
  

d1

l5

l4

h

b2 b1

h2

h3

4

A2111-V30-26R/L-045-P VDI30 26 35 35 50,5 45,5 33 33 2,0

A2111-V30-32R/L-045-P VDI30 32 42,5 42,5 50,5 45,5 43 43 2,9

A2111-V40-32R/L-045-P VDI40 32 42,5 42,5 50,5 45,5 43 43 3,2

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 80 bars (1160 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : A2111-V30-26R-045-P / Exemple de commande d’outil à gauche : A2111-V30-26L-045-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A2111-VDI-P
Attachement VDI – Lames de tronçonnage / gorge DIN 69880

– Refroidissement de précision
– Pour tourelle révolver disque

Accessoires
h4 [mm] 26 32

Clé FS1592 (Torx 25IP) FS1592 (Torx 25IP)

Clé ISO2936-4 ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-4 (SW 4)

Clé ISO2936-5 ISO2936-5 (SW 5) ISO2936-6 (SW 6)
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Attachements fixes

Attachements VDI, monoblocs

D 1

Accessoires h4 [mm]  
d1

26  
BT45

32  
BT55

32  
BT65

Clé FS1592 (Torx 25IP) FS1592 (Torx 25IP) FS1592 (Torx 25IP)

Clé ISO2936-5 ISO2936-5 (SW 5) ISO2936-5 (SW 5)

Clé ISO2936-6 ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-6 (SW 6)

Clé ISO2936-8 ISO2936-8 (SW 8)

D 26D 47D 160

Outil
Désignation d1

h4  
mm

b1  
mm

b2  
mm

b3  
mm

f  
mm

l4  
mm

l6  
mm

h2  
mm

h3  
mm

b2 b1

h2

h3

h

3b

A2110-BT45-26R/L-080-P BT45 26 69 40 20 60,5 80 41 42 42 1,8

A2110-BT55-32R/L-080-P BT55 32 77,5 44 20 69 80 46 50 50 2,2

A2110-BT65-32R/L-083-P BT65 32 79 47 20 70,5 83 45 50 50 2,7

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 80 bars (1160 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : A2110-BT45-26R-080-P / Exemple de commande d’outil à gauche : A2110-BT45-26L-080-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A2110-BMT-P
Attachement BMT – Lames de  tronçonnage / gorge

– Refroidissement de précision
– Pour tourelle révolver étoile BMT
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Attachements fixes

Attachements VDI, monoblocs

D 1

D 26D 48D 160

Outil
Désignation

h4  
mm

b1  
mm

b2  
mm

b3  
mm

f  
mm

l4  
mm

l6  
mm

h2  
mm

h3  
mm

b1b2

h2

h3

b3

h

A2110-DO-32R/L-058-P 32 35,5 90 20 27 58 38 52 52 2,7

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 80 bars (1160 psi)
Exemple de commande d’outil à droite : A2110-DO-32R-058-P / Exemple de commande d’outil à gauche : A2110-DO-32L-058-P
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A2110-DO-P
Attachement Doosan – Lames de tronçonnage / gorge

– Refroidissement de précision
– Pour tourelle révolver étoile Doosan

Accessoires

Clé FS1592 (Torx 25IP)

Clé ISO2936-6 ISO2936-6 (SW 6)

Clé ISO2936-10 ISO2936-10 (SW 10)
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D 1

Instruction d’utilisation pour Walter CaptoTM

Principe de serrage pour types 2035, 2045, 2055, 2065, 2080, 2085 et 2090, ainsi que VDI

Moins d’un 
demi-tour est 
nécessaire

Serrage par douille de serrage –  
Activation du tirant par excentrique
Un excentrique permet de déplacer le tirant vers l’avant ou vers l’arrière. 
Un arbre à excentrique permet de serrer et de desserrer l’outil.

Couple conseillé :

C3 : 35  Nm
C4 : 50  Nm
C5 : 70  Nm
C6 : 90  Nm
C8 : 130  Nm

Clé dynamométrique, voir page ¤D 154¤.

Principe de serrage pour type 2000

Un tour est 
nécessaire

Serrage par douille de serrage –  
Activation du tirant par vis
Le déplacement du tirant s’effectue au moyen d’une vis à l’extrémité de l’unité de serrage.

Couple conseillé :

C3 : 35 Nm
C4 : 50 Nm
C5 : 70 Nm

Clé dynamométrique, voir page ¤D 154.

Principe de serrage pour type 3000

Six tours sont 
nécessaires

Serrage directement par vis centrale
Le filetage dans l’attachement permet de serrer et de desserrer l’outil  
par le biais de la vis centrale.

Couple conseillé :

C3 : 45 Nm
C4 : 55 Nm
C5 : 95 Nm
C6 : 170 Nm
C8 : 170 Nm

Clé dynamométrique, voir page ¤D 154¤.



D 23Annexe technique

Attachements fixes
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Modification de tourelles revolver VDI pour utiliser Walter Capto™ – 
Sélection des unités de serrage

Usinage extérieur

Attention :
Tourner la douille 
polygonale de 180° – 
voir page ¤D 32¤.

 
Attention :
Tourner la douille  
polygonale de 180° –  
voir page ¤D 32¤.

Usinage intérieur

Attention :
Tourner la douille polygonale de 180° – voir page ¤D 32¤.

Attention :
Tourner la douille polygonale de 180° – voir page ¤D 32¤.
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Modification des tourelles avec attachements pour queues carrées ou cylindriques pour utiliser  
Walter Capto™ – Sélection des unités de serrage type 2000 / 3000 / 2085

Usinage extérieur avec unité de serrage RC 2085 / LC 2085

Tourelle en haut

Tourelle en bas

Version à droite

Unité de serrage RC 2085

Unité de serrage RC 2085
inversée

Tourelle en haut

Tourelle en bas

Version à gauche

Unité de serrage LC 2085

Unité de serrage LC 2085
inversée

Usinage intérieur avec unité de serrage NC 2000 / 3000 / 2035 / 2045 / 2055 / 2065

Tourelle en haut

Tourelle en bas

Version à droite

Unité de 
serrage

Tourelle en haut

Tourelle en bas

Version à gauche

Unité de 
serrage

Unité de 
serrage
inversée

inversée
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Instructions de montage pour l’utilisation de l’unité de serrage RC/LC 2090

Face avant de 
l’unité de serrage

Orifice de 
 lubrification

Dureté du matériau 
270 HB min.

Hauteur de coupe

Unité de serrage
d1/H7
mm

d2
mm

h1
mm

h2
mm

h3
mm

h4
mm

l1
mm

l2
mm

l3
mm

l4
mm

l5
mm

l6
mm

l7
mm Th 

C3-R/LC2090-19039M 12 5 42 39 19,5 1,5 8,5 39 19 19 33,5 28 7,5 M6

C4-R/LC2090-24043A 16 7 60 55 27,5 2,5 11 43 19 19 36,5 30 11 M8

C5-R/LC2090-32048A 20 7 70 62 31 4 12 48 21 21 39,5 33 13 M10

C6-R/LC2090-42060 25 10 82 71 35,5 5,5 20 60 24,5 24,5 50,5 41 12 M10

C8-R/LC2090-50088 32 11 110 92 46 9 20 88 43 43 76 63 145 M12

L’unité de serrage du type 2090 est conçue pour les applications universelles.  
Pour les instructions de montage et l’utilisation de ces unités de serrage,  
voir ci-dessous.

Exemple d’application

Schéma de perçage
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� � 	

� �

� � 	

Instructions de montage pour lames à de tronçonnage/gorge avec lubrification de précision

Instructions de transformation A2110-P / version 1

Instructions de transformation A2110-P / version 2
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±0,5 mm

±
0,

5 
m

m
±0,5 mm

� � 	

� � 	

� � 	

Réglage de la hauteur de pointe A2111-P

Réglage de la hauteur de pointe A2110-P / version 2 

Réglage de la hauteur de pointe A2110-P / version 1
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� � 	

� � 	

Instructions de montage pour outils à manche avec lubrification de précision 

Instructions de démontage 
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A2120- . . L . . -P / DCLNL . . -P

A2121- . . L . . -P / G1011 . . R . . -P

A2120- . . R . . -P / DCLNR . . -P

A2121- . . R . . -P / G1011 . . L . . -P

A2120- . . L . . -P / DCLNL . . -P 
inversée

A2121- . . L . . -P / G1011 . . R . . -P 
inversée

A2120- . . R . . -P / DCLNR . . -P 
inversée

A2121- . . R . . -P / G1011 . . L . . -P 
inversée

Tourelles étoile

Tourelles révolver disque
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Dispositif Walter Capto™

Plaque de 
base

Bloc de fixation

Tête étalon

La précision de l’accouplement Walter Capto™ garantit une reproductibilité remarquable lors du 
 changement de l'outil de tournage. Cette précision ne présente que des avantages, par exemple lors 
d’un changement manuel, si la plaquette amovible est changée à l’extérieur de la machine.  
Grâce au nouveau dispositif Walter Capto™ facile à utiliser, la position de l’arête de coupe est 
 mesurable selon deux axes.
Après la mise en place de l'outil de tournage mesuré dans l’attachement, il est possible de compenser 
un écart d’arête de coupe via la commande numérique de la machine.
Le dispositif peut être combiné avec n’importe quel comparateur ou plaquette de contrôle 
 conventionnels.  
Walter recommande toutefois l’utilisation d’un indicateur avec réglage au point zéro et palpeur plan.

Equipement de base
Si vous disposez déjà d’une plaque de mesure avec dispositif de mesure, seul l’équipement 
 supplémentaire suivant est nécessaire :
– dispositif de mesure des outils 
– plaque de base 
– tête étalon (voir Calibres de réglage MAS)

Bloc de fixation pour mesure des outils

A

B C

Dimensions [mm]

Réf. de commande Taille A B C

C3-PMU-01M C3 65 85 44

C4-PMU-01M C4 77 94 54

C5-PMU-01M C5 94 130 70

C6-PMU-01 C6 114 135 90

C8-PMU-01 C8 133 150 106

Plaque de base

Pièces de rechange

Réf. de commande Taille Goujon � Vis �
C-HP-01 C3–C8 5638 060-01 3212 020-409

Dispositifs de mesure pour Walter Capto™
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Dispositif de mesure pour Walter Capto™

Calibre pour la mesure axiale / Calibres de réglage MAS-11

lg

Dg±0,05

0,002 A B

A

B

0,005 A B

Dimensions [mm]

Réf. de commande Taille Dg lg

C3-MAS-11 C3 25 160

C4-MAS-11 C4 25 160

C5-MAS-11 C5 32 215

C6-MAS-11 C6 40 320

C8-MAS-11 C8 40 320

Calibre pour la mesure du centre / Calibres de réglage MAS-01

30°±0°0'30''

0±0,01

lg±0,01

fg±0,005 fg±0,005

X

45°±0°2'(4x)

0,008 A B
0,008 A B

A

B

Dg

(polygone)
Gorge pour la pince

Dimensions [mm]

Réf. de commande Taille fg Dg lg

C3-MAS-01 C3 22 34 40

C4-MAS-01 C4 27 42 50

C5-MAS-01 C5 35 52 60

C6-MAS-01 C6 45 65 65

C8-MAS-01 C8 55 80 82

Alignement de la 
broche

Axe central de l’outil

Alignement de la broche Contrôle géométrique des diviseurs

Le système modulaire Walter Capto™ assure une grande reproductibilité. Pour qu’il 
soit pleinement efficace, il est cependant nécessaire que les divers composants qui 
jouent un rôle important lors de l’usinage soient également réglés de façon correcte 
et précise.
Walter propose, par conséquent, une multitude de moyens de mesure pour le contrôle 
axial et au centre pour toutes les tailles d’accouplement, leur utilisation étant 
également fortement recommandée pour le réglage des paramètres essentiels, 
notamment :

– l’axe central 
– l’alignement de la broche 
– la position de l’outil dans la pince 
–  la hauteur du centre de l’outil et la position des arêtes de coupe (f1 et l1). 

Les calibres peuvent être utilisés pour procéder à des mesures préalables 
– le diviseur
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Lubrification

�
�

Toutes les unités de serrage à actionnement manuel sont lubrifiées avant la livraison avec de la graisse BP  
Energrease ACS-21.  
La lubrification doit être contrôlée et renouvelée au bout de six mois. L’appoint en graisse peut être effectué 
via le boulon excentré.

1. Dévisser la vis �.
2. Mettre en place le graisseur � 5692 012-01 (informations de commande, voir ci-dessous).
3. Veiller à ce que le mécanisme de serrage soit en position de serrage.
4. Introduire la graisse à l’aide de la pompe à graisse, jusqu’à ce qu’elle ressorte.
5. Retirer le graisseur.
6. Remettre en place et revisser la vis � dans le boulon excentré.  

ATTENTION !
L’unité de serrage doit être serrée pendant l’opération de lubrification.  

1 Autres graisses possibles :  
STATOIL Beacon 325, MOBIL Temp SHC 32, graisse MOBIL, graisse spéciale MOBIL ou une graisse de qualité 
équivalente du commerce.

Capot de protection pour cônes Walter Capto™ sur les unités de serrage

Réf. de commande Taille

C3-CP-01 C3

C4-CP-01 C4

C5-CP-01 C5

C6-CP-01 C6

C8-CP-01 C8

Graisseur pour unités de serrage Walter Capto™

Réf. de commande Taille

5692 012-01 C3—C8

Instructions d’utilisation – Rotation de 180° de la tête de coupe

�

 

Pour un usinage en position inversée, il faut suivre la procédure suivante :

Tourner la douille polygonale de 180°.

1. Desserrer et retirer les quatre vis �.
 Clés recommandées sur commande séparée :  
 C3 : (T15) FS 1047 
 C4 : (T20) FS 1048 
 C5 :  (T25) FS 1049 
 C6 :  Clé à 6 pans (5 mm) ISO 2936-5 
 C8 :  Clé à 6 pans (6 mm) ISO 2936-6
2.  Démonter la douille polygonale. Veuillez utiliser le dispositif de démontage (informations de commande,  

voir ci-dessous). 
 – Fixer le dispositif de démontage avec les 4 vis sur la douille polygonale.  
 – Serrer la vis centrale du dispositif, jusqu’à ce que la douille polygonale soit libérée.
3.  Tourner la douille polygonale de 180° et la remonter, si nécessaire avec un maillet en plastique ou en cuivre.

Dispositif de démontage de la douille polygonale sur les unités de serrage manuelles

Réf. de commande Taille

C3-WDT-01M C3

C4-WDT-02 C4

C5-WDT-02 C5

C6-WDT-02 C6

C8-WDT-02 C8

Accessoires pour Walter Capto™
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Pièces détachées
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6 C8

	 Vis centrale 5512 067-01 5512 067-02 5512 067-03 5512 067-04 5512 067-04

	 Bague filetée 5512 091-04 5512 091-03 5512 091-01 5512 091-02 5512 091-02

� Conduit pour liquide de coupe (pipette)

HSK 50 5692 020-03 5692 020-03

HSK 63 5692 020-04 5692 020-04 5692 020-04

HSK 80 5692 020-05 5692 020-05 5692 020-05 5692 020-05

HSK 100 5692 020-06 5692 020-06 5692 020-06 5692 020-06

Pièces détachées et accessoires pour Master 
C . – 390.410

Accessoires
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6 C8


 Clé de rallonge (mm) 5680 015-05 (SW 8,0) 5680 015-05 (SW 8,0) 5680 015-01 (SW 10,0) 5680 015-02 (SW 14,0) 5680 015-02 (SW 14,0)

� Clé à pipe pour bague filetée 5680 065-13 5680 065-10 5680 065-11 5680 065-12 5680 065-12

� Clé à pipe pour conduit  
pour liquide de coupe (pipette)

HSK 50 FS 1212 FS 1212

HSK 63 FS 952 FS 952 FS 952

HSK 80 FS 1213 FS 1213 FS 1213 FS 1213

HSK 100 FS 953 FS 953 FS 953 FS 953

Attention :  
Sur les machines avec changement d’outil automatique, le conduit pour liquide de coupe (pipette) ou la bague filetée doivent être montées dans l’attachement de base.  
L’absence de conduit pour liquide de coupe (pipette) / de bague filetée peut endommager le mécanisme de déverrouillage du système de serrage.
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Pièces détachées et accessoires pour rallonges 
C . – 391.01

Pièces détachées
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6 C8

� Vis centrale 
Version normale

5512 067-01 5512 067-02 5512 067-03 5512 067-04 5512 067-04

� Vis centrale 
Version courte

5512 068-01 5512 068-02 5512 068-03 5512 068-04 5512 068-05

	 Goupille 3113 020-304 3113 020-355 3113 020-406 3113 020-457 3113 020-509


 Ecrou de fixation 5512 091-04 5512 091-03 5512 091-01 5512 091-02 5512 091-02

� Circlips 5545 040-02 5545 040-03 5545 040-07 5545 040-08 5545 040-08

Remarque :  

Les vis centrales 	 et 
 peuvent être utilisées pour les rallonges de porte-outils Walter Capto™ à lubrification interne.

Version normale

�




�

	



Version courte

�



	

�

Accessoires
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6 C8

 Clé de rallonge (mm)
5680 015-05  

(SW 8,0)
5680 015-05  

(SW 8,0)
5680 015-01  

(SW 10,0)
5680 015-02  

(SW 14,0)
5680 015-02  

(SW 14,0)

� Clé à pipe pour écrou de fixation 5680 065-13 5680 065-10 5680 065-11 5680 065-12 5680 065-12
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Pièces détachées et accessoires pour réductions 
C . – 391.02

Pièces détachées
Taille de l’accouplement –  
côté machine

C4 / C5 / C6 / C8 C5 C6 / C8 C6 C8 C8

Taille de l’accouplement –  
côté outil

C3 C4 C4 C5 C5 C6

� Vis centrale 
Version normale

5512 067-01 5512 067-02 5512 067-02 5512 067-03 5512 067-03 5512 067-04

� Vis centrale 
Version courte

5512 068-01 5512 068-06 5512 068-02 5512 068-07 5512 068-08 5512 068-05

	 Goupille 3113 020-304 3113 020-355 3113 020-355 3113 020-406 3113 020-406 3113 020-457


 Ecrou de fixation 5512 091-04 5512 091-03 5512 091-03 5512 091-01 5512 091-01 5512 091-02

� Circlips 5545 040-02 5545 040-07 5545 040-03 5545 040-08 5545 040-08 5545 040-08

Remarque :  

Les vis centrales 	 et 
 peuvent être utilisées pour les rallonges de porte-outils Walter Capto™ à lubrification interne.

Version normale

�




�

	



Version courte

�



�

Accessoires
Taille de l’accouplement –  
côté machine

C4 / C5 / C6 / C8 C5 C6 / C8 C6 C8 C8

Taille de l’accouplement –  
côté outil

C3 C4 C4 C5 C5 C6

 Clé de rallonge 
5680 015-05  

(SW 8,0)
5680 015-05  

(SW 8,0)
5680 015-05  

(SW 8,0)
5680 015-01  

(SW 10,0)
5680 015-01  

(SW 10,0)
5680 015-02  

(SW 14,0)

� Clé à pipe pour écrou de 
fixation

5680 065-13 5680 065-10 5680 065-10 5680 065-11 5680 065-11 5680 065-12
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Pièces détachées
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6

� Douille de fixation 5252 010-01 5252 010-02 5252 010-03 5252 010-04

� Vis (4 ×) 416.1-834 5513 020-26 5513 020-14 3213 010-410

	 Goupille 3111 050-558 3111 050-610 3111 050-661 3111 050-715


 Palier 3823 010-101 3823 010-122 3823 010-162 3823 010-183

� Rondelle de retenue 5541 030-01 5541 030-02 5541 030-03 5541 030-04

 Vis 416.1-834 416.1-834 5513 020-14 5513 020-14

� Palier 5638 022-01 5638 022-02 5638 022-03 5638 022-04

� Boulon excentré 5333 025-01 5333 025-02 5333 025-03 5333 025-04

� Vis 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355

� Tirant (jeu) 5461 100-101 5461 100-111 5461 100-121 5461 100-131

� Ressort 5561 001-71 5561 001-41 5561 001-41 5561 001-41

Accessoires
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6

� Clé SW 8 (DIN 911) SW 10 (DIN 911) SW 12 (DIN 911) SW 12 (DIN 911)

Pièces détachées et accessoires pour unités de serrage 
VDI – version coudée DIN 69880 
Type 2030 / 2040 / 2050 / 2060
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Pièces détachées
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6

� Douille de fixation 5252 010-01 5252 010-02 5252 010-03 5252 010-04

� Vis (4 ×) 416.1-834 5513 020-26 5513 020-14 3213 010-410

	 Goupille 3111 050-558 3111 050-610 3111 050-661 3111 050-715


 Palier 3823 010-101 3823 010-122 3823 010-162 3823 010-183

� Douille 5638 024-01 5638 024-02 5638 024-03 5638 024-04

� Rondelle de retenue 5541 030-01 5541 030-02 5541 030-03 5541 030-04

� Vis 416.1-834 416.1-834 5513 020-14 5513 020-14

� Palier 5638 022-01 5638 022-02 5638 022-03 5638 022-04

� Boulon excentré 5333 025-01 5333 025-02 5333 025-03 5333 025-04

� Vis 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355

� Obturateur 3611 005-180 3611 005-180 3611 005-180 3611 005-140

� Tirant (jeu) 5461 100-101 5461 100-111 5461 100-121 5461 100-131

� Ressort 5561 001-71 5561 001-41 5561 001-41 5561 001-41

Accessoires
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6

� Clé SW 8 (DIN 911) SW 10 (DIN 911) SW 12 (DIN 911) SW 12 (DIN 911)

Pièces détachées et accessoires pour unités de serrage 
VDI – version droite DIN 69880 
Type 2030 / 2040 / 2050 / 2060
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Pièces détachées
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6

� Douille de fixation 5252 010-01 5252 010-02 5252 010-03 5252 010-04

� Vis (4 ×) 416.1-834 5513 020-26 5513 020-14 3213 010-410

	 Goupille 3111 020-558 3111 020-610 3111 020-661 3111 020-715


 Palier 3823 010-101 3823 010-122 3823 010-162 3823 010-183

� Douille 5638 024-01 5638 024-02 5638 024-03 5638 024-04

� Rondelle de retenue 5541 030-01 5541 030-02 5541 030-03 5541 030-04

� Vis 416.1-834 416.1-834 5513 020-14 5513 020-14

� Palier 5638 022-01 5638 022-02 5638 022-03 5638 022-04

� Boulon excentré 5333 025-01 5333 025-02 5333 025-03 5333 025-04

� Vis 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355

� Obturateur 3611 005-180 3611 005-180 3611 005-180 3611 005-140

� Tirant (jeu) 5461 100-101 5461 100-111 5461 100-121 5461 100-131

� Ressort 5561 001-71 5561 001-41 5561 001-41 5561 001-41

Accessoires
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6

� Clé SW 8 (DIN 911) SW 10 (DIN 911) SW 12 (DIN 911) SW 12 (DIN 911)

Pièces détachées et accessoires pour unités de serrage 
Queue cylindrique avec méplat de serrage 
Type 2035 / 2045 / 2055 / 2065



D 39

Attachements fixes
D 1

Pièces détachées et accessoires pour unités de serrage 
Type 2080

Pièces détachées
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6

	 Douille de fixation 5252 010-01 5252 010-02 5252 010-03 5252 010-04


 Vis (4 ×) 416.1-834 5513 020-26 5513 020-14 3213 010-410

� Goupille 3111 020-558 3111 020-610 3111 020-661 3111 020-715

� Palier 3823 010-101 3823 010-122 3823 010-162 3823 010-183

 Rondelle de retenue 5541 030-01 5541 030-02 5541 030-03 5541 030-04

� Vis 416.1-834 416.1-834 5513 020-14 5513 020-14

� Palier 5638 022-01 5638 022-02 5638 022-03 5638 022-04

� Boulon excentré 5333 025-01 5333 025-02 5333 025-03 5333 025-04

� Vis 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355

� Goupille tubulaire 5552 063-05 5552 063-07 5552 063-06 —

� Goupille 5552 061-07 5552 061-09 5552 061-08 —

� Adaptateur droit 5253 005-01 5253 005-15 5253 005-11 —

� Adaptateur gauche 5253 005-02 5253 005-16 5253 005-12 —

� Vis 3212 010-363 3212 010-364 3212 010-416 —

� Obturateur 3611 005-180 3611 005-140 — —

� Tirant (jeu) 5461 100-101 5461 100-111 5461 100-121 5461 100-131

� Ressort 5561 001-71 5561 001-41 5561 001-41 5561 001-41

Accessoires
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6

� Clé SW 8 (DIN 911) SW 10 (DIN 911) SW 12 (DIN 911) SW 12 (DIN 911)
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Pièces détachées
Taille d’accouplement

C3 C4 C5

� Douille de fixation 5252 015-01 5252 015-02 5252 015-03

� Vis (4 ×) 416.1-834 5513 020-26 5513 020-14

	 Palier 3823 010-101 3823 010-122 3823 010-162


 Rondelle de retenue 5541 030-01 5541 030-02 5541 030-03

� Vis 416.1-834 416.1-834 5513 020-14

� Palier 5638 022-01 5638 022-02 5638 022-03

� Boulon excentré 5333 025-01 5333 025-02 5333 025-03

� Vis 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355

� Obturateur 3611 005-180 3611 005-180 3611 005-180

� Système à coin de serrage 5421 115-01 5421 115-02 5421 115-03

� Vis 3212 101-362 3212 101-364 3212 101-416

� Tirant (jeu) 5461 100-101 5461 100-111 5461 100-121

� Ressort 5561 001-71 5561 001-41 5561 001-41

Accessoires
Taille d’accouplement

C3 C4 C5

� Clé SW 8 (DIN 911) SW 10 (DIN 911) SW 12 (DIN 911)

Pièces détachées et accessoires pour unités de serrage 
Type 2085
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Pièces détachées et accessoires pour unités de serrage 
Type 2090

Pièces détachées
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6 C8

� Douille de fixation 5252 010-01 5252 010-02 5252 010-03 5252 010-04 5252 010-05

� Vis (4 ×) 416.1-834 5513 020-26 5513 020-14 3213 010-410 3213 010-462

	 Goupille 3111 050-558 3111 050-610 3111 050-661 3111 050-715 3111 050-769


 Palier 3823 010-101 3823 010-122 3823 010-162 3823 010-183 3823 010-225

� Rondelle de retenue 5541 030-01 5541 030-02 5541 030-03 5541 030-04 5541 030-05

� Vis 416.1-834 416.1-834 5513 020-14 5513 020-14 5513 020-14

� Palier 5638 022-01 5638 022-02 5638 022-03 5638 022-04 5638 022-05

� Boulon excentré 5333 025-01 5333 025-02 5333 025-03 5333 025-04 5333 025-05

� Vis 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355 3214 010-355

� Goupille tubulaire 5552 063-05 5552 063-07 5552 063-06 5552 063-03 5552 063-04

� Goupille 5552 061-07 5552 061-09 5552 061-08 5552 061-05 5552 061-06

� Vis 3212 010-363 3212 010-414 3212 010-466 3212 010-469 3212 010-521

� Joint torique 5641 001-22 3671 010-114 3671 010-114 3671 010-119 3671 010-119

� Tirant (jeu) 5461 100-101 5461 100-111 5461 100-121 5461 100-131 5461 100-141

� Ressort 5561 001-71 5561 001-41 5561 001-41 5561 001-41 5561 001-41

Accessoires
Taille d’accouplement

C3 C4 C5 C6 C8

� Clé SW 8 (DIN 911) SW 10 (DIN 911) SW 12 (DIN 911) SW 12 (DIN 911) SW 12 (DIN 911)
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Type 2000 –  
fixation par douille  
de serrage

Pièces détachées
Taille d’accouplement

C3 C4 C5

� Tirant 5461 105-01 5461 105-02 5461 105-03

� Vis de serrage 5519 105-01 5519 105-02 5519 105-03

	 Bague de guidage divisée 5546 002-01 5546 002-02 5546 002-03


 Bague 5541 028-01 5541 028-02 5541 028-03

� Goupille d’arrêt 5552 032-01 5552 032-02 5552 032-03

� Segment (1 jeu = 6 pcs) 5549 120-08 5549 120-06 5549 120-07

� Douille filetée 5512 091-03 5512 091-01 5512 091-02

� Joint torique 5641 005-01 5641 005-05 5641 005-06

� Joint torique 3671 010-118 3671 010-120 3671 010-124

� Joint torique 3671 010-124 3671 010-126 3671 010-128

� Vis 3214 020-204 3214 020-255 3214 020-255

� Obturateur 3611 005-180 3611 005-180 3611 005-180

� Circlips 5545 042-01 3421 105-026 3421 105-032

� Ressort 5561 001-52 5561 001-53 5561 001-54

Type 3000 –  
serrage par vis centrale

Pièces détachées
Taille d’accouplement

C3 C4 C5

� Vis de serrage 5512 096-01 5512 096-02 5512 096-03

� Obturateur 3611 005-180 3611 005-180 3611 005-180

	 Joint torique 3671 010-020 3671 010-022 3671 010-024


 Circlips 5545 040-03 5545 040-05 5545 040-06

Accessoires
Taille d’accouplement

C3 C4 C5

Clé SW 8 (DIN 911) SW 10 (DIN 911) SW 12 (DIN 911)

Pièces détachées et accessoires pour unités de serrage 
Type 2000 /3000
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Pièces détachées
30 / 20 40 / 25

� Coin FK392 FK393

� Vis M06X025 ISO4762 12.9 FS972

	 Vis M06X014 ISO4762 12.9 M08X016 ISO4762 12.9


 Vis FS2278 FS2278

� Joint torique JOINT TORIQUE 28,3X1,78  70 / 75 JOINT TORIQUE 37,77X2,62  70 / 75


 � � 	

�

Pièces détachées et accessoires pour VDI 
Type A2120-P
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Pièces détachées et accessoires pour VDI 
Type A2121-P

Pièces détachées
30 / 20 40 / 25 50 / 25

� Coin FK392 FK393 FK393

� Vis M06X014 ISO4762 12.9 M08X025 ISO4762 12.9 M08X025 ISO4762 12.9

	 Vis M06X025 ISO4762 12.9 M08X016 ISO4762 12.9 M08X016 ISO4762 12.9


 Vis FS2278 FS2278 FS2278

� Joint torique JOINT TORIQUE 28,3X1,78  70 / 75 JOINT TORIQUE 37,77X2,62  70 / 75 JOINT TORIQUE 47,29x2,62 70 / 75


��	

�
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Pièces détachées et accessoires pour VDI 
Type A2110-P

 �

�
	 �

�




�


�

�

	

�

�



�

�

Pièces détachées
25 / 26 30 / 26 30 / 32 40 / 32

� Coin FK383 FK383 FK383 FK384

� Goupille excentrique FS2275 FS2275 FS2275 FS2275

	 Goupille cylindrique 06,0M6X012 DIN7 06,0M6X012 DIN7 06,0M6X012 DIN7 08,0M6X016 ISO8735


 Vis M08X016 ISO4762 12.9 M06X020 DIN7984 8.8 M06X020 DIN7984 8.8 M08X025 ISO4762 12.9

� Vis M05X010 ISO14579 8.8 M05X010 ISO14579 8.8 M05X010 ISO14579 8.8 M05X016 ISO14581 8.8

� Buse FS1477 FS1477 FS1477 FS1477

� Joint torique JOINT TORIQUE 24X2  70 / 80 JOINT TORIQUE 24X2  70 / 80 JOINT TORIQUE 24X2  70 / 80 JOINT TORIQUE 27X2  70 / 80

� Joint torique
JOINT TORIQUE 23,52X1,78  

70 / 75
JOINT TORIQUE 28,3X1,78  

70 / 75
JOINT TORIQUE 28,3X1,78  

70 / 75
JOINT TORIQUE 37,77X2,62  

70 / 75

� Vis M5X8-10.9-Torx
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Pièces détachées
30 / 26 30 / 32 40 / 32

� Vis M05X016 ISO14581 8.8 M05X016 ISO14581 8.8 M05X016 ISO14581 8.8

� Coin FK384 FK384 FK384

	 Vis M06X025 ISO4762 12.9 M08X025 ISO4762 12.9 M08X025 ISO4762 12.9


 Vis M06X020 DIN 7984 10.9

�
Vis FS2278 FS2278 FS2278

Buse FS1477 FS1477 FS1477

� Goupille cylindrique 08,0M6X020 ISO8735 08,0M6X020 ISO8735 08,0M6X020 ISO8735

� Goupille excentrique 5333 011-01 5333 011-01 5333 011-01

� Joint torique JOINT TORIQUE 28,3X1,78 70 / 75 JOINT TORIQUE 28,3X1,78 70 / 75 JOINT TORIQUE 28,3X1,78 70 / 75 

� Joint torique JOINT TORIQUE 24X2 70 / 80 JOINT TORIQUE 27X2 70 / 80 JOINT TORIQUE 27X2 70 / 80

Pièces détachées et accessoires pour VDI 
Type A2111-P
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Pièces détachées et accessoires pour VDI 
Type A2110-BMT-P

Pièces détachées
BT45 BT55 BT65

� Coin FK384 FK384 FK384

� Goupille excentrique FS2275 FS2275 FS2275

	 Goupille cylindrique 08,0M6X020 ISO8735 08,0M6X016 ISO8735 08,0M6X016 ISO8735


 Vis M05X016 ISO14581 8.8 M05X016 ISO14581 8.8 M05X016 ISO14581 8.8

� Vis M06X022 ISO4762 12.9 - M06X022 ISO4762 12.9

�
Vis M08X025 ISO4762 12.9 M10X020 ISO4762 12.10 M08X025 ISO4762 12.9

Vis - M010X025 ISO4762 12.9 -

� Vis FS2287 FS2287 FS2287

� Buse FS1477 FS1477 FS1477

� Joint torique JOINT TORIQUE 24X2  70 / 80 JOINT TORIQUE 27X2  70 / 80 JOINT TORIQUE 27X2  70 / 80


�

�

	

�



�

�
�
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Attachements fixes
D 1

Pièces détachées
DO

� Coin FK384

� Goupille excentrique FS2275

	 Goupille cylindrique 08,0M6X020 ISO8735


 Vis M05X016 ISO14581 8.8

� Vis M08X022 ISO4762 12.9

� Vis M12X025 ISO4762 12.9

� Vis FS2287

� Buse FS1477

� Joint torique JOINT TORIQUE 27X2  70 / 80


�

�

	

�



�

��

Pièces détachées et accessoires pour VDI 
Type A2110-DO-P
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Attachements fixes
D 1
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D 2

D – Catalogue Attachements D 2 : Attachements rotatifs

page

Attachements Walter CaptoTM
Vue d’ensemble de la gamme D 52

Master D 54

Adaptateurs intermédiaires D 60

Attachements d’outils D 62

Attachements Walter NCT Vue d’ensemble de la gamme D 70

Codes de désignation D 71

Master D 72

Adaptateurs intermédiaires D 78

Attachements d’outils D 82

Attachements ScrewFit pour pièces 
frontales

Vue d’ensemble de la gamme D 94

Codes de désignation D 95

Adaptateurs intermédiaires D 96

Attachements d’outils D 98

Attachements ConeFit pour têtes  
de fraisage

Vue d’ensemble de la gamme D 110

Codes de désignation D 111

Attachements d’outils D 112

Attachements, monoblocs –  
HSK, SK

Vue d’ensemble de la gamme D 118

Codes de désignation D 120

Master D 122

Attachements d’outils D 123

Annexe technique Instructions de montage D 148

Usinage synchrone D 149
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Pièces détachées et accessoires Master et éléments intermédiaires D 150
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Accessoires ConeFit D 153

Accessoires de montage – Attachements rotatifs D 154

 



Attachements rotatifs

D 2

D 52

Unités de serrage manuelles

Type 2045 / 2055 / 2065 Type 2080 Type 2085 Type 2090 Type 2000 / 3000 / 20.5

Page D 9 Page D 8 Page D 8 Page D 10 Page D 9

Walter Capto™ 
Outils de 
tournage

C . – ASHA C . – ASH C . – ASH.3 C . – ASH.45 C . – 131 C . – 391.20 C . – 391.27

Page A 84 Page D 12 Page D 11 Page D 11 Page D 12 Page D 65 Page D 64 Page D 66

C . – 391.02 C . – 391.01

Page D 61 Page D 60

Vue d’ensemble de la gamme d’unités de serrage et d’attachements Walter Capto™

Attachements d’outils

Adaptateurs  
intermédiaires

Attachements Walter Capto™



Attachements rotatifs

D 2

D 53

AK155.C AK580.C AK681.C C . – 391.27 C . – 391.14
Option  

B421x.C. B3220.C. B4031.C.

Page D 67 Page D 108 Page D 117 Page D 66 Page D 62 Page B 192

Ø 41–153 mm

Page B 516

Ø 90–153 mm

Page B 517

LWS

Master 

HSK  
C . – 390.410

SK  
C . – 390B.140

MAS-BT  
C . – 390B.55/58

SK*  
C . – 390B.540

MAS-BT*  
C . – 390B.555/558

CAT-V  
C . – A390B.45

Page D 54 Page D 55 Page D 56 Page D 57 Page D 58 Page D 59

* SYSTÈME BIG PLUS, licence BIG DAISHOWA Attachements Walter Capto™
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 33

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm

HSK DIN 69893-1 A  
  

d11

l16

d1

l4

C4-390.410-63 080C HSK-A63 C4 80 54 1,11

C5-390.410-63 090C HSK-A63 C5 90 64 1,46

C3-390.410-63 075C HSK-A63 C3 75 49 0,94

C4-390.410-100 090A HSK-A100 C4 90 61 2,67

C5-390.410-100 100A HSK-A100 C5 100 71 3,01

C6-390.410-100 110A HSK-A100 C6 110 81 3,7

C8-390.410-100 120A HSK-A100 C8 120 91 4,87

Couples de serrage Walter Capto™ − voir Pièces détachées et accessoires

C.-390.410
Master HSK DIN 69893-1 A
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 154

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

d13  
mm

SK DIN 69871 AD/B  
  

d11

l4

d13

C3-390B.140-40 060 SK40 C3 60 M16 0,98

C4-390B.140-40 060 SK40 C4 60 M16 1,08

C5-390B.140-40 040 SK40 C5 40 M16 0,92

C5-390B.140-40 080 SK40 C5 80 M16 1,5

C6-390B.140-40 085 SK40 C6 85 M16 1,81

C3-390B.140-50 060 SK50 C3 60 M24 2,73

C3-390B.140-50 030 SK50 C3 30 M24 2,62

C3-390B.140-40 030 SK50 C3 30 M24 0,83

C4-390B.140-50 060 SK50 C4 60 M24 2,84

C4-390B.140-50 030 SK50 C4 30 M24 2,62

C4-390B.140-40 030 SK50 C4 60 M24 0,82

C5-390B.140-50 030 SK50 C5 30 M24 2,62

C5-390B.140-50 070 SK50 C5 70 M24 3,1

C6-390B.140-50 030 SK50 C6 30 M24 2,5

C6-390B.140-50 080 SK50 C6 80 M24 3,6

C8-390B.140-50 070 SK50 C8 70 M24 3,74

C8-390B.140-50 120 SK50 C8 120 M24 5,57

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison

C.-390B.140
Master DIN 69871 AD/B

– ISO 7388-1
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 154

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

d13  
mm

d11

l4

d13

C3-390B.55-40 060 BT40 C3 60 M16 1,1

C3-390B.55-40 030 BT40 C3 30 M16 0,95

C4-390B.55-40 060 BT40 C4 60 M16 1,18

C4-390B.55-40 030 BT40 C4 30 M16 0,91

C5-390B.55-40 050 BT40 C5 50 M16 1,12

C5-390B.55-40 090 BT40 C5 90 M16 1,7

C6-390B.55-40 075 BT40 C6 75 M16 1,71

C3-390B.58-50 070 BT50 C3 70 M24 3,68

C3-390B.58-50 040 BT50 C3 40 M24 3,55

C4-390B.58-50 070 BT50 C4 70 M24 3,76

C4-390B.58-50 040 BT50 C4 40 M24 3,53

C5-390B.58-50 040 BT50 C5 40 M24 3,44

C5-390B.58-50 080 BT50 C5 80 M24 3,97

C6-390B.58-50 050 BT50 C6 50 M24 3,5

C6-390B.58-50 100 BT50 C6 100 M24 4,6

C8-390B.58-50 070 BT50 C8 70 M24 4,04

C8-390B.58-50 120 BT50 C8 120 M24 5,88

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison

C.-390B.55 + C.-390B.58
Master MAS-BT JIS B 6339 AD/B

– ISO 7388-2
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 154

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

d13  
mm

SK DIN 69871 AD/B  
  

d11

l4

d13

C3-390B.540-40 030 SK40 C3 30 M16 0,85

C4-390B.540-40 040 SK40 C4 40 M16 0,93

C5-390B.540-40 050 SK40 C5 50 M16 1,1

C6-390B.540-40 085 SK40 C6 85 M16 1,82

C3-390.540-50 030A SK50 C3 30 M24 2,6

C4-390.540-50 030A SK50 C4 30 M24 2,6

C5-390.540-50 030A SK50 C5 30 M24 2,6

C6-390.540-50 050A SK50 C6 50 M24 2,4

C8-390.540-50 070A SK50 C8 70 M24 3,4

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison

C.-390B.540 + C.-390.540
Master DIN 69871 AD/B

– SYSTÈME BIG PLUS − licence BIG DAISHOWA
– ISO 7388-1
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 154

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

d13  
mm

d11

l4

d13

C3-390B.555-40 030 BT40 C3 30 M16 3

C4-390B.555-40 040 BT40 C4 40 M16 3

C5-390B.555-40 050 BT40 C5 50 M16 1,12

C6-390B.555-40 075 BT40 C6 75 M16 1,72

C3-390B.558-50 040 BT50 C3 40 M24 3,6

C4-390B.558-50 040 BT50 C4 40 M24 3,6

C5-390B.558-50 040 BT50 C5 40 M24 3,6

C6-390B.558-50 050 BT50 C6 50 M24 3,55

C8-390B.558-50 070 BT50 C8 70 M24 1,82

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison

C.-390B.555 + C.-390B.558
Master MAS-BT JIS B 6339 AD/B

– SYSTÈME BIG PLUS − licence BIG DAISHOWA
– ISO 7388-2
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 154

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

d13  
mm

ASME B5.50 
  

d13d11

l4

C3-A390B.45-40 030 CAT40 C3 30 5/8“-11 0,83

C3-A390B.45-40 060 CAT40 C3 60 5/8“-11 1

C4-A390B.45-40 030 CAT40 C4 30 5/8“-11 0,83

C4-A390B.45-40 060 CAT40 C4 60 5/8“-11 1,1

C5-A390B.45-40 040 CAT40 C5 40 5/8“-11 0,93

C5-A390B.45-40 080 CAT40 C5 80 5/8“-11 1,5

C6-A390B.45-40 085 CAT40 C6 85 5/8“-11 1,93

C3-A390B.45-50 030 CAT50 C3 30 1“-8 2,6

C3-A390B.45-50 060 CAT50 C3 60 1“-8 2,71

C4-A390B.45-50 030 CAT50 C4 30 1“-8 2,62

C4-A390B.45-50 060 CAT50 C4 60 1“-8 2,83

C5-A390B.45-50 030 CAT50 C5 30 1“-8 2,6

C5-A390B.45-50 070 CAT50 C5 70 1“-8 3,1

C6-A390B.45-50 030 CAT50 C6 30 1“-8 2,51

C6-A390B.45-50 080 CAT50 C6 80 1“-8 3,6

C8-A390B.45-50 070 CAT50 C8 70 1“-8 3,73

C8-A390B.45-50 120 CAT50 C8 120 1“-8 5,55

C.-A390B.45
Master ASME B5.50
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 34

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d1d11

l4

C3-391.01-32 060A C3 C3 60 0,36

C3-391.01-32 080A C3 C3 80 0,47

C4-391.01-40 060A C4 C4 60 0,57

C4-391.01-40 080A C4 C4 80 0,74

C5-391.01-50 080A C5 C5 80 1,18

C5-391.01-50 100A C5 C5 100 1,44

C6-391.01-63 100A C6 C6 100 2,27

C6-391.01-63 140A C6 C6 140 3,16

C8-391.01-80 100A C8 C8 100 3,70

C8-391.01-80 125A C8 C8 125 4,63

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d1d11

l4

C3-391.01-32 035* C3 C3 35 0,22

C4-391.01-40 040* C4 C4 40 0,41

C5-391.01-50 050* C5 C5 50 0,75

C6-391.01-63 060* C6 C6 60 1,36

C8-391.01-80 065* C8 C8 65 2,41

* Version courte uniquement pour fixation par douille de serrage
Couples de serrage Walter Capto™ − voir Pièces détachées et accessoires

C.-391.01
Rallonge

– ISO 26623
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 35

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d1d11

l16
l4

C4-391.02-32 055A C4 C3 55 31 0,45

C5-391.02-40 065A C5 C4 65 40 0,81

C5-391.02-32 060A C5 C3 60 35 0,69

C6-391.02-40 080A C6 C4 80 51,3 1,3

C6-391.02-50 080A C6 C5 80 51,5 1,51

C6-391.02-32 070A C6 C4 70 39 1,12

C8-391.02-63 080A C8 C6 80 53,1 2,54

C8-391.02-50 080A C8 C5 80 49,3 2,27

C8-391.02-32 060A C8 C3 60 29,3 1,7

C8-391.02-40 070A C8 C4 70 36,5 1,93

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d1d11

l16
l4

C4-391.02-32 070A C4 C3 70 12 0,59

C5-391.02-40 085A C5 C4 85 12 1,11

C6-391.02-50 110A C6 C5 110 12 2,21

C8-391.02-63 120A C8 C6 120 12 2,1

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d1d11

l16

l4

C5-391.02-32 033* C5 C3 33 10 0,53

C5-391.02-40 040* C5 C4 40 18 0,6

C6-391.02-32 032* C6 C3 32 6 0,9

C6-391.02-40 040* C6 C4 40 11,3 0,99

C6-391.02-50 050* C6 C5 50 26,5 1,08

C8-391.02-50 045* C8 C5 45 10 1,93

C8-391.02-63 055* C8 C6 55 20 2,11

* Version courte uniquement pour fixation par douille de serrage
Couples de serrage Walter Capto™ − voir Pièces détachées et accessoires

C.-391.02
Réduction

– ISO 26623
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 170D 154

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d1d11d12

l4

C3-391.14-20 045 C3 1-13 35 45 ER20 0,23

C4-391.14-20 052 C4 1-13 35 52 ER20 0,41

C4-391.14-25 052 C4 1-16 42 52 ER25 0,68

C4-391.14-32 054 C4 1-20 50 54 ER32 0,47

C5-391.14-20 055 C5 1-13 35 55 ER20 0,8

C5-391.14-25 055 C5 1-16 42 55 ER25 0,64

C5-391.14-32 057 C5 1-20 50 57 ER32 0,69

C6-391.14-20 060 C6 1-13 35 60 ER20 0,94

C6-391.14-25 060 C6 1-16 42 60 ER25 1,03

C6-391.14-25 100 C6 1-16 42 100 ER25 1,42

C6-391.14-32 060 C6 1-20 50 60 ER32 1,05

C6-391.14-32 100 C6 1-20 50 100 ER32 1,63

C6-391.14-40 065 C6 2-26 63 65 ER40 1,22

C8-391.14-25 070 C8 1-16 42 70 ER25 1,7

C8-391.14-32 070 C8 1-20 50 70 ER32 1,7

C8-391.14-40 070 C8 2-26 63 70 ER40 2

C8-391.14-32 160 C8 1-20 50 160 ER32 4,1

Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

C.-391.14
Mandrin pour pince de serrage ER

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO15488
– ISO 26623

Pièces détachées
Pinces de serrage ER20 ER25 ER32 ER40

Ecrou de serrage FS1451 FS1540 FS1541 FS1542

Accessoires
Pinces de serrage ER20 ER25 ER32 ER40

Clé à ergots FS1539 FS1544 FS1545 FS1546
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 170D 154

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d1d11d12

l4

C3-391.14-20 050 C3 1-13 35 50 ER20 0,31

C4-391.14-20 057 C4 1-13 35 57 ER20 0,49

C4-391.14-25 057 C4 1-16 42 57 ER25 0,80

C4-391.14-32 059 C4 1-20 50 59 ER32 0,64

C5-391.14-20 060 C5 1-13 35 60 ER20 0,88

C5-391.14-25 060 C5 1-16 42 60 ER25 0,76

C5-391.14-32 062 C5 1-20 50 62 ER32 0,86

C6-391.14-20 065 C6 1-13 35 65 ER20 1,08

C6-391.14-25 065 C6 1-16 42 65 ER25 1,15

C6-391.14-25 105 C6 1-16 42 105 ER25 1,54

C6-391.14-32 065 C6 1-20 50 65 ER32 1,22

C6-391.14-32 105 C6 1-20 50 105 ER32 1,8

C6-391.14-40 070 C6 2-26 63 70 ER40 1,54

C8-391.14-25 075 C8 1-16 42 75 ER25 1,7

C8-391.14-32 075 C8 1-20 50 75 ER32 1,8

C8-391.14-40 075 C8 2-26 63 75 ER40 2,1

C8-391.14-32 165 C8 1-20 50 165 ER32 1,8

Lors de l’utilisation du mandrin à pince de serrage pour une arrivée interne du lubrifiant, utiliser des rondelles d’étanchéité mentionnées sous Pièces détachées et accessoires
L’utilisation du mandrin sans rondelle d’étanchéité risque d’endommager l’écrou de serrage !
Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

C.-391.14
Mandrin pour pince de serrage ER avec lubrification interne

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO15488
– Pour une utilisation avec rondelle d’étanchéité

Pièces détachées
Pinces de serrage ER20 ER25 ER32 ER40

Ecrou de serrage pour lubrification 
interne FS1359 FS1449 FS1360 FS1450

Accessoires
Pinces de serrage ER20 ER25 ER32 ER40

Clé à ergots FS1539 FS1544 FS1545 FS1546



D 64

Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 154

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l16  
mm

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d11 > 20 mm

d1d12 d11

l16

l4

d11

d11 ≤ 20 mm

l16

d1d12

l4

C3-391.20-06 045A C3 6 25 45 26,5 0,25

C3-391.20-08 045A C3 8 28 45 28 0,27

C3-391.20-10 050 C3 10 35 50 35 0,37

C3-391.20-12 055 C3 12 42 55 40 0,52

C4-391.20-06 050 C4 6 25 50 26,5 0,39

C4-391.20-08 050 C4 8 28 50 26,5 0,42

C4-391.20-10 050A C4 10 35 50 28,6 0,47

C4-391.20-12 055A C4 12 42 55 35 0,53

C4-391.20-14 055 C4 14 44 55 35 0,63

C4-391.20-16 055 C4 16 48 55 35 0,69

C5-391.20-06 050 C5 6 25 50 26,5 0,6

C5-391.20-08 050 C5 8 28 50 26 0,62

C5-391.20-10 055 C5 10 35 55 27,5 0,71

C5-391.20-12 060 C5 12 42 60 36 0,84

C5-391.20-14 060 C5 14 44 60 37 0,86

C5-391.20-16 060 C5 16 48 60 39 0,93

C5-391.20-18 060 C5 18 50 60 60 0,95

C5-391.20-20 060 C5 20 52 60 40 0,98

C5-391.20-25 080 C5 25 65 80 60 1,68

C6-391.20-06 055 C6 6 25 55 25 0,98

C6-391.20-08 055 C6 8 28 55 26 1

C6-391.20-10 060 C6 10 35 60 30 1,12

C6-391.20-12 060 C6 12 42 60 33 1,2

C6-391.20-14 060 C6 14 44 60 33,5 1,22

C6-391.20-16 065 C6 16 48 65 35,5 1,36

C6-391.20-18 065 C6 18 50 65 39 1,37

C6-391.20-20 065 C6 20 52 65 37,5 1,4

C6-391.20-25 080 C6 25 65 80 58 2

C6-391.20-32 090 C6 32 72 90 68 2,47

C6-391.20-40 100 C6 40 90 100 77 3,72

C8-391.20-16 070 C8 16 48 70 32,5 2,38

C8-391.20-20 070 C8 20 52 70 35 2,39

C8-391.20-25 080 C8 25 65 80 53,7 2,73

C8-391.20-32 080 C8 32 72 80 53,7 2,88

C8-391.20-40 110 C8 40 90 110 79 5,05

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

C.-391.20
Attachement pour queue Weldon

– Pour queues conformes à la norme DIN 6535-HB
– ISO 26623

Pièces 
 détachées d11 [mm] 6 8 10 12–14 16–18 20 25 32 40

Vis 3214 050-
357

3214 050-
407

3214 050-
458

3214 050-
509

3214 050-
539

3214 050-
559

3214 050-
590

3214 050-
610

3214 050-
611

Accessoires
d11 [mm] 6 8 10 12–18 20 25–40

Clé ISO2936 ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-5 (SW 5) ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-8 (SW 8)
ISO2936-10 

(SW 10)
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 154

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l17  
mm

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d11d12 d1

l16
l17

l4

C3-131-00035-10 C3 10 36 35 20 20 0,28

C3-131-00040-12 C3 12 36 40 24 24 0,31

C4-131-00040-10 C4 10 36 40 19 20 0,44

C4-131-00045-12 C4 12 36 45 24 24 0,46

C4-131-00050-16 C4 16 36 50 29 32 0,47

C5-131-00045-10 C5 10 36 45 21 20 0,63

C5-131-00045-12 C5 12 36 45 22,5 24 0,64

C5-131-00055-16 C5 16 36 55 31 32 0,68

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

C.-131
Porte-outil pour barres d’alésage ISO

– Pour barres d’alésage avec méplat
– ISO 26623

Pièces détachées
d11 [mm] 10–12 16

Vis 5514 020-04 5514 020-02

Accessoires
d11 [mm] 10–12 16

Clé ISO2936 ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4)
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 154

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l17  
mm

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d1d11d12

l16
l17

l4

C3-391.27-16 056 C3 16 36 56 41 49,5 0,39

C3-391.27-20 060 C3 20 40 60 45 51,5 0,46

C4-391.27-16 056 C4 16 36 56 32,5 49,5 0,49

C4-391.27-20 060 C4 20 40 60 60 51,5 0,55

C4-391.27-25 077 C4 25 45 77 57 57,5 0,76

C5-391.27-16 065 C5 16 36 65 41,7 49,5 0,75

C5-391.27-20 060 C5 20 40 60 37,7 51,5 0,74

C5-391.27-32 075 C5 32 52 75 55 61,5 0,98

C5-391.27-25 071 C5 25 45 71 46,7 57,5 0,88

C6-391.27-16 070 C6 16 36 70 43 49,5 1,14

C6-391.27-20 070 C6 20 40 70 43,8 51,5 1,17

C6-391.27-25 070A C6 25 45 70 43,8 57,5 1,23

C6-391.27-32 075 C6 32 52 75 49,8 61,5 1,31

C6-391.27-40 085 C6 40 65 85 63 71,5 1,73

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

C.-391.27
Attachement pour outils de perçage

– Pour outils de perçage à queue
– ISO 26623

Pièces détachées
d11 [mm] 16–20 25–32 40

Vis 5514 042-04 416.1-838 5514 042-06

Accessoires
d11 [mm] 16–20 25–32 40

Clé ISO2936 ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-8 (SW 8)
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 154

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l19  
mm

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d1d12

l19

d11

l4

AK155.8.C4.020.16 C4 16 38 20 17 0,29

AK155.8.C5.025.16 C5 16 38 25 17 0,53

AK155.8.C5.025.22 C5 22 48 25 19 0,62

AK155.8.C5.030.27 C5 27 60 30 21 0,8

AK155.8.C6.030.16 C6 16 38 30 17 0,95

AK155.8.C6.025.22 C6 22 48 25 19 0,92

AK155.8.C6.025.27 C6 27 60 25 21 0,98

AK155.8.C6.035.32 C6 32 78 35 24 1,46

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK155.8.C
Adaptateur porte-fraise

– ISO 26623

Pièces détachées
d11 [mm] 16 22 27 32

Vis de serrage ISO4762 FS938 (SW 6) FS939 (SW 8) FS940 (SW 10) FS941 (SW 14)

Accessoires
d11 [mm] 16 22 27 32

Clé ISO2936 ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-8 (SW 8) ISO2936-10 (SW 10) ISO2936-14 (SW 14)

Classe de résistance pour la vis de serrage 12.9

D 157
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Attachements rotatifs

Attachements Walter Capto ™

D 2

D 154D 157

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

d14  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l17  
mm

l17min  
mm

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

d12 d11d14 d1

l16

l17min
l17

l

AK182.C5.070.12 C5 12 42 32 70 10 46 36 1

AK182.C5.075.20 C5 20 49,5 38 75 12 51 41 1,1

AK182.C6.075.12 C6 12 42 32 75 10 46 36 1,5

AK182.C6.080.20 C6 20 52,5 38 80 15 51 41 1,6

AK182.C
Mandrin de serrage hydraulique Walter Capto™ ISO 26623

– Pour outils à queue conformes à la norme DIN 1835, forme A
– ISO 26623

Suite
d4  

mm 12 13 14 15 16 18 20 25

Douilles de réduction 
pour lubrification 
périphérique

d1 = 12 mm - - - - - - - -

d1 = 20 mm FS2219 - FS2220 - FS2221 - - -

d1 = 32 mm FS2234 - FS2235 - FS2236 FS2237 FS2238 FS2239

Douilles de réduction 
étanches pour 
lubrification interne

d1 = 12 mm - - - - - - - -

d1 = 20 mm FS2208 FS2209 FS2210 FS2211 FS2212 - - -

d1 = 32 mm FS2225 - FS2226 - FS2227 FS2228 FS2229 FS2230

Accessoires d4  
mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11

d4 d1

Douilles de réduction 
pour lubrification 
périphérique

d1 = 12 mm FS2194 FS2195 FS2196 FS2197 - FS2198 - - -

d1 = 20 mm FS2213 FS2214 FS2215 FS2216 - FS2217 - FS2218 -

d1 = 32 mm - - - FS2231 - FS2232 - FS2233 -

Douilles de réduction 
étanches pour 
lubrification interne

d1 = 12 mm FS2189 FS2190 FS2191 FS2192 - FS2193 - - -

d1 = 20 mm FS2199 FS2200 FS2201 FS2202 FS2203 FS2204 FS2205 FS2206 FS2207

d1 = 32 mm - - - FS2222 - FS2223 - FS2224 -
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D 70 Attachements Walter NCT

Attachements rotatifs

D 2

Vue d’ensemble de la gamme d’attachements Walter NCT

Attachement NCT

Master
A100M AK200M A100M.7 … HSK A100M.8 AK135M

Page D 72 Page D 76 Page D 122 Page D 77 Page D 7

A101M A102M A103M

Page D 78 Page D 79 Page D 80

Eléments 
 intermédiaires

A150M A155M AK155M A201M

Page D 82 Page D 83 Page D 84 Page D 87

A170M AK520 AK300M A320M A340M

Page D 85 Page D 100 Page D 88 Page D 91 Page D 92

Outils avec 
attachement 

NCT

A175 A305 A331

Page D 81 Page D 90 Page D 175



D 71Attachements Walter NCT

Attachements rotatifs

D 2

Codes de désignation  
pour attachements NCT

1

Groupe d’outils

A Attachements

5

Type d’interface côté broche

0 NCT

1 Cône à forte inclinaison DIN 2080

2 Cône à forte inclinaison DIN 69871/1 AD

3 Cône à forte inclinaison ANSI/ASME B 5.50 – 1985

4 Cône à forte inclinaison MAS BT

5 Cône à forte inclinaison DIN 69871/1 AD + B

7 HSK-A DIN 69893/1

8 Walter Capto™

3

Gamme

6

Taille d’interface  
côté broche

7

Longueur de  
porte-à-faux

8

Taille d’interface  
côté outil

4

Système modulaire

A K 200 M . 2 . 50 . 030 . 63
1 2 3 4 5 6 7 8

2

Alimentation en  
lubrifiant

K
A lubrification  
interne
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 150D 160

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

d13  
mm Version

SK DIN 2080 / ISO 2583  
  

A

B C

l4

d13

d11

A100M.1.40.030.63 SK40 NCT 63 30 M16 B 1,09

A100M.1.50.020.25 SK50 NCT 25 20 M24 C 2,79

A100M.1.50.020.32 SK50 NCT 32 20 M24 C 2,77

A100M.1.50.020.40 SK50 NCT 40 20 M24 C 2,6

A100M.1.50.020.50 SK50 NCT 50 20 M24 A 2,75

A100M.1.50.020.63 SK50 NCT 63 20 M24 B 2,6

A100M.1.50.025.80 SK50 NCT 80 25 M24 B 2,75

SK40, avec rainure annulaire conçue pour système de serrage Ott
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison

A100M.1
Master DIN 2080

– Attachement modulaire NCT
– ISO 297
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 150D 160

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

d13  
mm Version

SK DIN 69871  
  

A

B C

l4

d13

d11

A100M.2.40.020.25 SK40 NCT 25 20 M16 C 0,8

A100M.2.40.020.32 SK40 NCT 32 20 M16 C 0,8

A100M.2.40.030.40 SK40 NCT 40 30 M16 C 0,9

A100M.2.40.030.50 SK40 NCT 50 30 M16 A 0,97

A100M.2.40.050.63 SK40 NCT 63 50 M16 B 1,31

A100M.2.40.090.80 SK40 NCT 80 90 M16 B 2,4

A100M.2.50.020.25 SK50 NCT 25 20 M24 C 2,63

A100M.2.50.020.32 SK50 NCT 32 20 M24 C 2,76

A100M.2.50.020.40 SK50 NCT 40 20 M24 C 2,58

A100M.2.50.020.50 SK50 NCT 50 20 M24 A 2,6

A100M.2.50.020.63 SK50 NCT 63 20 M24 B 2,55

A100M.2.50.025.80 SK50 NCT 80 25 M24 B 2,55

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison

A100M.2
Master DIN 69871-1 AD

– Attachement modulaire NCT
– ISO 7388-1
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 150D 160

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

d13  
mm Version

ASME B5.50  
  

C

d13

A

B

d11

l4

A100M.3.50.035.63 CAT50 NCT 63 35 1“-8 B 2,95

A100M.3.50.050.80 CAT50 NCT 80 50 1“-8 B 3,3

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison

A100M.3
Master ASME B5.50

– Attachement modulaire NCT
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 150D 160

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

d13  
mm Version

JIS B 6339  
  

A

B
C

d13d11

l4

A100M.4.40.030.25 BT40 NCT 25 30 M16 C 1,06

A100M.4.40.030.32 BT40 NCT 32 30 M16 C 1,06

A100M.4.40.030.40 BT40 NCT 40 30 M16 C 0,9

A100M.4.40.030.50 BT40 NCT 50 30 M16 A 1

A100M.4.40.040.63 BT40 NCT 63 40 M16 B 1,18

A100M.4.40.090.80 BT40 NCT 80 90 M16 B 2,69

A100M.4.50.040.25 BT50 NCT 25 40 M24 C 3,65

A100M.4.50.040.32 BT50 NCT 32 40 M24 C 3,55

A100M.4.50.040.40 BT50 NCT 40 40 M24 C 3,75

A100M.4.50.040.50 BT50 NCT 50 40 M24 A 3,55

A100M.4.50.040.63 BT50 NCT 63 40 M24 B 3,68

A100M.4.50.040.80 BT50 NCT 80 40 M24 B 3,52

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison

A100M.4
Master MAS-BT JIS B 6339

– Attachement modulaire NCT
– ISO 7388-2
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 150D 160

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

d13  
mm Version

SK DIN 69871 AD/B  
  

A

B

d13

C

d11

l4

AK200M.2.40.030.25 SK40 NCT 25 30 M16 C 0,98

AK200M.2.40.060.63 SK40 NCT 63 60 M16 B 1,48

AK200M.2.50.030.25 SK50 NCT 25 30 M24 C 3

AK200M.2.50.030.32 SK50 NCT 32 30 M24 C 3

AK200M.2.50.030.40 SK50 NCT 40 30 M24 C 2,97

AK200M.2.50.030.50 SK50 NCT 50 30 M24 A 2,99

AK200M.2.50.030.63 SK50 NCT 63 30 M24 B 2,95

AK200M.2.50.030.80 SK50 NCT 80 30 M24 B 2,81

Remarque : L’outil est livré avec la forme AD.
L’outil est livré avec la forme AD. Pour le passage à la forme B, les deux tiges filetées vissées sur les côtés doivent être retirées.
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK200M.2
Master DIN 69871 AD/B

– Attachement modulaire NCT
– ISO 7388-1

Pièces détachées
d1 mm SK40 SK50

Tige filetée ISO 4026 M04X004 ISO 4026

Tige filetée ISO 4026 FS974
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 150D 160

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm

Walter Capto™ selon la norme ISO 26623  
  

d1d11

l4

l16

A100M.8.63.045.25.C6 C6 NCT 63 45 20 0,93

A100M.8.63.045.32.C6 C6 NCT 63 45 20 0,96

A100M.8.63.060.40.C6 C6 NCT 63 60 30 1,2

A100M.8.63.060.50.C6 C6 NCT 63 60 30 1,39

A100M.8.63.070.63.C6 C6 NCT 63 70 40 1,85

A100M.8.63.070.80.C6 C6 NCT 63 70 31 2,15

A100M.8.80.065.63.C8 C8 NCT 80 65 35 2,5

A100M.8.80.070.80.C8 C8 NCT 80 70 40 3,1

A100M.8
Master Walter Capto™

– Attachement modulaire NCT
– ISO 26623
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 151

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm Version

Attachement modulaire NCT  
  

A

B C

d1d11

l4

A101M.0.25.050.25 NCT 25 NCT 25 50 C 0,16

A101M.0.25.060.25 NCT 25 NCT 25 60 C 1,06

A101M.0.32.050.32 NCT 32 NCT 32 50 C 0,3

A101M.0.32.060.32 NCT 32 NCT 32 60 C 0,5

A101M.0.32.075.32 NCT 32 NCT 32 75 C 0,45

A101M.0.40.070.40 NCT 40 NCT 40 70 C 0,6

A101M.0.40.080.40 NCT 40 NCT 40 80 C 0,7

A101M.0.50.070.50 NCT 50 NCT 50 70 A 0,97

A101M.0.50.080.50 NCT 50 NCT 50 80 A 1,1

A101M.0.50.100.50 NCT 50 NCT 50 100 A 1,4

A101M.0.63.080.63 NCT 63 NCT 63 80 B 1,8

A101M.0.63.100.63 NCT 63 NCT 63 100 B 2,26

A101M.0.63.120.63 NCT 63 NCT 63 120 B 2,7

A101M.0.63.140.63 NCT 63 NCT 63 140 B 3,2

A101M.0.63.160.63 NCT 63 NCT 63 160 B 3,56

A101M.0.80.100.80 NCT 80 NCT 80 100 B 3,58

A101M.0.80.120.80 NCT 80 NCT 80 120 B 4,37

A101M.0.80.140.80 NCT 80 NCT 80 140 B 5,1

A101M.0.80.160.80 NCT 80 NCT 80 160 B 5,86

A101M
Rallonge

– Attachement modulaire NCT
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 151

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm Version

Attachement modulaire NCT  
  

A

B C

d1d11

l4
l16

A102M.0.32.050.25 NCT 32 NCT 25 50 32 C 0,23

A102M.0.40.050.25 NCT 40 NCT 25 50 30 C 0,31

A102M.0.40.050.32 NCT 40 NCT 32 50 28 C 0,39

A102M.0.50.050.25 NCT 50 NCT 25 50 25 C 0,4

A102M.0.50.050.32 NCT 50 NCT 32 50 25 C 0,5

A102M.0.50.070.40 NCT 50 NCT 40 70 50 C 0,7

A102M.0.63.050.25 NCT 63 NCT 25 50 20 C 0,66

A102M.0.63.060.25 NCT 63 NCT 25 60 30 C 0,6

A102M.0.63.080.25 NCT 63 NCT 25 80 50 C 0,75

A102M.0.63.050.32 NCT 63 NCT 32 50 20 C 0,73

A102M.0.63.060.32 NCT 63 NCT 32 60 30 C 0,6

A102M.0.63.080.32 NCT 63 NCT 32 80 50 C 0,93

A102M.0.63.070.40 NCT 63 NCT 40 70 45 C 0,9

A102M.0.63.080.40 NCT 63 NCT 40 80 55 C 0,96

A102M.0.63.100.40 NCT 63 NCT 40 100 75 C 1

A102M.0.63.120.40 NCT 63 NCT 40 120 95 C 1,3

A102M.0.63.140.40 NCT 63 NCT 40 140 115 C 1,55

A102M.0.63.070.50 NCT 63 NCT 50 70 45 A 1,16

A102M.0.63.080.50 NCT 63 NCT 50 80 55 A 1,3

A102M.0.63.100.50 NCT 63 NCT 50 100 75 A 1,6

A102M.0.63.120.50 NCT 63 NCT 50 120 95 A 1,87

A102M.0.63.140.50 NCT 63 NCT 50 140 115 A 2,15

A102M.0.80.080.40 NCT 80 NCT 40 80 45 C 1,58

A102M.0.80.080.50 NCT 80 NCT 50 80 48 A 1,85

A102M.0.80.080.63 NCT 80 NCT 63 80 50 B 2,24

A102M
Réduction

– Attachement modulaire NCT
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 151

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm

Attachement modulaire NCT  
  

d1d11

l4
l16

A103M.0.63.090.80 NCT 63 NCT 80 90 45 2,5

A103M
Extension

– Attachement modulaire NCT
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

Outil
Désignation

d1  
mm

d11  
mm

l1  
mm

Queue cylindrique  
  

d1d11

l1

A175.0.20.090.04 20 4 90 0,2

A175.0.20.090.05 20 5 90 0,2

A175.0.20.090.06 20 6 90 0,19

A175.0.20.090.08 20 8 90 0,18

A175.0.20.090.10 20 10 90 0,16

A175.0.20.090.12 20 12 90 0,16

A175.0.20.130.04 20 4 130 0,2

A175.0.20.130.05 20 5 130 0,3

A175.0.20.130.06 20 6 130 0,3

A175.0.20.130.08 20 8 130 0,28

A175.0.20.130.10 20 10 130 0,28

A175.0.20.130.12 20 12 130 0,25

A175.0.25.100.14 25 14 100 0,25

A175.0.25.100.16 25 16 100 0,25

A175.0.25.150.14 25 14 150 0,45

A175.0.25.150.16 25 16 150 0,43

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A175
Rallonge de fraise DIN 1835 B

– Pour outils à queue cylindrique

Pièces détachées
d11 mm 4 5 6-10 12 14-16

Tige filetée M04X008  
DIN 913

M05X008  
DIN 913

M06X006  
DIN 913

M06X005  
DIN 913

M06X006  
DIN 913
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 152

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l4max  
mm

l19  
mm

Attachement modulaire NCT  
  

d1d11d12

l4

l4max     

l19

A150M.0.32.030.16 NCT 32 16 32 20 30 27 0,25

A150M.0.40.030.16 NCT 40 16 32 20 30 27 0,31

A150M.0.40.030.22 NCT 40 22 40 18 30 31 0,4

A150M.0.50.035.16 NCT 50 16 32 25 35 27 0,44

A150M.0.50.035.22 NCT 50 22 40 23 35 31 0,54

A150M.0.50.035.27 NCT 50 27 48 23 35 33 0,63

A150M.0.50.040.32 NCT 50 32 58 26 40 38 1

A150M.0.63.035.16 NCT 63 16 32 25 35 27 0,55

A150M.0.63.035.22 NCT 63 22 40 23 35 31 0,66

A150M.0.63.035.27 NCT 63 27 48 23 35 33 0,75

A150M.0.63.040.32 NCT 63 32 58 26 40 38 1,08

A150M.0.63.040.40 NCT 63 40 70 26 40 41 1,45

A150M.0.80.040.22 NCT 80 22 40 28 40 31 1,03

A150M.0.80.040.27 NCT 80 27 48 28 40 33 1,75

A150M.0.80.040.32 NCT 80 32 58 26 40 38 1,42

A150M.0.80.040.40 NCT 80 40 70 26 40 41 1,8

A150M.0.80.045.50 NCT 80 50 90 29 45 46 2,84

A150M.0.80.055.60 NCT 80 60 110 39 55 66 4,97

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A150M
Adaptateur combiné porte-fraises

– Pour outils conformes aux normes DIN 841 et DIN 1880
– Pour outils conformes aux normes DIN 842 et DIN 1830

Pièces 
 détachées d11 [mm] 16 22 27 32 40 50 60

Bague d’entraînement 
DIN 6366 FS424 FS425 FS426 FS427 FS428 FS429 FS911

Vis de serrage de fraise 
DIN 6367 FS430 FS431 FS432 FS433 FS434 FS435 FS912

Accessoires
d11 [mm] 16 22 27 32 40 50 60

Clé pour vis de serrage 
de fraise FS436 FS437 FS438 FS439 FS440 FS441 FS913

b1

Jeu d’entretoises 
b1 = 2, 10, 20 mm FS422 FS423 FS914

Jeu d’entretoises 
b1 = 2, 5, 10 mm FS418 FS419 FS420

Jeu d’entretoises 
b1 = 3, 5, 10 mm FS421

b1

Entretoises 
b1 = 2 mm FS461 FS465 FS469 FS473 FS477 FS481 FS915

Entretoises 
b1 = 3 mm FS462 FS466 FS470 FS474 FS478 FS482 FS916

Entretoises 
b1 = 5 mm FS463 FS467 FS471 FS475 FS479 FS483 FS917

Entretoises 
b1 = 10 mm FS464 FS468 FS472 FS476 FS480 FS484 FS918

Classe de résistance pour la vis de serrage 12.9
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 152

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l19  
mm

Attachement modulaire NCT  
  

d1d11d12

l19 l4

A155M.0.63.030.22 NCT 63 22 50 30 19 0,7

A155M.0.63.030.27 NCT 63 27 60 30 21 0,83

A155M.0.63.030.32 NCT 63 32 78 30 24 1,2

A155M.0.63.045.40* NCT 63 40 89 45 27 2,1

A155M.0.80.030.22 NCT 80 22 50 30 19 0,96

A155M.0.80.030.27 NCT 80 27 60 30 21 1,15

A155M.0.80.030.32 NCT 80 32 78 30 24 1,4

A155M.0.80.040.40* NCT 80 40 89 40 27 2,1

A155M.0.80.065.60* NCT 80 60 128 65 50 5,19

* Avec 4 trous taraudés supplémentaires pour les outils avec attachement ISO 40 ou ISO 50 conformes à la norme DIN 2079.
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A155M
Adaptateur porte-fraise

– Pour outils conformes à la norme DIN 1880
– Avec épaulement élargi grand et lardons fixes

Pièces détachées
d11 [mm] 22 27 32 40 60

Vis de serrage de fraise DIN 6367 FS431 FS432 FS433 FS434 FS912

Accessoires
d11 [mm] 22 27 32 40 60

Clé pour vis de serrage de fraise FS437 FS438 FS439 FS441 FS913

Vis de serrage de fraise ISO 4762 FS939 (SW 8) FS940 (SW 10) FS941 (SW 14) FS942 (SW 17)

Clé ISO 2936 ISO2936-8 
(SW 8)

ISO2936-10 
(SW 10)

ISO2936-14 
(SW 14)

ISO2936-17 
(SW 17)

Classe de résistance pour la vis de serrage 12.9
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 152

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l19  
mm

Attachement modulaire NCT  
  

l19

d1d11d12

l4

AK155M.0.50.025.16 NCT 50 16 38 25 17 0,39

AK155M.0.50.025.22 NCT 50 22 48 25 19 0,47

AK155M.0.63.030.16 NCT 63 16 68 30 0,63

AK155M.0.63.030.22 NCT 63 22 48 30 19 0,71

AK155M.0.63.030.27 NCT 63 27 60 30 21 0,84

AK155M.0.63.030.32 NCT 63 32 78 30 24 1,15

AK155M.0.80.030.27 NCT 80 27 60 30 21 1,2

AK155M.0.80.030.32 NCT 80 32 78 30 24 1,45

AK155M.0.80.040.40* NCT 80 40 89 40 27 2,06

* Avec 4 trous taraudés supplémentaires pour les outils avec attachement ISO 40 ou ISO 50 conformes à la norme DIN 2079.
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK155M
Adaptateur porte-fraise

– Avec épaulement élargi et lardons fixes
– Pour outils avec rainure transversale conformes à la norme DIN 1880

Pièces détachées
d11 [mm] 16 22 27 32 40

Vis de serrage ISO4762 FS938 (SW 6) FS939 (SW 8) FS940 (SW 10) FS941 (SW 14) FS942 (SW 17)

Accessoires
d11 [mm] 16 22 27 32 40

Clé ISO2936 ISO2936-6 
(SW 6)

ISO2936-8 
(SW 8)

ISO2936-10 
(SW 10)

ISO2936-14 
(SW 14)

ISO2936-17 
(SW 17)

Classe de résistance pour la vis de serrage 12.9
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 152

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l16  
mm

Attachement modulaire NCT  
  

d11 > 20 mm

d11 ≤ 20 mm

d1d11d12

l4
l16

A170M.0.40.070.16 NCT 40 16 48 70 70 0,8

A170M.0.50.050.06 NCT 50 6 25 50 27 0,4

A170M.0.50.050.08 NCT 50 8 28 50 27 0,42

A170M.0.50.060.10 NCT 50 10 35 60 35 0,59

A170M.0.50.065.12 NCT 50 12 42 65 42 0,74

A170M.0.50.070.16 NCT 50 16 48 70 48 1

A170M.0.50.065.14 NCT 50 14 44 65 42 0,76

A170M.0.50.070.18 NCT 50 18 50 70 70 0,94

A170M.0.63.070.16 NCT 63 16 48 70 42 1,16

A170M.0.63.070.20 NCT 63 20 52 70 45 1,03

A170M.0.63.080.25 NCT 63 25 63 80 80 1,7

A170M.0.63.085.32 NCT 63 32 72 85 85 2,05

A170M.0.63.070.18 NCT 63 18 50 70 42 1,2

A170M.0.80.070.20 NCT 80 20 52 70 38 1,65

A170M.0.80.085.25 NCT 80 25 63 85 62 2,15

A170M.0.80.085.32 NCT 80 32 72 85 65 2,15

A170M.0.80.095.40 NCT 80 40 78 95 75 2,7

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A170M
Attachement pour queue Weldon

– Pour outils avec queue conforme à la norme DIN 1835 forme B / DIN 6535-HB

Pièces 
 détachées d11 [mm] 6 8 10 12–14 16–18 20 25 32–40

Vis de serrage  
DIN 1835-B FS835 M08X010 M10X012 M12X016 M14X016 M16X016 M18X2X020 M20X2X020
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 152B 456

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

Attachement modulaire NCT  
  

d11d12

l4

d1

A170M.0.63.079.32.EX NCT 63 32 72 79 1,95

A170M.0.80.079.32.EX NCT 80 32 72 79 2,33

A170M.0.80.087.40.EX NCT 80 40 78 87 2,6

A170M.0.80.096.50.EX NCT 80 50 85 96 3,2

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A170M...EX
Attachement pour douille d’excentration

– Pour réglage du Ø de perçage des forets à plaquettes amovibles avec queue cylindrique

Pièces détachées
d11 [mm] 32–40 50

Vis DIN 1835-B M20X2X020 M24X2X025

Accessoires
d11 mm Désignation

Dc Insert Drill
mm

D2
mm

D3
mm

X1
mm

X1

D2 D3 Plage de réglage de la douille 
 d’excentration :  
-0,1 à +0,3 mm par rapport au  
diamètre nominal

FS2165 13,5–16,49 20 32 4

FS2131 16,5–25,49 25 32 4

FS3132 15,5–35,99 32 40 4

FS2133 36–59 40 50 4

Clé ISO 2936 pour D3 = 32–40 mm = SW10 pour D3 = 50 mm = SW12
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 152

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

Attachement modulaire NCT  
  

d1d11d12

l4

A201M.0.50.092.13 NCT 50 1 - 13 50 92 1,25

La sécurité de serrage empêche tout desserrage en cas d’arrêt rapide de la broche.

A201M
Mandrin de perçage de type court

– Avec sécurité de serrage



D 88

Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 152D 174

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage

Attachement modulaire NCT  
  

d1d11d12

l4

AK300M.0.25.050.10 NCT 25 1-10 28 50 ER16 0,17

AK300M.0.32.050.10 NCT 32 1-10 28 50 ER16 0,20

AK300M.0.40.080.16 NCT 40 1-16 42 80 ER25 0,59

AK300M.0.50.080.16 NCT 50 1-16 42 80 ER25 0,80

AK300M.0.50.080.20 NCT 50 1-20 50 80 ER32 0,88

AK300M.0.50.080.26 NCT 50 2-26 63 80 ER40 0,95

AK300M.0.63.080.26 NCT 63 2-26 63 80 ER40 1,30

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK300M
Mandrin pour pince de serrage ER

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO15488

Pièces détachées
Pinces de serrage ER16 ER25 ER32 ER40

Ecrou de serrage FS1537 FS1540 FS1541 FS1542

Accessoires
Pinces de serrage ER16 ER25 ER32 ER40

Clé à ergots FS1539 FS1544 FS1545 FS1546
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 152D 174

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage

Attachement modulaire NCT  
  

d1d11d12

l4

AK300M.0.25.055.10 NCT 25 1-10 28 55 ER16 0,18

AK300M.0.32.055.10 NCT 32 1-10 28 55 ER16 0,21

AK300M.0.40.085.16 NCT 40 1-16 42 85 ER25 0,62

AK300M.0.50.085.16 NCT 50 1-16 42 85 ER25 0,83

AK300M.0.50.085.20 NCT 50 1-20 50 85 ER32 0,86

AK300M.0.50.085.26 NCT 50 2-26 63 85 ER40 1,01

AK300M.0.63.085.26 NCT 63 2-26 63 85 ER40 1,36

Lors de l’utilisation du mandrin à pince de serrage pour une arrivée interne du lubrifiant, utiliser des rondelles d’étanchéité mentionnées sous Pièces détachées et accessoires
L’utilisation du mandrin sans rondelle d’étanchéité risque d’endommager l’écrou de serrage !
Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK300M
Mandrin pour pince de serrage ER avec lubrification interne

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO15488

Pièces détachées
Pinces de serrage ER16 ER25 ER32 ER40

Ecrou de serrage  
pour lubrification interne FS1448 FS1449 FS1360 FS1450

Accessoires
Pinces de serrage ER16 ER25 ER32 ER40

Clé à ergots FS1539 FS1544 FS1545 FS1546
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 174

Outil
Désignation

d1  
mm

d11  
mm

d12  
mm

l1  
mm

Pinces de 
serrage

DIN 1835 B  
  

d1d12

d11

l1

A305.0.16.120.06 16 1-6 19 120 ER11 0,15

A305.0.16.180.06 16 1-6 19 180 ER11 0,2

A305.0.25.140.10 25 1-10 28 140 ER16 0,4

A305.0.25.180.10 25 1-10 28 180 ER16 0,52

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A305
Mandrin pour pince de serrage ER DIN 1835 B

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO15488

Pièces détachées
Pinces de serrage ER11 ER16

Ecrou de serrage 
Couple de serrage

FS653  
30,0 Nm

FS1537
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 152D 176

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

Compen-
sation de 
longueur C

Compen-
sation de 
longueur T

Taille 
utilisée

Pour 
tarauds

Attachement modulaire NCT  
  

T C

d1d11d12

l4

A320M.0.40.110.19 NCT 40 19 36 110 7,5 7,5 1 M 4-M12

A320M.0.50.136.31 NCT 50 31 53 136 12,5 12,5 3 M8-M20

A320M.0.63.180.48 NCT 63 48 78 180 20 20 4 M14-M33

A320M.0.63.196.60 NCT 63 60 96 196 22,5 22,5 5 M22-M48

Chaque mandrin requiert l’utilisation d’un embout à changement rapide A331 − voir Pièces détachées et accessoires 

A320M
Attachement à changement rapide pour tarauds

– A compensation élastique de longueur en compression et en traction
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 148D 152D 174

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage

Attachement modulaire NCT  
  

d11 d1d12

l4

A340M.0.40.092.10 NCT 40 4,5-10 34 92 ER20 0,9

A340M.0.50.105.16 NCT 50 4,5-16 50 105 ER32 1,6

Lors de l’utilisation du mandrin à pince de serrage pour une arrivée interne du lubrifiant, utiliser des rondelles d’étanchéité mentionnées sous Pièces détachées et accessoires
L’utilisation du mandrin sans rondelle d’étanchéité risque d’endommager l’écrou de serrage !
Pinces de serrage pour taraudage − voir Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A340M
Attachement pour taraudage synchrone

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO 15488
– Pour le filetage avec broches synchronisées

Pièces détachées
Pinces de serrage ER20 ER32

Ecrou de serrage  
pour lubrification interne FS1359 FS1360

Clé à ergots FS1539 FS1545
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Attachements rotatifs

Attachements Walter NCT

D 2

D 165

– Pour alésoirs à emboîter F7133

Porte-outil à emboîter pour F7133
Z2311

Outil
Désignation

d11  
mm

l1  
mm

Cône morse  
  

l1

d11

Z2311-13 13 250 0,6
Z2311-16 16 261 0,74
Z2311-19 19 298 1,29
Z2311-22 22 312 1,58
Z2311-27 27 359 2,19
Z2311-32 32 376 4,22
Z2311-40 40 396 5,5
Z2311-50 50 416 7,85
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Attachements rotatifs

D 2

Attachements ScrewFit pour pièces frontales

Vue d’ensemble de la gamme pour ScrewFit

Uniquement en combinaison avec AK53 . CO et AK54 . CO.
Orientation de l’arête pour outils d’alésage de finition 
ScrewFit

AK530 AK531 AK540 AK541 AK580 AK510 AK512 AK520

Page D 101 Page D 103 Page D 104 Page D 106 Page D 108 Page D 98 Page D 99 Page D 100

AK521

Page D 96

Attachement 
cylindrique à tête 

vissée

Master  
NCT

AK522 AK520

Page D 96 Page D 100

AK523.T AK300.T

Page D 97 Page D 109



D 95Attachements ScrewFit pour pièces frontales

Attachements rotatifs

D 2

Codes de désignation  
pour attachements ScrewFit

A K 540 . S 50 . T 22 . 050 CO
1 2 3 4 5 6 7 8 9

4

Interface côté broche

H HSK T ScrewFit

M Cône morse BT Cône à forte 
 inclinaison MAS BT

N NCT C Walter Capto™

S Cône à forte 
inclinaison Z Queue cylindrique

2

Alimentation en  
lubrifiant

K A lubrification interne

6

Interface

T ScrewFit

TC
Tête vissée 
 cylindrique

9

Variante / orientation de l’arête de coupe (en option)

CS Version en carbure monobloc

CO Orientation de l’arête de coupe

7

Taille d’interface côté outil

8

Longueur de porte-à-faux

5

Taille d’interface  
côté broche

3

Gamme

1

Gamme d’outils

A Attachements
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Attachements rotatifs

Attachements ScrewFit pour pièces frontales

D 2

D 152

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

ScrewFit  
  

10 5

d1d11

l4

AK521.T14.25.T09 T14 T09 25 0,03

AK521.T18.30.T14 T18 T14 30 0,05

AK521.T22.35.T18 T22 T18 35 0,09

AK521.T28.40.T22 T28 T22 40 0,16

AK521.T36.45.T28 T36 T28 45 0,31

AK521.T45.50.T36 T45 T36 50 0,46

Kit d’adaptation  
  

d1d11 d12

l4

AK522.TC06.25.T09 M6 T09 9,7 25 0,01

AK522.TC08.30.T14 M8 T14 14,5 30 0,03

AK522.TC10.35.T18 M10 T18 18,5 35 0,06

AK522.TC12.40.T22 M12 T22 22 40 0,10

AK522.TC16.40.T28 M16 T28 28 40 0,16

Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires
AK522 : pour le passage de l’interface cylindrique vers l’interface Walter.

AK521 / AK522
Réduction

– Pour pièces frontales ScrewFit
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Attachements rotatifs

Attachements ScrewFit pour pièces frontales

D 2

D 152

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l18  
mm

ScrewFit  
  

d1d11

l4

AK523.T14.25.E16 T14 E16 25 0,06

AK523.T18.30.E20 T18 E20 30 0,11

AK523.T22.35.E25 T22 E25 35 0,2

ScrewFit  
  

d11 d1

l18
l4

AK523.T14.10.E12 T14 E12 25 10 0,05

Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires
Couples de serrage pour têtes de fraisage vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires

AK523.T
Elément intermédiaire

– Pour têtes de fraisage ConeFit
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Attachements rotatifs

Attachements ScrewFit pour pièces frontales

D 2

D 152

Outil
Désignation d1 d11

l16  
mm

l4  
mm

l1  
mm Version

Queue DIN 1835 A  
  
A

B

C

87°

d1d11

d11

d11

l1

l1

l1

d1

d1

l4
l16

l4
l16

l4
l16

AK510.Z10.T09.030 10 T09 10 30 70 A 0,05

AK510.Z10.T09.060 10 T09 20 60 100 A 0,06

AK510.Z12.T09.060 12 T09 20 60 105 A 0,08

AK510.Z16.T09.090 16 T09 20 90 140 A 0,15

AK510.Z16.T14.050 16 T14 45 50 100 A 0,13

AK510.Z16.T14.110 16 T14 45 110 160 A 0,2

AK510.Z20.T14.108 20 T14 52 108 160 B 0,32

AK510.Z20.T18.068 20 T18 50 68 120 A 0,24

AK510.Z20.T18.128 20 T18 50 128 180 A 0,33

AK510.Z25.T14.152 25 T14 100 152 210 B 0,62

AK510.Z25.T18.122 25 T18 62 122 180 B 0,57

AK510.Z25.T22.072 25 T22 55 72 130 A 0,38

AK510.Z25.T22.142 25 T22 55 142 200 A 0,64

AK510.Z25.T28.072 25 T28 55 72 130 C 0,47

AK510.Z25.T28.142 25 T28 55 142 200 C 0,73

AK510.Z32.T18.178 32 T18 128 178 240 B 1,09

AK510.Z32.T22.138 32 T22 95 138 200 B 0,96

AK510.Z32.T28.138 32 T28 40 138 200 B 1,11

AK510.Z32.T36.090 32 T36 60 90 150 C 0,9

AK510.Z32.T36.140 32 T36 60 140 200 C 1,21

AK510.Z40.T22.228 40 T22 172 228 300 B 2,1

AK510.Z40.T28.228 40 T28 115 228 300 B 2,57

AK510.Z40.T36.130 40 T36 60 130 200 A 1,4

AK510.Z40.T36.230 40 T36 100 230 300 A 2,55

AK510.Z40.T45.080 40 T45 60 80 150 C 1,48

AK510.Z40.T45.230 40 T45 100 230 300 C 2,8

Queue DIN 1835 A
Queue en carbure monobloc  
D

E

F

87°

d1d11

d11

d11

l1

l1

l1

d1

d1

l4
l16

l4
l16

l4
l16

A510.Z10.T09.070-CS 10 T09 29 70 120 0,13

A510.Z12.T09.120-CS 12 T09 32 120 170 0,26

A510.Z16.T14.120-CS 16 T14 37 120 170 0,41

A510.Z16.T14.070-CS 16 T14 38 70 120 0,27

A510.Z20.T14.278-CS 20 T14 37 278 330 1,4

A510.Z20.T18.123-CS 20 T18 45 123 175 0,7

A510.Z20.T18.070-CS 20 T18 45 70 120 0,44

A510.Z25.T18.277-CS 25 T18 45 277 335 2,19

A510.Z25.T22.122-CS 25 T22 55 122 180 1,07

A510.Z25.T22.282-CS 25 T22 55 282 340 2,2

A510.Z25.T22.070-CS 25 T22 55 70 130 0,7

A510.Z25.T28.127-CS 25 T28 60 127 185 1,19

A510.Z25.T28.070-CS 25 T28 55 70 130 0,79

A510.Z32.T28.283-CS 32 T28 60 283 345 3,65

Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires

AK510 / A510
Attachement DIN 1835 A

– Pour pièces frontales ScrewFit



D 99

Attachements rotatifs

Attachements ScrewFit pour pièces frontales

D 2

D 152

Outil
Désignation d1 d11

l16  
mm

l4  
mm

l1  
mm Version

Queue DIN 1835 A  
  
A

B

C

87°

d1d11

l1

l1

l1

d11 d1

d11 d1

l4

l4

l4

l16

l16

l16

AK512.Z16.T14.070 16 T14 38 70 120 B 0,2

AK512.Z16.T14.120 16 T14 37 120 170 B 0,3

AK512.Z20.T18.123 20 T18 45 123 175 A 0,5

AK512.Z25.T22.122 25 T22 55 122 180 A 0,8

AK512.Z25.T28.127 25 T28 60 127 185 C 0,9

AK512.Z32.T28.283 32 T28 60 283 345 B 2,6

Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires

AK512
Attachement DIN 1835 A

– Queue en acier avec noyau en carbure monobloc
– Pour pièces frontales ScrewFit
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Attachements rotatifs

Attachements ScrewFit pour pièces frontales

D 2

D 148D 152

Outil
Désignation d1 d11

d14  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l18  
mm

Attachement modulaire NCT  
  

d14

90° 87°

l18

l16

d1d11

l4

AK520.N50.T09.050 NCT 50 T09 12 50 14 10 0,42

AK520.N50.T09.075 NCT 50 T09 12 75 31 10 0,44

AK520.N50.T09.100 NCT 50 T09 12 100 31 10 0,47

AK520.N50.T14.055 NCT 50 T14 16 55 20 10 0,43

AK520.N50.T14.085 NCT 50 T14 16 85 50 10 0,49

AK520.N50.T14.120 NCT 50 T14 16 120 85 10 0,58

AK520.N50.T18.095 NCT 50 T18 20 95 62 10 0,57

AK520.N50.T18.060CO NCT 50 T18 20 60 24 10 0,46

AK520.N50.T22.115 NCT 50 T22 25 115 83 10 0,3

AK520.N50.T22.065CO NCT 50 T22 25 65 33 10 0,5

AK520.N63.T18.095 NCT 63 T18 20 95 60 10 0,81

AK520.N63.T18.145 NCT 63 T18 20 145 110 10 1,03

AK520.N63.T18.060CO NCT 63 T18 20 60 22 10 0,71

AK520.N63.T22.115 NCT 63 T22 25 115 80 10 0,96

AK520.N63.T22.165 NCT 63 T22 25 165 130 10 1,3

AK520.N63.T22.215 NCT 63 T22 25 215 183 10 1,77

AK520.N63.T22.265 NCT 63 T22 25 265 235 10 2,34

AK520.N63.T22.065CO NCT 63 T22 25 65 30 10 0,74

AK520.N63.T28.150 NCT 63 T28 32 150 118 10 1,46

AK520.N63.T28.085CO NCT 63 T28 32 85 48 10 0,9

AK520.N63.T36.070CO NCT 63 T36 40 70 48 10 0,8

AK520.N63.T36.095 NCT 63 T36 40 95 48 10 0,9

AK520.N63.T36.120 NCT 63 T36 40 120 48 10 1,1

AK520.N63.T45.080CO NCT 63 T45 50 80 58 10 0,9

AK520.N63.T45.130 NCT 63 T45 50 130 58 10 1,1

AK520.N63.T45.180 NCT 63 T45 50 180 58 10 1,6

AK520.N80.T28.220 NCT 80 T28 32 220 180 10 2,82

AK520.N80.T36.070CO NCT 80 T36 40 70 48 10 1

AK520.N80.T36.095 NCT 80 T36 40 95 48 10 1,1

AK520.N80.T36.120 NCT 80 T36 40 120 48 10 1,3

AK520.N80.T45.080CO NCT 80 T45 50 80 57 10 1,1

AK520.N80.T45.130 NCT 80 T45 50 130 58 10 1,3

AK520.N80.T45.180 NCT 80 T45 50 180 58 10 1,7

…CO = pour position orientée de l’arête de coupe. A utiliser avec B4030.T et B3230.T.
Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires

AK520
Attachement NCT

– Pour pièces frontales ScrewFit
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Attachements ScrewFit pour pièces frontales

D 2

D 152D 161

Outil
Désignation d1 d11

d14  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l18  
mm

HSK DIN 69893-1 A  
  

d1d14 d11

90°

l18

87°

l16

l4

AK530.H63A.T09.045 HSK-A63 T09 12 45 14 10 0,7

AK530.H63A.T09.070 HSK-A63 T09 12 70 39 10 0,72

AK530.H63A.T09.095 HSK-A63 T09 12 95 64 10 0,75

AK530.H63A.T14.045 HSK-A63 T14 16 45 11 10 0,7

AK530.H63A.T14.095 HSK-A63 T14 16 95 61 10 0,8

AK530.H63A.T14.070 HSK-A63 T14 16 70 36 10 0,75

AK530.H63A.T14.120 HSK-A63 T14 20 120 86 10 0,87

AK530.H63A.T18.100 HSK-A63 T18 20 100 66 10 0,87

AK530.H63A.T18.075 HSK-A63 T18 20 75 41 10 0,79

AK530.H63A.T18.125 HSK-A63 T18 20 125 91 10 0,47

AK530.H63A.T18.150 HSK-A63 T18 20 150 116 10 1,09

AK530.H63A.T18.050CO HSK-A63 T18 20 50 16 10 0,72

AK530.H63A.T22.085 HSK-A63 T22 25 85 51 10 0,87

AK530.H63A.T22.135 HSK-A63 T22 25 135 101 10 1,12

AK530.H63A.T22.160 HSK-A63 T22 25 160 126 10 1,29

AK530.H63A.T22.110 HSK-A63 T22 25 110 76 10 0,99

AK530.H63A.T22.060CO HSK-A63 T22 25 60 26 10 0,77

AK530.H63A.T28.090 HSK-A63 T28 32 90 56 10 0,99

AK530.H63A.T28.140 HSK-A63 T28 32 140 108 10 1,37

AK530.H63A.T28.165 HSK-A63 T28 32 165 133 10 1,65

AK530.H63A.T28.115 HSK-A63 T28 32 115 81 10 1,17

AK530.H63A.T28.065CO HSK-A63 T28 32 65 31 10 0,84

AK530.H63A.T36.090 HSK-A63 T36 40 90 59 10 1,15

AK530.H63A.T36.115 HSK-A63 T36 40 115 85 10 1,42

AK530.H63A.T36.065CO HSK-A63 T36 40 65 33 10 0,91

AK530.H63A.T45.090 HSK-A63 T45 50 90 62 10 1,44

AK530.H63A.T45.065CO HSK-A63 T45 50 65 36 10 1,1

Qualité d’équilibrage : G6,3 pour n = 25 000 tr/min
…CO = pour position orientée de l’arête de coupe. A utiliser avec B4030.T et B3230.T.
Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires

AK530
Attachement DIN 69893-1 A

– Pour pièces frontales ScrewFit
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Attachements ScrewFit pour pièces frontales

D 2

D 152D 161

Outil
Désignation d1 d11

d14  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l18  
mm

HSK DIN 69893-1 A  
  

d1d14 d11

90°

l18

87°

l16

l4

AK530.H100A.T22.100 HSK-A100 T22 25 100 61 10 2,31

AK530.H100A.T22.150 HSK-A100 T22 25 150 113 10 2,58

AK530.H100A.T22.200 HSK-A100 T22 25 200 163 10 3

AK530.H100A.T22.055CO HSK-A100 T22 25 55 16 10 2,12

AK530.H100A.T28.110 HSK-A100 T28 32 110 73 10 2,49

AK530.H100A.T28.160 HSK-A100 T28 32 160 123 10 2,96

AK530.H100A.T28.210 HSK-A100 T28 32 210 173 10 3,49

AK530.H100A.T28.260 HSK-A100 T28 32 260 223 10 4,17

AK530.H100A.T28.060CO HSK-A100 T28 32 60 23 10 2,18

AK530.H100A.T36.120 HSK-A100 T36 40 120 83 10 2,84

AK530.H100A.T36.170 HSK-A100 T36 40 170 133 10 3,53

AK530.H100A.T36.220 HSK-A100 T36 40 220 183 10 4,34

AK530.H100A.T36.270 HSK-A100 T36 40 270 233 10 5,32

AK530.H100A.T36.070CO HSK-A100 T36 40 70 33 10 2,34

AK530.H100A.T45.120 HSK-A100 T45 50 120 83 10 3,29

AK530.H100A.T45.170 HSK-A100 T45 50 170 133 10 4,27

AK530.H100A.T45.220 HSK-A100 T45 50 220 183 10 5,39

AK530.H100A.T45.270 HSK-A100 T45 50 270 233 10 6,72

AK530.H100A.T45.070CO HSK-A100 T45 50 70 33 10 2,52

Qualité d’équilibrage : G6,3 pour n = 16 000 tr/min
…CO = pour position orientée de l’arête de coupe. A utiliser avec B4030.T et B3230.T.
Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires

AK530
Attachement DIN 69893-1 A

– Pour pièces frontales ScrewFit
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Attachements ScrewFit pour pièces frontales

D 2

D 152D 161

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm

HSK DIN 69893-1 A  
  

90°

d1d11

l4
l16

AK531.H63A.T18.075CO HSK-A63 T18 75 41 0,77

AK531.H63A.T22.110CO HSK-A63 T22 110 76 0,92

AK531.H63A.T28.115CO HSK-A63 T28 115 81 1,07

AK531.H63A.T36.115CO HSK-A63 T36 115 84 1,3

AK531.H63A.T45.090CO HSK-A63 T45 90 62 1,3

AK531.H100A.T22.100CO HSK-A100 T22 100 66 2,5

AK531.H100A.T28.110CO HSK-A100 T28 110 76 2,7

AK531.H100A.T36.120CO HSK-A100 T36 120 86 2,9

AK531.H100A.T45.170CO HSK-A100 T45 170 136 3,2

HSK-A63 : qualité d’équilibrage G6,3 pour n = 25 000 tr/min ; HSK-A100 : qualité d’équilibrage G6,3 pour n = 16 000 tr/min
…CO = pour position orientée de l’arête de coupe. A utiliser avec B4030.T et B3230.T.
Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires

AK531
Attachement DIN 69893-1 A

– Avec orientation de l’arête (CO)
– Pour pièces frontales ScrewFit
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D 152D 161

Outil
Désignation d1 d11

d14  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l18  
mm d13

SK DIN 69871 AD/B  
  

d14

d11

90°

l18

87°

l16

l4

d13

AK540.S40.T09.040 SK40 T09 12 40 17 10 M16 0,85

AK540.S40.T09.065 SK40 T09 12 65 42 10 M16 0,87

AK540.S40.T09.090 SK40 T09 12 90 67 10 M16 0,9

AK540.S40.T14.045 SK40 T14 16 45 16 10 M16 0,86

AK540.S40.T14.095 SK40 T14 16 95 72 10 M16 0,96

AK540.S40.T14.070 SK40 T14 16 70 47 10 M16 0,9

AK540.S40.T14.120 SK40 T14 16 120 97 10 M16 1,04

AK540.S40.T18.100 SK40 T18 20 100 77 10 M16 1,04

AK540.S40.T18.075 SK40 T18 20 75 52 10 M16 0,95

AK540.S40.T18.125 SK40 T18 20 125 102 10 M16 1,19

AK540.S40.T18.150 SK40 T18 20 150 127 10 M16 1,31

AK540.S40.T18.050CO SK40 T18 20 50 28 10 M16 0,88

AK540.S40.T18.040CO SK40 T18 20 40 16 10 M16 0,82

AK540.S40.T22.110 SK40 T22 25 110 87 10 M16 1,14

AK540.S40.T22.085 SK40 T22 25 85 62 10 M16 1,03

AK540.S40.T22.135 SK40 T22 25 135 112 10 M16 1,35

AK540.S40.T22.160 SK40 T22 25 160 137 10 M16 1,52

AK540.S40.T22.060CO SK40 T22 25 60 39 10 M16 0,94

AK540.S40.T22.040CO SK40 T22 25 40 16 10 M16 0,83

AK540.S40.T28.065 SK40 T28 32 65 42 10 M16 1

AK540.S40.T28.115 SK40 T28 32 115 92 10 M16 1,33

AK540.S40.T28.090 SK40 T28 32 90 67 10 M16 1,18

AK540.S40.T28.140 SK40 T28 32 140 117 10 M16 1,63

AK540.S40.T28.165 SK40 T28 32 165 142 10 M16 1,88

AK540.S40.T28.040CO SK40 T28 32 40 17 10 M16 0,88

AK540.S40.T36.065 SK40 T36 40 65 42 10 M16 1,11

AK540.S40.T36.090 SK40 T36 40 90 67 10 M16 1,36

AK540.S40.T36.115 SK40 T36 40 115 92 10 M16 1,65

AK540.S40.T36.040CO SK40 T36 40 40 17 10 M16 0,88

AK540.S40.T45.065 SK40 T45 50 65 42 10 M16 1,28

AK540.S40.T45.090 SK40 T45 50 90 67 10 M16 1,95

AK540.S40.T45.040CO SK40 T45 50 40 17 10 M16 0,98

L’outil est livré avec la forme AD. Pour passer à la forme B, les deux tiges filetées vissées sur les côtés doivent être retirées.
…CO = pour position orientée de l’arête de coupe. A utiliser avec B4030.T et B3230.T.
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK540
Attachement DIN 69871 AD/B

– Pour pièces frontales ScrewFit
– ISO 7388-1

Pièces détachées
d1 SK40

Tige filetée DIN 913 M04X005 DIN 913 (SW 2)



D 105

Attachements rotatifs

Attachements ScrewFit pour pièces frontales

D 2

D 152D 161

Outil
Désignation d1 d11

d14  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l18  
mm d13

SK DIN 69871 AD/B  
  

d14

d11

90°

l18

87°

l16

l4

d13

AK540.S50.T22.100 SK50 T22 25 100 77 10 M24 3,02

AK540.S50.T22.150 SK50 T22 25 150 127 10 M24 3,35

AK540.S50.T22.200 SK50 T22 32 200 177 10 M24 3,76

AK540.S50.T22.050CO SK50 T22 25 50 27 10 M24 2,82

AK540.S50.T28.100 SK50 T28 32 100 77 10 M24 3,16

AK540.S50.T28.150 SK50 T28 32 150 127 10 M24 3,62

AK540.S50.T28.200 SK50 T28 32 200 177 10 M24 4,75

AK540.S50.T28.250 SK50 T28 32 250 227 10 M24 4,7

AK540.S50.T28.050CO SK50 T28 32 50 27 10 M24 2,9

AK540.S50.T36.100 SK50 T36 40 100 77 10 M24 3,4

AK540.S50.T36.150 SK50 T36 40 150 127 10 M24 4,07

AK540.S50.T36.200 SK50 T36 40 200 177 10 M24 4,85

AK540.S50.T36.250 SK50 T36 40 250 227 10 M24 5,68

AK540.S50.T36.050CO SK50 T36 40 50 27 10 M24 2,9

AK540.S50.T45.100 SK50 T45 50 100 77 10 M24 3,78

AK540.S50.T45.150 SK50 T45 50 150 127 10 M24 4,73

AK540.S50.T45.200 SK50 T45 50 200 177 10 M24 5,84

AK540.S50.T45.250 SK50 T45 50 250 227 10 M24 6,99

AK540.S50.T45.050CO SK50 T45 50 50 27 10 M24 3,03

L’outil est livré avec la forme AD. Pour passer à la forme B, les deux tiges filetées vissées sur les côtés doivent être retirées.
…CO = pour position orientée de l’arête de coupe. A utiliser avec B4030.T et B3230.T.
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK540
Attachement DIN 69871 AD/B

– Pour pièces frontales ScrewFit
– ISO 7388-1

Pièces détachées
d1 SK50

Tige filetée DIN 913 M06X006 DIN 913 (SW 3)
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D 2

D 152D 161

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm d13

SK DIN 69871 AD/B  
  

90°

d11

l4
l16

d13

AK541.S40.T18.075CO SK40 T18 75 50 M16 0,95

AK541.S40.T22.110CO SK40 T22 110 85 M16 1

AK541.S40.T28.115CO SK40 T28 115 90 M16 1,25

AK541.S40.T36.115CO SK40 T36 115 92 M16 1,4

AK541.S40.T45.090CO SK40 T45 90 67 M16 1,6

AK541.S50.T22.100CO SK50 T22 100 75 M24 2,73

AK541.S50.T28.100CO SK50 T28 100 75 M24 2,9

AK541.S50.T36.150CO SK50 T36 150 125 M24 3,4

AK541.S50.T45.200CO SK50 T45 200 175 M24 4,6

L’outil est livré avec la forme AD. Pour passer à la forme B, les deux tiges filetées vissées sur les côtés doivent être retirées.
Qualité d’équilibrage : G6,3 pour n = 25 000 tr/min
…CO = pour position orientée de l’arête de coupe. A utiliser avec B4030.T et B3230.T.
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK541
Attachement DIN 69871 AD/B

– Avec orientation de l’arête (CO)
– Pour pièces frontales ScrewFit

Pièces détachées
40 50

Tige filetée DIN 913 M04X005 DIN 913 (SW 2) M06X006 DIN 913 (SW 3)
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D 152D 161

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm d13

JIS B 6339  
  

90°

d11

l4

d13

l16

AK541.BT40.T18.085CO BT40 T18 85 53 M16 1,07

AK541.BT40.T28.125CO BT40 T28 125 93 M16 1,35

AK541.BT40.T36.125CO BT40 T36 125 93 M16 1,6

AK541.BT40.T45.100CO BT40 T45 100 68 M16 1,75

AK541.BT40.T22.120CO BT40 T22 120 88 M16 1,2

AK541.BT50.T22.120CO BT50 T22 120 77 M24 3,85

AK541.BT50.T28.120CO BT50 T28 120 77 M24 4

AK541.BT50.T36.170CO BT50 T36 170 127 M24 4,53

AK541.BT50.T45.220CO BT50 T45 220 177 M24 5,7

Qualité d’équilibrage : G6,3 pour n = 25 000 tr/min
…CO = pour position orientée de l’arête de coupe. A utiliser avec B4030.T et B3230.T.
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires

AK541
Attachement MAS-BT JIS B 6339

– Avec orientation de l’arête (CO)
– Pour pièces frontales ScrewFit
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D 152

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm

l18  
mm

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

87°

l18

d11 d1

l4
l16

AK580.C3.T09.30 C3 T09 30 12 10 0,14

AK580.C3.T14.45CO C3 T14 45 27 10 0,16

AK580.C3.T18.45CO C3 T18 45 27 10 0,18

AK580.C3.T22.45CO C3 T22 45 27 10 0,2

AK580.C3.T28.55CO C3 T28 55 40 10 0,28

AK580.C4.T09.30 C4 T09 30 7 0,28

AK580.C4.T14.45CO C4 T14 45 22 10 0,3

AK580.C4.T18.45CO C4 T18 45 22 10 0,31

AK580.C4.T22.45CO C4 T22 45 22 10 0,32

AK580.C4.T28.55CO C4 T28 55 32 10 0,39

AK580.C4.T36.55CO C4 T36 55 35 10 0,46

AK580.C4.T45.55CO C4 T45 55 35 0,6

AK580.C5.T09.35 C5 T09 35 10 0,05

AK580.C5.T14.45 C5 T14 45 22 10 0,05

AK580.C5.T18.45 C5 T18 45 22 10 0,47

AK580.C5.T22.45 C5 T22 45 22 10 0,51

AK580.C5.T28.55 C5 T28 55 32 10 0,59

AK580.C5.T36.55 C5 T36 55 32 10 0,65

AK580.C5.T45.55 C5 T45 55 35 10 0,81

AK580.C6.T14.50 C6 T14 50 25 10 0,84

AK580.C6.T18.50 C6 T18 50 25 10 0,86

AK580.C6.T22.50 C6 T22 50 25 10 0,87

AK580.C6.T28.60 C6 T28 60 35 10 0,95

AK580.C6.T36.60 C6 T36 60 35 10 1,02

AK580.C6.T45.60CO C6 T45 60 35 10 1,19

Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires
…CO = pour position orientée de l’arête de coupe. A utiliser avec B4030.T et B3230.T.

AK580.C
Attachement Walter Capto™

– Pour pièces frontales ScrewFit
– ISO 26623

D 160
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D 168D 152D 174

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage

ScrewFit  
  

d1d11d12

l4

AK300.T18.030.06 T18 1-6 19 30 ER11 0,06

AK300.T22.030.06 T22 1-6 19 30 ER11 0,1

AK300.T22.040.10 T22 1-10 28 40 ER16 0,93

AK300.T22.045.10 T22 1-10 28 45 ER16 0,93

AK300.T28.040.10 T28 1-10 28 40 ER16 0,93

AK300.T28.045.10 T28 1-10 28 45 ER16 0,93

AK300.T36.050.16 T36 1-16 42 50 ER25 0,93

AK300.T36.055.16 T36 1-16 42 55 ER25 0,93

Lors de l’utilisation du mandrin à pince de serrage pour une arrivée interne du lubrifiant, utiliser des rondelles d’étanchéité mentionnées sous Pièces détachées et accessoires
L’utilisation du mandrin sans rondelle d’étanchéité risque d’endommager l’écrou de serrage !
Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
Couples de serrage pour pièces frontales vissées − voir Attachements rotatifs / Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK300.T
Mandrin pour pince de serrage ER

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO15488

Pièces détachées
Pinces de serrage ER11 ER16 ER25

Ecrou de serrage 
Couple de serrage

FS653  
30,0 Nm FS1537 FS1540

Ecrou de serrage pour lubrification 
interne FS1448 FS1449

Accessoires
Pinces de serrage ER16 ER25

Clé à ergots FS1539 FS1544
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Vue d’ensemble de la gamme ConeFit

Attachements d’outil

Outils ConeFit  
voir catalogue Fraisage

AK641 AK631 AK681 AK610 AK610 AK610 AK610 AK610…C AK610…C

Type A Type A Type B Type C Type A Type B

Page D 115 Page D 114 Page D 117 Page D 112 Page D 112 Page D 112 Page D 112 Page D 113 Page D 113

Fraise à dresser Fraise à dresser/rainurer Fraise à copier Fraises à profiler



D 111Attachements ConeFit pour têtes de fraisage

Attachements rotatifs

D 2

Codes de désignation  
pour attachements ConeFit

1

Groupe d'outils

A Attachements

6

Interface

E ConeFit

8

Longueur de porte-à-faux

5

Taille d'interface côté broche

9

Variante

C Version en carbure monobloc

3

Gamme

4

Interface côté broche

H HSK

S Cône à forte inclinaison

BT Cône à forte inclinaison MAS BT

C Walter Capto™

Z Queue cylindrique 

7

Taille d'interface côté outil

A K 641 . H 6 3 . E 10 . 0 4 9 . C
1 2 3 4 5 6 7 8 9

2

Alimentation en lubrifiant

K A lubrification interne
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D 153

Outil
Désignation

d1  
mm d11

l4  
mm

l1  
mm Version

Queue DIN 6535 HA  
  

l1

85°

l4

d11

d1

l4
l1

d1d11

l1

d1

d11 89˚ B

C

A

l4

AK610.Z10.E10.020 10 E10 20 75 A 0,05

AK610.Z12.E10.005 12 E10 5 65 A 0,06

AK610.Z12.E12.022 12 E12 22 100 A 0,09

AK610.Z16.E10.050 16 E10 50 160 B 0,21

AK610.Z16.E10.036 16 E10 92 140 C 0,20

AK610.Z16.E10.005 16 E10 5 65 A 0,11

AK610.Z16.E12.005 16 E12 5 65 A 0,10

AK610.Z16.E12.060 16 E12 60 170 B 0,22

AK610.Z16.E12.025 16 E12 25 140 C 0,20

AK610.Z16.E16.025 16 E16 25 110 A 0,17

AK610.Z20.E16.005 20 E16 5 70 A 0,17

AK610.Z20.E16.025 20 E16 25 110 A 0,24

AK610.Z20.E16.075 20 E16 75 190 B 0,39

AK610.Z20.E20.030 20 E20 30 120 A 0,26

AK610.Z25.E16.054 25 E16 55 170 C 0,57

AK610.Z25.E20.005 25 E20 5 80 A 0,28

AK610.Z25.E25.040 25 E25 40 140 A 0,50

AK610.Z32.E20.073 32 E20 73 180 C 0,96

AK610.Z32.E25.005 32 E25 5 80 A 0,46

AK610.Z32.E25.045 32 E25 45 200 C 1,17

Couples de serrage pour têtes de fraisage vissées − voir attachements rotatifs / pièces détachées et accessoires

AK610
Attachement DIN 6535 HA

– Pour têtes de fraisage ConeFit
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Attachements rotatifs

Attachements ConeFit pour têtes de fraisage

D 2

D 153

Outil
Désignation

d1  
mm d11

l4  
mm

l1  
mm Version

Queue DIN 6535 HA  
  

l4
l1

d1d11

l1

d1

d11 89˚

l4

B

A

AK610.Z10.E10.050C 10 E10 50 100 A 0,10

AK610.Z12.E12.048C 12 E12 48 100 A 0,14

AK610.Z16.E10.100C 16 E10 100 155 B 0,3

AK610.Z16.E12.090C 16 E12 90 150 B 0,34

AK610.Z16.E16.080C 16 E16 80 135 A 342,3

AK610.Z20.E16.118C 20 E16 118 175 B 0,62

AK610.Z20.E20.038C 20 E20 38 95 A 0,34

AK610.Z20.E20.110C 20 E20 110 180 A 0,7

AK610.Z25.E25.120C 25 E25 120 200 A 1,2

Couples de serrage pour têtes de fraisage vissées − voir attachements rotatifs / pièces détachées et accessoires

AK610
Attachements DIN 6535 HA

– Pour têtes de fraisage ConeFit
– Avec queue en carbure monobloc
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Attachements rotatifs

Attachements ConeFit pour têtes de fraisage

D 2

D 153D 161

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm

HSK DIN 69893-1 A  
  

15˚

d11 d1

l16

l4

AK631.H63A.E10.049 HSK-A63 E10 49 13,5 0,73

AK631.H63A.E12.051 HSK-A63 E12 51 15,8 0,74

AK631.H63A.E16.056 HSK-A63 E16 56 21,3 0,75

AK631.H63A.E20.053 HSK-A63 E20 53 18,8 0,76

AK631.H63A.E25.059 HSK-A63 E25 59 25,5 0,79

Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
Couples de serrage pour têtes de fraisage vissées − voir attachements rotatifs / pièces détachées et accessoires

AK631
Attachement DIN 69893-1 A

– Pour têtes de fraisage ConeFit
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Attachements rotatifs

Attachements ConeFit pour têtes de fraisage

D 2

D 153D 161

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm d13

SK DIN 69871  
  

d13

15˚

d11 d1

l16

l4

AK641.S40.E10.041 SK40 E10 41 12,7 M16 0,92

AK641.S40.E12.044 SK40 E12 44 16 M16 0,91

AK641.S40.E16.049 SK40 E16 49 21,5 M16 0,93

AK641.S40.E20.046 SK40 E20 46 19 M16 0,94

AK641.S40.E25.051 SK40 E25 51 24,6 M16 0,97

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
Couples de serrage pour têtes de fraisage vissées − voir attachements rotatifs / pièces détachées et accessoires

AK641
Attachement DIN 69871

– Pour têtes de fraisage ConeFit
– ISO 7388-1
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Attachements rotatifs

Attachements ConeFit pour têtes de fraisage

D 2

D 153D 161

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm d13

JIS B 6339  
  

15˚

d11 d1

l16

l4

d13

AK641.BT40.E10.051 BT40 E10 51 13 M16 1,11

AK641.BT40.E12.054 BT40 E12 54 16,3 M16 1,12

AK641.BT40.E16.060 BT40 E16 60 22,8 M16 1,14

AK641.BT40.E20.056 BT40 E20 56 19,3 M16 1,13

AK641.BT40.E25.062 BT40 E25 62 26 M16 1,3

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
Couples de serrage pour têtes de fraisage vissées − voir attachements rotatifs / pièces détachées et accessoires

AK641
Attachement MAS-BT JIS B 6339

– Pour têtes de fraisage ConeFit
– ISO 7388-2
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Attachements rotatifs

Attachements ConeFit pour têtes de fraisage

D 2

D 153D 160

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm

Walter Capto™ selon ISO 26623  
  

15˚

d11 d1

l16

l4

AK681.C5.E10.042 C5 E10 42 12,8 0,5

AK681.C5.E12.045 C5 E12 45 16 0,51

AK681.C5.E16.050 C5 E16 50 21,5 0,53

AK681.C5.E20.047 C5 E20 47 19 0,52

AK681.C5.E25.052 C5 E25 52 24,7 0,56

AK681.C6.E12.049 C6 E12 49 16,3 0,89

AK681.C6.E16.054 C6 E16 54 21,8 0,90

AK681.C6.E20.051 C6 E20 51 19,3 0,91

AK681.C6.E25.056 C6 E25 56 25 0,94

Couples de serrage pour têtes de fraisage vissées − voir attachements rotatifs / pièces détachées et accessoires

AK681
Attachement Walter Capto™

– Pour têtes de fraisage ConeFit
– ISO 26623



D 118 Attachements, monoblocs – HSK, SK

Attachements rotatifs

D 2

Vue d’ensemble de la gamme d’attachements Walter HSK

A155…HSK AK155…HSK A170…HSK A560.H S9000631 AK182.H AK300…HSK

Page D 123 Page D 124 Page D 125 Page D 126 Page D 130 Page D 127 Page D 128

Adaptateurs intermédiaires
A175 A305 S9018351

Page D 81 Page D 90 Page D 131

Attachements d’outil
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Attachements rotatifs

D 2

Vue d’ensemble de la gamme d’attachements Walter SK

A155.S AK155.S AK170.S AK182.S

Page D 132 Page D 133 Page D 137 Page D 140

AK300.S

Page D 143

A305

Page D 90

Attachements d’outil



D 120 Attachements monoblocs – HSK, SK

Attachements rotatifs

D 2

Codes de désignation pour attachements HSK

1

Groupe d’outils

A Attachements

6

Longueur de porte-à-faux

7

Taille d’interface côté outil

2

Génération

K A lubrification interne

5

Taille d’interface côté broche

3

Gamme

155 Fraise à alésage cylindrique

170 Weldon

171 Whistle-Notch

182
Dispositif de serrage 
hydraulique

300 Pince de serrage

4

Interface côté broche

7 HSK-A DIN 69893/1

A K 155 . 7 . 063 . 050 . 16 HSK
1 2 3 4 5 6 7
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Attachements rotatifs

D 2

Codes de désignation pour attachements SK 

1

Gamme d’outils

A Attachements

6

Longueur de porte-à-faux

7

Taille d’interface côté outil

2

Alimentation en lubrifiant

K A lubrification interne

5

Taille d’interface côté broche

3

Gamme

155 Fraise à alésage cylindrique

170 Weldon

182
Dispositif de serrage 
hydraulique

300 Pince de serrage

4

Interface côté broche

BT Cône à forte inclinaison MAS BT

S Cône à forte inclinaison

A K 155 . S 40 . 0 3 5 . 16
1 2 3 4 5 6 7
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Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 148D 155

Outil
Désignation d1 d11

l4  
mm

l16  
mm Version

HSK DIN 69893-1 A  
  

A

B C

d1d11

l4
l16

A100M.7.063.055.25.HSK HSK-A63 NCT 25 55 29 C 0,72

A100M.7.063.080.25.HSK HSK-A63 NCT 25 80 54 C 0,85

A100M.7.063.055.32.HSK HSK-A63 NCT 32 55 29 C 0,79

A100M.7.063.080.32.HSK HSK-A63 NCT 32 80 54 C 0,99

A100M.7.063.065.40.HSK HSK-A63 NCT 40 65 39 C 1

A100M.7.063.080.40.HSK HSK-A63 NCT 40 80 54 C 1,12

A100M.7.063.065.50.HSK HSK-A63 NCT 50 65 39 A 1,24

A100M.7.063.080.50.HSK HSK-A63 NCT 50 80 54 A 1,45

A100M.7.063.075.63.HSK HSK-A63 NCT 63 75 49 B 1,67

A100M.7.063.100.63.HSK HSK-A63 NCT 63 100 74 B 2,19

A100M.7.063.080.80.HSK HSK-A63 NCT 80 80 54 B 2,24

A100M.7.100.060.25.HSK HSK-A100 NCT 25 60 31 C 2,21

A100M.7.100.080.25.HSK HSK-A100 NCT 25 80 51 C 2,32

A100M.7.100.060.32.HSK HSK-A100 NCT 32 60 31 C 2,27

A100M.7.100.080.32.HSK HSK-A100 NCT 32 80 51 C 2,41

A100M.7.100.080.40.HSK HSK-A100 NCT 40 80 51 C 2,51

A100M.7.100.080.50.HSK HSK-A100 NCT 50 80 51 A 2,83

A100M.7.100.080.63.HSK HSK-A100 NCT 63 80 51 B 3,23

A100M.7.100.100.63.HSK HSK-A100 NCT 63 100 71 B 3,69

A100M.7.100.100.80.HSK HSK-A100 NCT 80 100 71 B 4,48

Utiliser uniquement les conduits pour liquide de coupe (pipettes) FS1064 (HSK 63) et FS1065 (HSK 100) !
Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A100M...HSK
Master DIN 69893-1 A

– Attachement modulaire NCT

Pièces 
 détachées d11 NCT 25 NCT 32 NCT 40 NCT 50 NCT 63 NCT 80

Bmm
Lardon fixe 1 FS554 FS555 FS556

Lardon fixe 2 FS557 FS558

Vis à tête cylindrique FS414 FS414 FS415 FS415 FS416 FS417

Bague filetée FS410 FS410 FS411 FS411 FS412 FS413

Tige filetée ISO4027 M04X006 DIN 914 
45H (SW 2)

M04X008 DIN 914 
45H (SW 2)

M05X010 DIN 914 
45H (SW 2,5)

M05X010 DIN 914 
45H (SW 2,5)

M06X012 
ISO4027 (SW 3)

M06X016 DIN 914 
45H (SW 3)

Accessoires
d11 NCT 25 / NCT 32 NCT 40 / NCT 50 NCT 63 NCT 80

Clé à tube pour bague filetée FS738 FS739 FS740 FS741
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Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l19  
mm

HSK DIN 69893-1 A  
  

d1d11d12

l19 l4

A155.7.063.050.22.HSK HSK-A63 22 48 50 19 1,13

A155.7.063.060.27.HSK HSK-A63 27 60 60 21 1,48

A155.7.063.060.32.HSK HSK-A63 32 78 60 24 1,84

A155.7.063.060.40.HSK* HSK-A63 40 89 60 27 2,18

A155.7.063.100.22.HSK HSK-A63 22 48 100 19 0,18

A155.7.063.100.27.HSK HSK-A63 27 60 100 21 2,37

A155.7.063.100.32.HSK HSK-A63 32 78 100 24 3,3

A155.7.100.050.22.HSK HSK-A100 22 48 50 19 2,52

A155.7.100.050.27.HSK HSK-A100 27 60 50 21 2,72

A155.7.100.050.32.HSK HSK-A100 32 78 50 24 3,12

A155.7.100.060.40.HSK* HSK-A100 40 89 60 27 3,84

A155.7.100.075.60.HSK* HSK-A100 60 128 75 40 6,78

A155.7.100.100.22.HSK HSK-A100 22 100 100 19 3,23

A155.7.100.100.27.HSK HSK-A100 27 60 100 21 3,78

A155.7.100.100.32.HSK HSK-A100 32 78 100 24 4,95

A155.7.100.100.40.HSK* HSK-A100 40 89 100 27 5,74

A155.7.100.160.60.HSK* HSK-A100 60 128 160 40 15,29

* Avec 4 trous taraudés supplémentaires pour les outils dotés d’un dispositif de fixation conforme à la norme DIN 2079
Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A155...HSK
Adaptateur porte-fraise DIN 69893-1 A

– Pour outils conformes à la norme DIN 1880

Pièces détachées
d11 [mm] 22 27 32 40 60

Vis de serrage de fraise DIN 6367 FS431 FS432 FS433 FS434 FS912

Accessoires
d11 [mm] 22 27 32 40 60

Clé pour vis de serrage de fraise FS437 FS438 FS439 FS440 FS913

Vis de serrage de fraise ISO 4762 FS939 (SW 8) FS940 (SW 10) FS941 (SW 14) FS942 (SW 17)

Clé ISO 2936 ISO2936-8 
(SW 8)

ISO2936-10 
(SW 10)

ISO2936-14 
(SW 14)

ISO2936-17 
(SW 17)

Classe de résistance pour la vis de serrage 12.9
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Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l19  
mm

HSK DIN 69893-1 A  
  

l4l19

d1d11d12

AK155.7.063.050.16.HSK HSK-A63 16 38 50 17 0,92

AK155.7.063.050.22.HSK HSK-A63 22 48 50 19 1,08

AK155.7.063.060.27.HSK HSK-A63 27 60 60 21 1,45

AK155.7.063.060.32.HSK HSK-A63 32 78 60 24 1,78

AK155.7.063.060.40.HSK* HSK-A63 40 89 60 27 2,1

AK155.7.100.050.22.HSK HSK-A100 22 48 50 19 2,47

AK155.7.100.050.27.HSK HSK-A100 27 60 50 21 3,5

AK155.7.100.050.32.HSK HSK-A100 32 78 50 24 3,5

AK155.7.100.060.40.HSK* HSK-A100 40 89 60 27 3,7

* Avec 4 trous taraudés supplémentaires pour les outils dotés d’un dispositif de fixation conforme à la norme DIN 2079
Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK155...HSK
Adaptateur porte-fraise DIN 69893-1 A

– Pour outils conformes à la norme DIN 1880

Pièces détachées
d11 [mm] 16 22 27 32 40

Vis de serrage ISO4762 FS938 (SW 6) FS939 (SW 8) FS940 (SW 10) FS941 (SW 14) FS942 (SW 17)

Accessoires
d11 [mm] 16 22 27 32 40

Clé ISO2936 ISO2936-6 
(SW 6)

ISO2936-8 
(SW 8)

ISO2936-10 
(SW 10)

ISO2936-14 
(SW 14)

ISO2936-17 
(SW 17)

Classe de résistance pour la vis de serrage 12.9
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Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l16  
mm

HSK DIN 69893-1 A  
  

d11d12

d11 ≤ 20 mm

d11 > 20 mm

d1

l4
l16

A170.7.063.065.06.HSK HSK-A63 6 25 65 39 0,81

A170.7.063.065.08.HSK HSK-A63 8 28 65 39 0,84

A170.7.063.065.10.HSK HSK-A63 10 35 65 39 0,93

A170.7.063.080.12.HSK HSK-A63 12 42 80 54 1,2

A170.7.063.080.14.HSK HSK-A63 14 44 80 54 1,24

A170.7.063.080.16.HSK HSK-A63 16 48 80 54 1,34

A170.7.063.080.18.HSK HSK-A63 18 50 80 54 1,55

A170.7.063.080.20.HSK HSK-A63 20 52 80 54 1,4

A170.7.063.110.25.HSK HSK-A63 25 65 110 84 2,35

A170.7.063.110.32.HSK HSK-A63 32 72 110 84 2,64

A170.7.100.080.06.HSK HSK-A100 6 25 80 51 2,25

A170.7.100.080.08.HSK HSK-A100 8 28 80 51 2,34

A170.7.100.080.10.HSK HSK-A100 10 35 80 51 2,46

A170.7.100.080.12.HSK HSK-A100 12 42 80 51 2,56

A170.7.100.080.14.HSK HSK-A100 14 44 80 51 2,62

A170.7.100.100.16.HSK HSK-A100 16 48 100 71 2,98

A170.7.100.100.18.HSK HSK-A100 18 50 100 71 3,03

A170.7.100.100.20.HSK HSK-A100 20 52 100 71 3,09

A170.7.100.100.25.HSK HSK-A100 25 65 100 71 3,6

A170.7.100.100.32.HSK HSK-A100 32 72 100 71 3,75

A170.7.100.105.40.HSK HSK-A100 40 80 105 76 4,15

Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A170...HSK
Attachement Weldon DIN 69893-1 A

– Pour outils à queue conformes à la norme DIN 1835, forme B

Pièces 
 détachées d11 [mm] 6 8 10 12–14 16–18 20 25 32–40

Vis de serrage  
DIN 1835-B FS835 M08X010 M10X012 M12X016 M14X016 M16X016 M18X2X020 M20X2X020



D 126

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1 d11

d14  
mm

l4  
mm

l18  
mm

HSK DIN 69893-1 A  
  

d14

87°

l16

d1

l4

d11

A560.H63A.05.080 HSK-A63 5 15 80 45 0,73

A560.H63A.06.080 HSK-A63 6 17 80 45 0,75

A560.H63A.08.080 HSK-A63 8 21 80 45 0,78

A560.H63A.10.085 HSK-A63 10 25 85 50 0,87

A560.H63A.12.090 HSK-A63 12 30 90 55 0,95

A560.H63A.16.095 HSK-A63 16 34 95 60 1,04

A560.H63A.20.100 HSK-A63 20 41 100 68 1,21

A560.H63A.25.115 HSK-A63 25 48 115 85 1,5

Qualité d’équilibrage : G6,3 pour n = 25 000 tr/min
Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A560.H
Attachement de frettage DIN 69893-1 A

– Pour les outils à queue cylindrique conformes à la norme DIN 1835 (h6 ou mieux)

Pièces 
détachées d11 5 6 8 10 12 16–25

Tige filetée FS1137 (SW 2) FS1138 (SW 2,5) FS1139 (SW 3) FS1140 (SW 4) FS1141 (SW 5) FS1142 (SW 6)

Accessoires
d11 5 6 8 10 12 16–25

Clé ISO2936 ISO2936-2 (SW 2) ISO2936-2,5 
(SW 2,5) ISO2936-3 (SW 3) ISO2936-4 (SW 4) ISO2936-5 (SW 5) ISO2936-6 (SW 6)
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Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155D 157

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

d14  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l17  
mm

l17min  
mm

HSK DIN 69893-1 A  
  

d1

l17min

l17

d14 d11d12

l4

l16

AK182.H63.080.12 HSK-A63 12 52,5 42 80 34 46 36 1,25

AK182.H63.080.20 HSK-A63 20 52,5 80 54 51 41 1,32

AK182.H100.090.20 HSK-A100 20 52,5 90 61 51 41 2,8

AK182.H100.100.32 HSK-A100 32 72 100 71 61 51 3,8

Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires

AK182.H
Mandrin de serrage hydraulique DIN 69893-1 A

– Pour outils à queue conforme à la norme DIN 1835, forme A

Accessoires d4  
mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11

d4 d1

Douilles de réduction 
pour lubrification 
périphérique

d1 = 12 mm FS2194 FS2195 FS2196 FS2197 - FS2198 - - -

d1 = 20 mm FS2213 FS2214 FS2215 FS2216 - FS2217 - FS2218 -

d1 = 32 mm - - - FS2231 - FS2232 - FS2233 -

Douilles de réduction 
étanches pour 
 lubrification interne

d1 = 12 mm FS2189 FS2190 FS2191 FS2192 - FS2193 - - -

d1 = 20 mm FS2199 FS2200 FS2201 FS2202 FS2203 FS2204 FS2205 FS2206 FS2207

d1 = 32 mm - - - FS2222 - FS2223 - FS2224 -

Suite
d4  

mm 12 13 14 15 16 18 20 25

Douilles de réduction 
pour lubrification 
périphérique

d1 = 12 mm - - - - - - - -

d1 = 20 mm FS2219 - FS2220 - FS2221 - - -

d1 = 32 mm FS2234 - FS2235 - FS2236 FS2237 FS2238 FS2239

Douilles de réduction 
étanches pour 
 lubrification interne

d1 = 12 mm - - - - - - - -

d1 = 20 mm FS2208 FS2209 FS2210 FS2211 FS2212 - - -

d1 = 32 mm FS2225 - FS2226 - FS2227 FS2228 FS2229 FS2230
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Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage

HSK DIN 69893-1 A  
  

d1d11d12

l4

AK300.7.063.105.10.HSK HSK-A63 1-10 28 105 ER16 0,98

AK300.7.063.105.16.HSK HSK-A63 1-16 42 105 ER25 1,08

AK300.7.063.105.20.HSK HSK-A63 1-20 50 105 ER32 1,24

AK300.7.063.125.26.HSK HSK-A63 2-26 63 125 ER40 1,84

AK300.7.100.105.20.HSK HSK-A100 1-20 50 105 ER32 2,62

AK300.7.100.125.26.HSK HSK-A100 2-26 63 125 ER40 3,20

Lors de l’utilisation du mandrin à pince de serrage pour une arrivée interne du lubrifiant, utiliser des rondelles d’étanchéité mentionnées sous Pièces détachées et accessoires
L’utilisation du mandrin sans rondelle d’étanchéité risque d’endommager l’écrou de serrage !
Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK300...HSK
Mandrin pour pinces de serrage ER DIN 69893-1 A

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO 15488

Pièces détachées
Pinces de serrage ER16 ER25 ER32 ER40

Ecrou de serrage  
pour lubrification interne FS1448 FS1449 FS1360 FS1450

Accessoires
Pinces de serrage ER16 ER25 ER32 ER40

Clé à ergots FS1539 FS1544 FS1545 FS1546

D 155 D 174



D 129

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage

HSK DIN 69893-1 A  
  

d1d11d12

l4

AK300.7.063.100.10.HSK HSK-A63 1-10 28 100 ER16 0,97

AK300.7.063.100.16.HSK HSK-A63 1-16 42 100 ER25 1,05

AK300.7.063.100.20.HSK HSK-A63 1-20 50 100 ER32 1,26

AK300.7.063.120.26.HSK HSK-A63 2-26 63 120 ER40 1,78

AK300.7.100.100.20.HSK HSK-A100 1-20 50 100 ER32 2,64

AK300.7.100.120.26.HSK HSK-A100 2-26 63 120 ER40 3,14

Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK300...HSK
Mandrin pour pinces de serrage ER DIN 69893-1 A

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO 15488

Pièces détachées
Pinces de serrage ER16 ER25 ER32 ER40

Ecrou de serrage FS1537 FS1540 FS1541 FS1542

Accessoires
Pinces de serrage ER16 ER25 ER32 ER40

Clé à ergots FS1539 FS1544 FS1545 FS1546

D 155 D 174



D 130

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage

HSK DIN 69893-1 A  
  

l4

d11d12 d1

S9000631-20 HSK-A63 M4-M12 34 102 ER20 1,4

S9000631-25 HSK-A63 M8-M20 40 122 ER25 2

S9000631-40 HSK-A63 M16-M30 63 156 ER40 3,8

Lors de l’utilisation du mandrin à pince de serrage pour une arrivée interne du lubrifiant, utiliser des rondelles d’étanchéité mentionnées sous Pièces détachées et accessoires
L’utilisation du mandrin sans rondelle d’étanchéité risque d’endommager l’écrou de serrage !
Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
Accessoires pour HSK − voir Pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

S9000631
Attachement de taraudage synchrone DIN 69893-1 A

Pièces détachées
Pinces de serrage ER20 ER25 ER40

Ecrou de serrage  
pour lubrification interne

S9300ERC-20 S9300ERC-25 FS1450

Clé à ergots FS1544 FS1546



D 131

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage

Queue combinée DIN 1835
Forme B+D  
  

l4

d11d12 d1

S9018351-11 25 M2-M5 19 52 ER11 0,5

S9018351-20 25 M4-M12 34 69 ER20 0,8

S9018351-25 25 M8-M20 42 88 ER25 1,4

Lors de l’utilisation du mandrin à pince de serrage pour une arrivée interne du lubrifiant, utiliser des rondelles d’étanchéité mentionnées sous Pièces détachées et accessoires
L’utilisation du mandrin sans rondelle d’étanchéité risque d’endommager l’écrou de serrage !
Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

S9018351
Mandrins de taraudage synchrone

Pièces détachées
Pinces de serrage ER20 ER25

Ecrou de serrage  
pour lubrification interne

S93000ERC-20 S9300ERC-25

Clé à ergots FS1544



D 132

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l19  
mm d13

SK DIN 69871-A  
  

d12

l19

l4

d11 d13

A155.S40.035.16 SK40 16 36 35 17 M16 0,94

A155.S40.035.22 SK40 22 48 35 19 M16 1,05

A155.S40.035.27 SK40 27 48 35 21 M16 1,2

A155.S40.050.32 SK40 32 78 50 24 M16 1,75

A155.S40.100.16 SK40 16 36 100 17 M16 1,94

A155.S40.100.22 SK40 22 48 100 19 M16 1,95

A155.S40.100.27 SK40 27 60 100 21 M16 2,5

A155.S40.100.32 SK40 32 78 100 24 M16 3,55

A155.S50.035.22 SK50 22 48 35 19 M24 2,85

A155.S50.035.27 SK50 27 60 35 21 M24 3,1

A155.S50.035.32 SK50 32 78 35 24 M24 3,35

A155.S50.050.40* SK50 40 89 50 27 M24 4,1

A155.S50.070.60* SK50 60 127 70 40 M24 7,2

A155.S50.100.22 SK50 22 48 100 19 M24 4,55

A155.S50.100.27 SK50 27 60 100 21 M24 5,3

A155.S50.100.32 SK50 32 78 100 24 M24 6,55

A155.S50.100.40* SK50 40 89 100 27 M24 9,5

* Avec 4 trous taraudés supplémentaires pour les outils dotés d’un dispositif de fixation conforme à la norme DIN 2079
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A155.S
Adaptateur porte-fraise DIN 69871-A

– Pour outils conformes à la norme DIN 1880
– ISO 7388-1

Pièces 
 détachées d11 [mm] 16 22 27 32 40 60

Vis de serrage de fraise 
DIN 6367

FS430 FS431 FS432 FS433 FS434 FS912

Accessoires
d11 [mm] 16 22 27 32 40 60

Clé pour vis de serrage FS436 FS437 FS438 FS439 FS440 FS913

Vis de serrage de fraise 
ISO 4762

FS938 (SW 6) FS939 (SW 8) FS940 (SW 10) FS941 (SW 14) FS942 (SW 17)

Clé ISO 2936 ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-8 (SW 8) ISO2936-10 
(SW 10)

ISO2936-14 
(SW 14)

ISO2936-17 
(SW 17)

Classe de résistance pour la vis de serrage 12.9



D 133

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l19  
mm d13

SK DIN 69871 AD/B  
  

l19

d11d12

l4

d13

AK155.S40.035.16 SK40 16 36 35 17 M16 0,94

AK155.S40.035.22 SK40 22 48 35 19 M16 1,05

AK155.S40.035.27 SK40 27 48 35 21 M16 1,2

AK155.S40.050.32 SK40 32 78 50 24 M16 1,75

AK155.S50.035.16 SK50 16 36 35 17 M24 2,7

AK155.S50.035.22 SK50 22 48 35 19 M24 2,85

AK155.S50.035.27 SK50 27 60 35 21 M24 3,1

AK155.S50.035.32 SK50 32 78 35 24 M24 3,35

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK155.S
Attachement porte-fraise DIN 69871 AD/B

– Pour outils conformes à la norme DIN 1880
– ISO 7388-1

Pièces détachées
d11 [mm] 16 22 27 32

Vis de serrage ISO 4762 FS938 (SW 6) FS939 (SW 8) FS940 (SW 10) FS941 (SW 14)

Accessoires
d11 [mm] 16 22 27 32

Clé ISO 2936 ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-8 (SW 8) ISO2936-10 (SW 10) ISO2936-14 (SW 14)

Classe de résistance pour la vis de serrage 12.9



D 134

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l19  
mm d13

JIS B 6339  
  

d13d11d12

l19 l4

A155.BT40.035.16 BT40 16 36 35 17 M16 1,14

A155.BT40.035.22 BT40 22 48 35 19 M16 1,15

A155.BT40.035.27 BT40 27 48 35 21 M16 1,3

A155.BT40.065.32 BT40 32 78 65 24 M16 2

A155.BT40.100.16 BT40 16 36 100 17 M16 1,8

A155.BT40.100.22 BT40 22 48 100 19 M16 2

A155.BT40.100.27 BT40 27 60 100 21 M16 2,5

A155.BT50.055.22 BT50 22 48 55 19 M24 3,65

A155.BT50.055.27 BT50 27 60 55 21 M24 3,9

A155.BT50.055.32 BT50 32 78 55 24 M24 4,15

A155.BT50.055.40* BT50 40 89 55 27 M24 4,9

A155.BT50.080.60* BT50 60 127 80 40 M24 3,75

A155.BT50.100.22 BT50 22 48 100 19 M24 4,5

A155.BT50.100.27 BT50 27 60 100 21 M24 5,75

A155.BT50.100.32 BT50 32 78 100 24 M24 6,5

* Avec 4 trous taraudés supplémentaires pour les outils dotés d’un dispositif de fixation conforme à la norme DIN 2079
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

A155.BT
Attachement porte-fraise MAS-BT JIS B 6339

– Pour outils conformes à la norme DIN 1880
– ISO 7388-2

Pièces 
 détachées d11 [mm] 16 22 27 32 40 60

Vis de serrage de fraise 
DIN 6367 FS430 FS431 FS432 FS433 FS434 FS912

Accessoires
d11 [mm] 16 22 27 32 40 60

Clé pour vis de serrage FS436 FS437 FS438 FS439 FS440 FS913

Vis de serrage de fraise 
ISO 4762 FS938 (SW 6) FS939 (SW 8) FS940 (SW 10) FS941 (SW 14) FS942 (SW 17)

Clé ISO 2936 ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-8 (SW 8)
ISO2936-10 

(SW 10)
ISO2936-14 

(SW 14)
ISO2936-17 

(SW 17)

Classe de résistance pour la vis de serrage 12.9



D 135

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l19  
mm d13

JIS B 6339  
  

l4l19

d11d12 d13

AK155.BT40.035.16 BT40 16 36 35 17 M16 1,14

AK155.BT40.035.22 BT40 22 48 35 19 M16 1,15

AK155.BT40.035.27 BT40 27 48 35 21 M16 1,3

AK155.BT40.065.32 BT40 32 78 65 24 M16 2

AK155.BT50.055.16 BT50 16 36 55 17 M24 3,5

AK155.BT50.055.22 BT50 22 48 55 19 M24 3,65

AK155.BT50.055.27 BT50 27 60 55 21 M24 3,9

AK155.BT50.055.32 BT50 32 78 55 24 M24 4,15

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK155.BT
Attachement porte-fraise MAS-BT JIS B 6339

– Pour outils conformes à la norme DIN 1880
– ISO 7388-2

Pièces détachées
d11 [mm] 16 22 27 32

Vis de serrage ISO 4762 FS938 (SW 6) FS939 (SW 8) FS940 (SW 10) FS941 (SW 14)

Accessoires
d11 [mm] 16 22 27 32

Clé ISO 2936 ISO2936-6 (SW 6) ISO2936-8 (SW 8) ISO2936-10 (SW 10) ISO2936-14 (SW 14)

Classe de résistance pour la vis de serrage 12.9



D 136

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155D 162

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l19  
mm d13

ASME B5.50  
  

l19

d11

l4

d1

d12

d13

AA001.K40-B19-038 CAT40 3/4 44 38 17 5/8“-11 1,11

AA001.K40-B25-051 CAT40 1 57 51 17 5/8“-11 1,5

AA001.K40-B38-061 CAT40 1 1/2 95 61 24 5/8“-11 2,88

AA001.K50-B19-038 CAT50 3/4 44 38 17 1“-8 3,22

AA001.K50-B25-051 CAT50 1 57 51 17 1“-8 3,63

AA001.K50-B25-102 CAT50 1 57 102 17 1“-8 4,49

AA001.K50-B38-061 CAT50 1 1/2 95 61 24 1“-8 4,86

AA001.K50-B38-102 CAT50 1 1/2 95 102 24 1“-8 6,49

AA001.K50-B63-061 CAT50 2 1/2 124 61 29 1“-8 6,45

AA001.K
Mandrin porte-fraise ASME B5.50

– Pour outils conformes à la norme DIN 1880



D 137

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l16  
mm d13

SK DIN 69871 AD/B  
  

l4

d11d12

l16

d13

AK170.S40.050.12 SK40 12 42 50 44 M16 1

AK170.S40.063.16 SK40 16 48 63 47 M16 1

AK170.S40.063.20 SK40 20 52 63 49 M16 1,3

AK170.S40.100.25 SK40 25 65 100 59 M16 2,3

AK170.S40.100.32 SK40 32 72 100 63 M16 2,5

AK170.S40.050.06 SK40 6 25 50 35 M16 1

AK170.S40.050.08 SK40 8 28 50 35 M16 0,9

AK170.S40.050.10 SK40 10 35 50 39 M16 1

AK170.S40.050.14 SK40 14 42 50 44 M16 1

AK170.S40.063.18 SK40 18 48 63 47 M16 1,2

AK170.S50.063.12 SK50 12 42 63 44 M24 3

AK170.S50.063.16 SK50 16 48 63 47 M24 3,1

AK170.S50.063.20 SK50 20 52 63 49 M24 3,1

AK170.S50.080.25 SK50 25 65 80 59 M24 3,8

AK170.S50.100.32 SK50 32 72 100 63 M24 4,5

AK170.S50.100.40 SK50 40 78 100 73 M24 4,86

AK170.S50.063.06 SK50 6 25 63 35 M24 2,8

AK170.S50.063.08 SK50 8 28 63 35 M24 2,7

AK170.S50.063.10 SK50 10 35 63 39 M24 2,9

AK170.S50.063.14 SK50 14 42 63 44 M24 3

AK170.S50.063.18 SK50 18 48 63 47 M24 3

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK170.S
Attachement Weldon DIN 69871 AD/B

– Pour outils à queue conforme à la norme DIN 1835, forme B
– ISO 7388-1

Pièces 
 détachées d11 [mm] 6 8 10 12–14 16–18 20 25 32–40

Vis de serrage  
DIN 1835-B FS835 M08X010 M10X012 M12X016 M14X016 M16X016 M18X2X020 M20X2X020



D 138

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l16  
mm d13

JIS B 6339  
  

l4

d11d12

l16

d13

AK170.BT40.063.12 BT40 12 42 63 44 M16 1,3

AK170.BT40.063.16 BT40 16 48 63 47 M16 1,2

AK170.BT40.063.20 BT40 20 52 63 49 M16 1,4

AK170.BT40.090.25 BT40 25 65 90 59 M16 2,4

AK170.BT40.100.32 BT40 32 72 100 63 M16 2,6

AK170.BT40.050.06 BT40 6 25 50 35 M16 0,9

AK170.BT40.050.08 BT40 8 28 50 35 M16 1

AK170.BT40.063.10 BT40 10 35 63 39 M16 1,1

AK170.BT40.063.14 BT40 14 44 63 44 M16 1,2

AK170.BT40.063.18 BT40 18 50 63 47 M16 1,3

AK170.BT50.080.12 BT50 12 42 80 44 M24 3,8

AK170.BT50.080.16 BT50 16 48 80 47 M24 3,9

AK170.BT50.080.20 BT50 20 52 80 49 M24 3,9

AK170.BT50.100.25 BT50 25 65 100 59 M24 4,6

AK170.BT50.105.32 BT50 32 72 105 63 M24 5,3

AK170.BT50.115.40 BT50 40 78 115 75 M24 5,5

AK170.BT50.063.06 BT50 6 25 63 35 M24 3,6

AK170.BT50.063.08 BT50 8 28 63 35 M24 3,5

AK170.BT50.070.10 BT50 10 35 70 39 M24 3,7

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK170.BT
Attachement Weldon MAS-BT JIS B 6339

– Pour outils à queue conformes à la norme DIN 1835, forme B
– ISO 7388-2

Pièces 
 détachées d11 [mm] 6 8 10 12–14 16–18 20 25 32–40

Vis de serrage  
DIN 1835-B

FS835 M08X010 M10X012 M12X016 M14X016 M16X016 M18X2X020 M20X2X020



D 139

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155D 162

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l16  
mm d13

ASME B5.50  
  

d1

l4

d12 d11

l16

d13

AB044.K40-W07-064 CAT40 1/4 17 64 2,8 5/8“-11 1,11

AB044.K40-W09-044 CAT40 3/8 20 44 2,8 5/8“-11 0,95

AB044.K40-W09-064 CAT40 3/8 20 64 2,8 5/8“-11 1,14

AB044.K40-W13-044 CAT40 1/2 26 44 9,4 5/8“-11 1,09

AB044.K40-W13-067 CAT40 1/2 23 67 4,6 5/8“-11 1,18

AB044.K40-W15-044 CAT40 5/8 26 44 9,4 5/8“-11 1,14

AB044.K40-W15-070 CAT40 5/8 26 70 5,6 5/8“-11 1,23

AB044.K40-W19-044 CAT40 3/4 26 44 9,4 5/8“-11 1

AB044.K40-W19-089 CAT40 3/4 29 89 7,6 5/8“-11 1,45

AB044.K40-W26-044 CAT40 1 40 44 4,3 5/8“-11 0,98

AB044.K40-W26-102 CAT40 1 36 102 7,6 5/8“-11 1,61

AB044.K40-W31-102 CAT40 1 1/4 43 102 10,6 5/8“-11 2,07

AB044.K40-W39-102 CAT40 1 1/2 48 102 9,1 5/8“-11 2,2

AB044.K50-W13-067 CAT50 1/2 22 67 4,6 1“-8 3,25

AB044.K50-W15-095 CAT50 5/8 26 95 5,8 1“-8 3,54

AB044.K50-W19-095 CAT50 3/4 29 95 7,6 1“-8 3,63

AB044.K50-W26-102 CAT50 1 36 102 7,6 1“-8 3,83

AB044.K50-W31-102 CAT50 1 1/4 42 102 10,7 1“-8 4,13

AB044.K50-W39-102 CAT50 1 1/2 49 102 10,7 1“-8 4,06

AB044.K50-W51-143 CAT50 2 74 143 10,7 1“-8 7,35

AB044.K
Attachement queue Weldon ASME B5.50

– Pour outils à queue conformes à la norme DIN 1835, forme B



D 140

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155D 157

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

d14  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l17  
mm

l17min  
mm d13

SK DIN 69871 AD/B  
  

l17min

d14d12

l4

d11

l16

l17

d13

AK182.S40.050.12 SK40 12 42 32 50 10 46 36 M16 1,1

AK182.S40.065.20 SK40 20 49,25 38 65 14 51 41 M16 1,3

AK182.S50.065.20 SK50 20 49,25 38 65 14 51 41 M24 3,1

AK182.S50.081.32 SK50 32 72 58,5 81 18 61 51 M24 4,1

L’outil est livré avec la forme AD. Pour passer à la forme B, les deux tiges filetées vissées sur les côtés doivent être retirées.
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison

AK182.S
Mandrin de serrage hydraulique DIN 69871 AD/B

– Pour outils à queue conforme à la norme DIN 1835, forme A
– ISO 7388-1

Accessoires d4  
mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11

d4 d1

Douilles de réduction 
pour lubrification 
périphérique

d1 = 12 mm FS2194 FS2195 FS2196 FS2197 - FS2198 - - -

d1 = 20 mm FS2213 FS2214 FS2215 FS2216 - FS2217 - FS2218 -

d1 = 32 mm - - - FS2231 - FS2232 - FS2233 -

Douilles de réduction 
étanches pour 
 lubrification interne

d1 = 12 mm FS2189 FS2190 FS2191 FS2192 - FS2193 - - -

d1 = 20 mm FS2199 FS2200 FS2201 FS2202 FS2203 FS2204 FS2205 FS2206 FS2207

d1 = 32 mm - - - FS2222 - FS2223 - FS2224 -

Suite
d4  

mm 12 13 14 15 16 18 20 25

Douilles de réduction 
pour lubrification 
périphérique

d1 = 12 mm - - - - - - - -

d1 = 20 mm FS2219 - FS2220 - FS2221 - - -

d1 = 32 mm FS2234 - FS2235 - FS2236 FS2237 FS2238 FS2239

Douilles de réduction 
étanches pour 
 lubrification interne

d1 = 12 mm - - - - - - - -

d1 = 20 mm FS2208 FS2209 FS2210 FS2211 FS2212 - - -

d1 = 32 mm FS2225 - FS2226 - FS2227 FS2228 FS2229 FS2230



D 141

Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155D 157

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

d14  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l17  
mm

l17min  
mm d13

JIS B 6339  
  

l17min

l17

d14d12 d11

l16 l4

d1
d13

AK182.BT30.069.12 BT30 12 42 32 69 10 46 36 M12 1,1

AK182.BT30.090.20 BT30 20 42 38 90 15 51 41 M12 1,1

AK182.BT40.058.12 BT40 12 42 32 58 10 46 36 M16 1,2

AK182.BT40.072.20 BT40 20 49,25 38 72 14 51 41 M16 1,4

AK182.BT50.084.20 BT50 20 49,25 38 84 14 51 41 M24 4,1

AK182.BT50.090.32 BT50 32 72 58,5 90 18 61 51 M24 4,6

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison

AK182.BT
Mandrin de serrage hydraulique MAS-BT JIS B 6339

– Pour outils à queue conforme à la norme DIN 1835, forme A
– ISO 7388-2

Accessoires d4  
mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11

d4 d1

Douilles de réduction 
pour lubrification 
périphérique

d1 = 12 mm FS2194 FS2195 FS2196 FS2197 - FS2198 - - -

d1 = 20 mm FS2213 FS2214 FS2215 FS2216 - FS2217 - FS2218 -

d1 = 32 mm - - - FS2231 - FS2232 - FS2233 -

Douilles de réduction 
étanches pour 
 lubrification interne

d1 = 12 mm FS2189 FS2190 FS2191 FS2192 - FS2193 - - -

d1 = 20 mm FS2199 FS2200 FS2201 FS2202 FS2203 FS2204 FS2205 FS2206 FS2207

d1 = 32 mm - - - FS2222 - FS2223 - FS2224 -

Suite
d4  

mm 12 13 14 15 16 18 20 25

Douilles de réduction 
pour lubrification 
périphérique

d1 = 12 mm - - - - - - - -

d1 = 20 mm FS2219 - FS2220 - FS2221 - - -

d1 = 32 mm FS2234 - FS2235 - FS2236 FS2237 FS2238 FS2239

Douilles de réduction 
étanches pour 
 lubrification interne

d1 = 12 mm - - - - - - - -

d1 = 20 mm FS2208 FS2209 FS2210 FS2211 FS2212 - - -

d1 = 32 mm FS2225 - FS2226 - FS2227 FS2228 FS2229 FS2230
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Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 155D 157

Outil
Désignation d1

d11  
mm

d12  
mm

d14  
mm

l4  
mm

l16  
mm

l17  
mm

l17min  
mm d13

ASME B5.50  
  

d1

d12
d14 d11

l16

l4

d13

AK182.CAT40.065.20 CAT40 20 49,25 38 65 36 51 41 5/8“-11 1,3

AK182.CAT50.081.32 CAT50 32 72 58,5 81 43 61 51 1“-8 4,1

Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison

AK182.CAT
Mandrin de serrage hydraulique ASME B5.50

Accessoires d4  
mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11

d4 d1

Douilles de réduction 
pour lubrification 
périphérique

d1 = 12 mm FS2194 FS2195 FS2196 FS2197 - FS2198 - - -

d1 = 20 mm FS2213 FS2214 FS2215 FS2216 - FS2217 - FS2218 -

d1 = 32 mm - - - FS2231 - FS2232 - FS2233 -

Douilles de réduction 
étanches pour 
 lubrification interne

d1 = 12 mm FS2189 FS2190 FS2191 FS2192 - FS2193 - - -

d1 = 20 mm FS2199 FS2200 FS2201 FS2202 FS2203 FS2204 FS2205 FS2206 FS2207

d1 = 32 mm - - - FS2222 - FS2223 - FS2224 -

Suite
d4  

mm 12 13 14 15 16 18 20 25

Douilles de réduction 
pour lubrification 
périphérique

d1 = 12 mm - - - - - - - -

d1 = 20 mm FS2219 - FS2220 - FS2221 - - -

d1 = 32 mm FS2234 - FS2235 - FS2236 FS2237 FS2238 FS2239

Douilles de réduction 
étanches pour 
 lubrification interne

d1 = 12 mm - - - - - - - -

d1 = 20 mm FS2208 FS2209 FS2210 FS2211 FS2212 - - -

d1 = 32 mm FS2225 - FS2226 - FS2227 FS2228 FS2229 FS2230
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Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 174D 155

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage d13

SK DIN 69871 
  

d11

d12

l4

d13

AK300.S40.070.ER16 SK40 1-10 28 70 ER16 M16 1

AK300.S40.070.ER20 SK40 1-13 34 70 ER20 M16 1,1

AK300.S40.070.ER25 SK40 1-16 42 70 ER25 M16 1,2

AK300.S40.070.ER32 SK40 1-20 50 70 ER32 M16 1,4

AK300.S40.070.ER40 SK40 2-26 63 70 ER40 M16 1,5

AK300.S40.100.ER16 SK40 1-10 28 100 ER16 M16 1,1

AK300.S40.100.ER20 SK40 1-13 34 100 ER20 M16 1,3

AK300.S40.100.ER25 SK40 1-16 42 100 ER25 M16 1,5

AK300.S40.100.ER32 SK40 1-20 50 100 ER32 M16 1,8

AK300.S40.100.ER40 SK40 2-26 63 100 ER40 M16 1,9

AK300.S50.070.ER20 SK50 1-13 34 70 ER20 M24 2,9

AK300.S50.070.ER25 SK50 1-16 42 70 ER25 M24 3,2

AK300.S50.070.ER32 SK50 1-20 50 70 ER32 M24 3,1

AK300.S50.070.ER40 SK50 2-26 63 70 ER40 M24 3,5

AK300.S50.100.ER20 SK50 1-13 34 100 ER20 M24 3,1

AK300.S50.100.ER25 SK50 1-16 42 100 ER25 M24 3,6

AK300.S50.100.ER32 SK50 1-20 50 100 ER32 M24 3,8

AK300.S50.100.ER40 SK50 2-26 63 100 ER40 M24 4,1

Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK300.S
Mandrin pour pince de serrage ER DIN 69871 A

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO 15488
– ISO 7388-1

Pièces détachées
Pinces de serrage ER16 ER20 ER25 ER32 ER40

Ecrou de serrage FS1537 FS2183 FS1540 FS1541 FS1542

Accessoires
Pinces de serrage ER16 / ER20 ER25 ER32 ER40

Clé à ergots FS1539 FS1544 FS1545 FS1546
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Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 174D 155

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage d13

SK DIN 69871 AD/B  
  

d11

d12

l4

d13

AK300.S40.075.ER16 SK40 1-10 28 75 ER16 M16 1

AK300.S40.075.ER20 SK40 1-13 34 75 ER20 M16 1,1

AK300.S40.075.ER25 SK40 1-16 42 75 ER25 M16 1,3

AK300.S40.075.ER32 SK40 1-20 50 75 ER32 M16 1,4

AK300.S40.075.ER40 SK40 2-26 63 75 ER40 M16 1,6

AK300.S40.105.ER16 SK40 1-10 28 105 ER16 M16 1,1

AK300.S40.105.ER20 SK40 1-13 34 105 ER20 M16 1,3

AK300.S40.105.ER25 SK40 1-16 42 105 ER25 M16 1,7

AK300.S40.105.ER32 SK40 1-20 50 105 ER32 M16 1,8

AK300.S40.105.ER40 SK40 2-26 63 105 ER40 M16 2

AK300.S50.075.ER20 SK50 1-13 34 75 ER20 M24 2,9

AK300.S50.075.ER25 SK50 1-16 42 75 ER25 M24 3,2

AK300.S50.075.ER32 SK50 1-20 50 75 ER32 M24 3,3

AK300.S50.075.ER40 SK50 2-26 63 75 ER40 M24 3,3

AK300.S50.105.ER20 SK50 1-13 34 105 ER20 M24 3,1

AK300.S50.105.ER25 SK50 1-16 42 105 ER25 M24 3,4

AK300.S50.105.ER32 SK50 1-20 50 105 ER32 M24 3,7

AK300.S50.105.ER40 SK50 2-26 63 105 ER40 M24 4,1

Lors de l’utilisation du mandrin à pince de serrage pour une arrivée interne du lubrifiant, utiliser des rondelles d’étanchéité mentionnées sous Pièces détachées et accessoires
L’utilisation du mandrin sans rondelle d’étanchéité risque d’endommager l’écrou de serrage !
Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK300.S
Mandrin pour pince de serrage ER DIN 69871 AD/B

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO 15488
– ISO 7388-1

Pièces détachées
Pinces de serrage ER16 ER20 ER25 ER32 ER40

Ecrou de serrage  
pour lubrification interne FS1448 FS1359 FS1449 FS1360 FS1450

Accessoires
Pinces de serrage ER16 / ER20 ER25 ER32 ER40

Clé à ergots FS1539 FS1544 FS1545 FS1546
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Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 174D 155

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage d13

JIS B 6339  
  

d11

d12

l4

d13

AK300.BT40.070.ER16 BT40 1-10 28 70 ER16 M16 1,1

AK300.BT40.070.ER20 BT40 1-13 34 70 ER20 M16 1,1

AK300.BT40.070.ER25 BT40 1-16 42 70 ER25 M16 1,3

AK300.BT40.070.ER32 BT40 1-20 50 70 ER32 M16 1,4

AK300.BT40.070.ER40 BT40 2-26 63 70 ER40 M16 1,6

AK300.BT40.100.ER16 BT40 1-10 28 100 ER16 M16 1,3

AK300.BT40.100.ER20 BT40 1-13 34 100 ER20 M16 1,5

AK300.BT40.100.ER25 BT40 1-16 42 100 ER25 M16 1,7

AK300.BT40.100.ER32 BT40 1-20 50 100 ER32 M16 1,8

AK300.BT40.100.ER40 BT40 2-26 63 100 ER40 M16 1,9

AK300.BT50.070.ER20 BT50 1-13 34 70 ER20 M24 3,7

AK300.BT50.070.ER25 BT50 1-16 42 70 ER25 M24 4

AK300.BT50.070.ER32 BT50 1-20 50 70 ER32 M24 4

AK300.BT50.080.ER40 BT50 2-26 63 70 ER40 M24 4,2

AK300.BT50.100.ER20 BT50 1-13 34 100 ER20 M24 4,1

AK300.BT50.100.ER25 BT50 1-16 42 100 ER25 M24 4,3

AK300.BT50.100.ER32 BT50 1-20 50 100 ER32 M24 4,5

AK300.BT50.100.ER40 BT50 2-26 63 100 ER40 M24 4,9

Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK300.BT
Mandrin pour pince de serrage ER MAS-BT JIS B 6339

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO 15488
– ISO 7388-2

Pièces détachées
Pinces de serrage ER16 ER20 ER25 ER32 ER40

Ecrou de serrage FS1537 FS2183 FS1540 FS1541 FS1542

Accessoires
Pinces de serrage ER16 / ER20 ER25 ER32 ER40

Clé à ergots FS1539 FS1544 FS1545 FS1546
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Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 174D 155

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage d13

JIS B 6339  
  

d11

d12

l4

d13

AK300.BT40.075.ER16 BT40 1-10 28 75 ER16 M16 1,1

AK300.BT40.075.ER20 BT40 1-13 34 75 ER20 M16 1,2

AK300.BT40.075.ER25 BT40 1-16 42 75 ER25 M16 1,4

AK300.BT40.075.ER32 BT40 1-20 50 75 ER32 M16 1,5

AK300.BT40.075.ER40 BT40 2-26 63 75 ER40 M16 1,6

AK300.BT40.105.ER16 BT40 1-10 28 105 ER16 M16 1,3

AK300.BT40.105.ER20 BT40 1-13 34 105 ER20 M16 1,5

AK300.BT40.105.ER25 BT40 1-16 42 105 ER25 M16 1,7

AK300.BT40.105.ER32 BT40 1-20 50 105 ER32 M16 1,8

AK300.BT40.105.ER40 BT40 2-26 63 105 ER40 M16 1,9

AK300.BT50.075.ER20 BT50 1-13 34 75 ER20 M24 3,7

AK300.BT50.075.ER25 BT50 1-16 42 75 ER25 M24 4

AK300.BT50.075.ER32 BT50 1-20 50 75 ER32 M24 4

AK300.BT50.085.ER40 BT50 2-26 63 75 ER40 M24 4,2

AK300.BT50.105.ER20 BT50 1-13 34 105 ER20 M24 4,1

AK300.BT50.105.ER25 BT50 1-16 42 105 ER25 M24 4,3

AK300.BT50.105.ER32 BT50 1-20 50 105 ER32 M24 4,5

AK300.BT50.105.ER40 BT50 2-26 63 105 ER40 M24 4,9

Lors de l’utilisation du mandrin à pince de serrage pour une arrivée interne du lubrifiant, utiliser des rondelles d’étanchéité mentionnées sous Pièces détachées et accessoires
L’utilisation du mandrin sans rondelle d’étanchéité risque d’endommager l’écrou de serrage !
Pinces de serrage − voir pièces détachées et accessoires
Goujons (tirettes) pour cône à forte inclinaison − voir Pièces détachées et accessoires / Goujons de cône à forte inclinaison
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces détachées.

AK300.BT
Mandrin pour pince de serrage ER MAS-BT JIS B 6339

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO 15488
– ISO 7388-2

Pièces détachées
Pinces de serrage ER16 ER20 ER25 ER32 ER40

Ecrou de serrage  
pour lubrification interne FS1448 FS1359 FS1449 FS1360 FS1450

Accessoires
Pinces de serrage ER16 / ER20 ER25 ER32 ER40

Clé à ergots FS1539 FS1544 FS1545 FS1546
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Attachements rotatifs

Attachements, monoblocs – HSK, SK

D 2

D 174D 155

Outil
Désignation d1 d11

d12  
mm

l4  
mm

Pinces de 
serrage d13

ASME B5.50  
  

l4

d12
d11

d1
d13

AB009.K40-ER16-067 CAT40 1-10 28 67 ER16 5/8“-11 0,98

AB009.K40-ER16-105 CAT40 1-10 28 105 ER16 5/8“-11 1,25

AB009.K40-ER20-105 CAT40 1-13 34 105 ER20 5/8“-11 1,32

AB009.K40-ER20-156 CAT40 1-13 34 155 ER20 5/8“-11 1,59

AB009.K40-ER25-105 CAT40 1-16 42 105 ER25 5/8“-11 1,48

AB009.K40-ER32-079 CAT40 1-20 50 79 ER32 5/8“-11 1,25

AB009.K40-ER32-105 CAT40 1-20 50 105 ER32 5/8“-11 1,5

AB009.K40-ER40-105 CAT40 2-26 63 105 ER40 5/8“-11 1,77

AB009.K50-ER20-105 CAT50 1-13 34 105 ER20 1“-8 3,41

AB009.K50-ER25-105 CAT50 1-16 42 105 ER25 1“-8 3,59

AB009.K50-ER32-105 CAT50 1-20 50 105 ER32 1“-8 3,72

AB009.K50-ER40-105 CAT50 2-26 63 105 ER40 1“-8 3,93

AB009.K
Mandrin pour pince de serrage ER ASME B5.50

– Pour pinces de serrage ER selon DIN 6499 / ISO 15488
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Attachements rotatifs

D 2

Instructions de montage  
Walter NCT

1. Dispositif de montage avec accessoires

4. Mise en place de la pièce de réduction V 530 dans 
le flasque V 510.10.050

7. Serrage avec une clé dynamométrique

10. Serrage avec une clé dynamométrique 11. Mise en place de l’attachement d’outil dans  
le cône à forte inclinaison

12. Montage et serrage de l’outil

8. Mise en place du master dans le flasque 
 correspondant

9. Vissage des éléments du système NC-Tool et  
du master

5. Mise en place de la rallonge dans la pièce  
de réduction

6. Vissage de la rallonge et du mandrin de la fraise  
à l’aide de la clé à pipe.

2. Exemple d’une combinaison d’outil 3. Nettoyage du cône intérieur et de la face d’appui

Couples de serrage pour NCT, voir Annexe technique
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Usinage synchrone

Pour réduire les temps de process lors du taraudage, l’on 
travaille de plus en plus à des fréquences de rotation et des 
vitesses de coupe (UGV) supérieures. L’usinage synchrone 
est recommandé spécialement pour les vitesses de coupe 
élevées.

Walter Prototyp propose spécialement pour ce type de 
process des outils optimisés, appelés Synchrospeed. Les 
principales caractéristiques de ce groupe d’outils sont un 
détalonnage extrêmement important, une partie coupante 
extrêmement courte et des arêtes de coupe tranchantes.

Si les outils de taraudage Synchrospeed ont été développés 
exclusivement pour des conditions d’utilisation synchrones, 
les outils de taraudage ECO peuvent être utilisés aussi bien 
de façon rigide que de façon conventionnelle.

Le taraudage synchrone nécessite une machine qui synchro-
nise le mouvement de rotation de la broche principale et le 
mouvement d’avance. Ceci fait aujourd’hui, en règle générale, 
partie de l’équipement standard des centres d’usinage. Les 
tarauds synchrones peuvent être montés à la fois à l’aide de 

mandrins Weldon usuels et de mandrins à pince  
(si possible avec entraînement carré). Les deux dispositifs 
de serrage ont l’inconvénient de ne pas pouvoir compenser 
les forces axiales générées.

L’attachement de taraudage synchrone avec compensa-
tion minimale constitue un alternative préférable. C’est un 
mandrin de taraudage pour centres d’usinage avec com-
mande synchrone. Il garantit une compensation minimale 
parfaitement définie et est adapté à la géométrie des outils 
Synchrospeed.

Contrairement à tous les autres mandrins de taraudage 
connus, l’attachement de taraudage synchrone se base sur 
un élément flexible (« Flexor ») fabriqué avec précision, pré-
sentant une résistance élastique élevée, qui compense les 
écarts de position du domaine du micron, à la fois sur le plan 
radial et le plan axial. Le microcompensateur breveté est 
fabriqué à partir d’un alliage spécialement développé pour 
la NASA. Les mandrins d’usage dans le commerce utilisent 
à cette fin des pièces en matière plastique qui perdent leur 
flexibilité avec le temps. La microcompensation n’est plus 
garantie.

Les forces de pression exercées sur les flancs du taraud 
sont nettement réduites en cas d’utilisation du l’attache-
ment de taraudage synchrone, d’où les avantages suivants :

 – meilleure qualité de surface sur les flancs du filet taraudé
 – grande sécurité du process grâce à un moindre risque de 

casse, notamment pour les petites dimensions
 – durée de vie plus longue des outils de filetage grâce à un 

frottement réduit
 – utilisation maximale de la puissance de la machine

Mandrins de taraudage synchrone

Les particularités de l’attachement de taraudage synchrone

Flexor avec compensation 
minimum
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Pièces détachées et accessoires  
pour Master Walter NCT

Pièces détachées d11 = 25 mm d11 = 32 mm d11 = 40 mm d11 = 50 mm d11 = 63 mm d11 = 80 mm

� Lardon fixe FS554
FS555 (B = 12)  
FS557 (B = 14)

FS556 (B = 14)  
FS558 (B = 16)

� Tige filetée 
DIN 914

PourSK 40 M4 × 12 M4 × 10 M5 × 10 M5 × 10 M6 × 8 M6 × 16

PourSK 50 M4 × 12 M4 × 12 M5 × 12 M5 × 12 M6 × 16 M6 × 16

� Vis

PourSK 40 FS414 FS414 FS415 FS415 FS416 FS850

PourSK 50 FS414 FS414 FS415 FS415 FS416 FS417

� Bague filetée FS410 FS410 FS411 FS411 FS412 FS413

Accessoires d11 = 25 mm d11 = 32 mm d11 = 40 mm d11 = 50 mm d11 = 63 mm d11 = 80 mm

Clé à tube pour bague filetée FS738 FS738 FS739 FS739 FS740 FS741

Serrage axial

d11  
mm

�  
Filet Dimension de clés Clé dynamométrique Clé à pipe Couple de serrage

Vitesse limite de 
rotation

25 M8 5 FS1385 FS402 18 Nm 20 000 tr/min

32 M8 5 FS1385 FS402 18 Nm 30 000 tr/min

40 M12 8 FS1386 FS403 80 Nm 30 000 tr/min

50 M12 8 FS1386 FS403 80 Nm 30 000 tr/min

63 M16 12 FS1386 FS404 150 Nm 30 000 tr/min

80 M20 14 FS1386 FS405 200 Nm 30 000 tr/min
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Pièces détachées d11 = 25 mm d11 = 32 mm d11 = 40 mm d11 = 50 mm d11 = 63 mm d11 = 80 mm

� Lardon fixe FK 311 FK 312 FK 313 FS554
FS555 (B = 12)  
FS557 (B = 14)

FS556 (B = 14)  
FS558 (B = 16)

Vis pour lardon fixe FS502 FS503 FS504

� Tige filetée DIN 914 M4 × 6 M4 × 8 M5 × 10 M5 × 12 M6 × 16 M6 × 16

� Vis FS414 FS414 FS415 FS415 FS416 FS417

� Bague filetée FS410 FS410 FS411 FS411 FS412 FS413

Pièces détachées et accessoires  
pour réductions et rallonges Walter NCT

Accessoires d11 = 25 mm d11 = 32 mm d11 = 40 mm d11 = 50 mm d11 = 63 mm d11 = 80 mm

Clé à tube pour bague filetée FS738 FS738 FS739 FS739 FS740 FS741

Serrage axial

d11  
mm

�  
Filet Dimension de clés Clé dynamométrique Clé à pipe Couple de serrage

Vitesse limite de 
rotation

25 M8 5 FS1385 FS402 18 Nm 20 000 tr/min

32 M8 5 FS1385 FS402 18 Nm 30 000 tr/min

40 M12 8 FS1386 FS403 80 Nm 30 000 tr/min

50 M12 8 FS1386 FS403 80 Nm 30 000 tr/min

63 M16 12 FS1386 FS404 150 Nm 30 000 tr/min

80 M20 14 FS1386 FS405 200 Nm 30 000 tr/min
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Accessoires pour NCT et ScrewFit

Clé à pipe pour outils NCT

Désignation
SW  
mm

SW1  
mm

L1  
mm

Pour NCT  
mm

Pour fraises hérisson 
Walter 
Dc mm

L1

SW SW1

FS402 5 9,52 130 25-32

FS403 8 12,7 130 40-50

FS404 12 12,7 150 63

FS405 14 12,7 150 80

FS1043 8 12,7 329 63

FS1044 10 12,7 329 80

Clé dynamométrique et embouts

Désignation
D  

mm Plage de couple
SW1  
mm

FS1384 16 2-25 Nm

FS1385 16 10–100 Nm

FS1386 16 20–200 Nm

D

SW1

FS398 16 9,52

FS399 16 12,7

Clés à fourches pour outils ScrewFit

Désignation
SW  
mm Pour NCT

D
mm Couple de serrage

FS1387 SW 8 T 9 16   6 Nm

FS1388 SW 12 T 14 16  25 Nm

FS1389 SW 14 T 18 16  50 Nm

FS1390 SW 17 T 22 16  80 Nm

FS1391 SW 21 T 28 16 150 Nm

FS1392 SW 30 T 36 16 200 Nm

FS1393 SW 36 T 45 22 200 Nm

FS1394 Adaptateur pour FS1393 (de D 22 à D 16) 22 200 Nm

Raclettes de cône

Désignation
Pour  

queue conique Version

Version A

Version B pour NCT

V520.40.000 ISO 40 A

V520.45.000 ISO 45 A

V520.50.000 ISO 50 A

V520.25.032 D2 = 25 + 32 B

V520.40.050 D2 = 40 + 45 B

V520.63.000 D2 = 63 B

V520.80.000 D2 = 80 B
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Accessoires pour ConeFit

Clés à fourche

Désignation E SW Type

FS2124-E10 10 8 + 6 pour Spade Tête double

FS2125-E12 12 10 + 8 pour Spade Tête double

FS2126-E16 16 12 + 10 pour Spade Tête double

FS2127-E20 20 16 Tête simple

FS2128-E25 25 20 Tête simple

Embouts à fourche pour outils ConeFit

Désignation E SW D Nm

FS2135-E10–R 10 8 16 12

FS2136-E12–R 12 10 16 15

FS2137-E16–R 16 12 16 30

FS2138-E20–R 20 16 16 50

FS2141-E25-R 25 20 16 65

Coffret

ConeFit SET-E12-MULTI – métrique

Désignation E Contenu Remarque

CONEFIT-SET-E12-MULTI 12

H3E82378-E12-12 Fraise d’ébauche Qmax

H3E21138-E12-12 Fraise de finition N 50

H3E21317-E12-12 Harte Jungs N50

H3E58318-E12-12 Fraise à chanfreiner 90°

AK610.Z12.E12.022 Porte-outil type A

AK610.Z16.E12.025 Porte-outil type C

FS2125-E12 Clé à fourche

Clé dynamométrique

Désignation D Plage de couple

FS1384 16 2–25 Nm

FS1385 16 10–100 Nm
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Dispositif de montage, flasque, pièces de réduction

Flasque
Douille 

conique Pièce de réduction

Corps de base avec 
douille conique 

intégrée Flasque Pièce de réduction Douille conique

Taille Réf. de commande Réf. de commande Réf. de commande Réf. de commande

C3 V500.00.C3 V510.23.050 V530.C3 V540.C3

C4 V500.00.C4 V510.23.050 V530.C4 V540.C4

C5 V500.00.C5 V510.23.050 V530.C5 V540.C5

C6 V500.00.C6 V510.23.050 V530.C6 V540.C6

C8 V500.00.C8 V510.23.050 V530.C8 V540.C8

Le dispositif de montage est déjà équipé de la douille conique correspondante.
Le flasque et la pièce de réduction doivent être commandés séparément. Dans un dispositif, deux flasques  
(par ex., pour un équipement avec deux tailles Walter Capto™ différentes) peuvent être montées en opposition 
sur le corps de base.

Clé dynamométrique pour serrage par douille de serrage / excentrique

BT-TK-02
35 Nm

C-TK-01
20-100 Nm

C-TK-02
40-200 Nm

Clé 
dynamométrique
Réf. de commande

Couple de serrage Pièces de rechange

Taille Nm Adaptateur de clé Ouverture [mm]

BT-TK-02 C3 35 5680 035-05 8

C-TK-01 C4 50 5680 035-06 10

C-TK-01 C5 70 5680 035-07 12

C-TK-01 C6 90 5680 035-07 12

C-TK-02 C8 130 5680 035-07 12

Clé dynamométrique pour serrage par vis centrale

C-TK-01
20-100 Nm

C-TK-02
40-200 Nm

Clé 
dynamométrique
Réf. de commande

Couple de serrage Pièces de rechange

Taille Nm Adaptateur de clé Ouverture [mm]

C-TK-01 C3 45 5680 015-05 8

C-TK-01 C4 55 5680 015-05 8

C-TK-01 C5 95 5680 015-01 14

C-TK-02 C6 170 5680 015-02 14

C-TK-02 C8 170 5680 015-02 14

Accessoires de montage pour Walter Capto™
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Accessoires de montage pour SK et HSK

Dispositif de montage, flasque, pièces de réduction

Dispositif de montage Douille Flasque Pièces de réduction pour NCT

Désignation
Douille inté-

grée pour Désignation Désignation Pour

Pièces de 
réduction

Désignation
SW  
mm

D1  
mm

V 500.00.040 SK 40 V540.23.040

V 510.10.040 ISO 40 DIN 2080

V 510.23.040
ISO 40 DIN 69871  
ANSI B5.50 et CAT

V 510.40.040 ISO 40 MAS BT

V 500.00.050 SK 50 V540.23.050

V 510.10.050

ISO 50 DIN 2080
(attachement pour 
pièces de réduction 
NCT)

V 530.22.025  
V 530.27.032  
V 530.32.040  
V 530.41.050  
V 530.55.063  
V 530.70.080

22  
27  
32  
41  
55  
70

25  
32  
40  
50  
63  
80

Pièces de réduction adaptées au 
flasque V 510.10.050

V 510.23.050
ISO 50 DIN 69871 
ANSI B5.50 et CAT

V 510.24.050
ISO 50 DIN 69871  
Partie 2 forme C

V 510.40.050 ISO 50 MAS BT

V 500.00.HSK063 HSK 63 V540.HSK.063AC V 510.HSK063AC HSK 63 Form A+C

V 500.00.HSK100 HSK 100 V540.HSK.100AC V 510.HSK100AC HSK 100 Form A+C

Le dispositif de montage, le flasque et les pièces de réduction doivent être commandés séparément. Le dispositif de montage est équipé de la douille correspondante.
Il est possible de fixer jusqu’à 2 flasques sur le dispositif de montage.

Set de montage

Désignation Equipement

Set de montage NCT

FS 1407 Clé dynamométrique FS 1385 + 1386

Clé à pipe FS 402–405

Raclettes de cône toutes V 520, version B

Pièces de réduction toutes V 530

Inserts Torx FS 806–808

Caisse en bois

Set de montage ScrewFit

FS 1395 Clé dynamométrique FS 1384 – FS 1386

Clés plates FS 1387 – FS 1393

Adaptateur FS 1394

Caisse en bois

Flasque

Douille Pièce de réduction

SW

Dispositif de montage

Flasque

Pièce de réduction
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Couples de serrage pour mandrins de taraudage  
et cotes des queues de tarauds

Valeurs indicatives pour le réglage du couple des mandrins  
de taraudage

Type  
de filet

Dimension  
[mm]

Pas  
[mm]

Valeur de ré-
glage du couple, 

taraudage 
coupant

Couple de rup-
ture du taraud 

Valeur de 
réglage  

du couple de 
taraudage  

par déformation

M, MF 1 ≤ 0,25 0,03* 0,03 0,07*

M, MF 1,2 ≤ 0,25 0,07* 0,07 0,12

M, MF 1,4 ≤ 0,3 0,1* 0,1 0,16

M, MF 1,6 ≤ 0,35 0,15* 0,15 0,25

M, MF 1,8 ≤ 0,35 0,24* 0,24 0,3

M, MF 2 ≤ 0,4 0,3* 0,3 0,4

M, MF 2,5 ≤ 0,45 0,4 0,6 0,6

M, MF 3 ≤ 0,5 0,6 1 1

M, MF 3,5 ≤ 0,6 1,0 1,6 1,5

M, MF 4 ≤ 0,7 1,6 2,3 2,4

M, MF 5 ≤ 0,8 2,5 5 4

M, MF 6 ≤ 1,0 5 8,1 8

M, MF 8 ≤ 1,25 10 20 17

M, MF 10 ≤ 1,5 18 41 30

M, MF 12 ≤ 1,75 25 70 50

M, MF 14 ≤ 2,0 45 130 75

M, MF 16 ≤ 2,0 50 160 85

M, MF 18 ≤ 2,5 80 260 150

M, MF 20 ≤ 2,5 90 390 160

M, MF 22 ≤ 2,5 100 450 170

M, MF 24 ≤ 3,0 103 550 260

M, MF 27 ≤ 3,0 160 850 290

M, MF 30 ≤ 3,5 220 1100 430

M, MF 33 ≤ 3,5 240 1600 470

M, MF 36 ≤ 4,0 280 2300 650

M, MF 39 ≤ 4,0 320

M, MF 42 ≤ 4,5 400

M, MF 45 ≤ 4,5 420

M, MF 48 ≤ 5,0 560

M, MF 52 ≤ 5,0 630

M, MF 56 ≤ 5,5 710

En cas d’utilisation de valeurs de correction, la valeur de réglage du couple peut être 
supérieure au couple de rupture du taraud.
Base : matériau 42CrMo4, 1000 N/mm², profondeur de filetage 1,5 × Dn
* La profondeur de filetage n’est pas atteinte

Conversion pour d’autres matériaux

Matériau Facteur

Acier tendre 0,7

Acier 1 200 N/mm2 1,2

Acier 1 600 N/mm2 1,4

Acier inoxydable 1,3

FG / FGS 0,6

Aluminium/cuivre 0,4

Alliages Ti 1,1

Alliages Ni 1,4

Cotes des queues de taraud

Dimensions 
de queue 

[mm]
DIN 371 DIN 374 DIN 376

Carré d’en-
traînement

Taille

 3,5 × 2,7 M3 M5 M5 FS779 1, 3, 4

 4,5 × 3,4 M4 M6 M6 FS536 1, 3, 4

 6,0 × 4,9 M5 / M6 M8 M8 FS538 1, 3, 4

 7,0 × 5,5 M10 M10 FS539 1, 3, 4

 8,0 × 6,2 M8 FS540 1, 3, 4

 9,0 × 7,0 M12 M12 FS541 1, 3, 4

10,0 × 8,0 M10 FS542 1, 3, 4

11,0 × 9,0 M14 M14 FS543 1, 3, 4

12,0 × 9,0 M16 M16 FS544 1, 3, 4

14,0 × 11,0 M18 M18 FS545 1, 3, 4

16,0 × 12,0 M20 M20 FS546 1, 3, 4

18,0 × 14,5 M22 / M24 M22 / M24 FS547 1, 3, 4

20,0 × 16,0 M27 M27 FS548 1, 3, 4

22,0 × 18,0 M30 M30 FS549 1, 3, 4

25,0 × 20,0 M33 M33 FS550 1, 3, 4

18,0 × 14,5 M22 / M24 M22 / M24 FS780 5

20,0 × 16,0 M27 M27 FS781 5

22,0 × 18,0 M30 M30 FS782 5

25,0 × 20,0 M33 M33 FS783 5

28,0 × 22,0 M36 M36 FS784 5

32,0 × 24,0 M39 / M42 M39 / M42 FS785 5

36,0 × 29,0 M48 M48 FS786 5
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DC [mm] 12 mm 16 mm 20 mm

Attachement dans le man-
drin de serrage hydraulique

AK182 … 12  
direct

AK182 … 20 
réduit

AK182 … 32  
réduit

AK182 … 20 
réduit

AK182 … 32 
réduit

AK182 … 20 
direct

AK182 … 32  
réduit

P ISO-P 10 15 30 10 25 10 20

M ISO-M 10 13 30 10 30 10 23

K ISO-K 12 18 40 12 30 10 28

N Aluminium 30 40 40 40 40 16 40

S Inconel 8 12 27 10 23 8 18

Vis de serrage pour mandrins porte-fraises à alésage cylindrique

Désignation
Vis de serrage pour  
attachement*

F4138.B16.040.Z03.33 M8 × 40 (SW6)

F4138.B16.040.Z03.43 M8 × 50 (SW6)

F4138.B22.050.Z04.43 M10 × 45 (SW8)

F4138.B22.050.Z04.54 M10 × 55 (SW8)

F4138.B27.063.Z05.43 M12 × 45 (SW10)

F4138.B27.063.Z05.54 M12 × 55 (SW10)

F4138.B32.080.Z06.54 M16 × 65 (SW14)

F4138.B32.080.Z06.65 M16 × 70 (SW14)

F4238.B22.050.Z03.43 M10 × 45 (SW8)

F4238.B27.063.Z04.43 M12 × 55 (SW10)

F4238.B27.063.Z04.57 M12 × 70 (SW10)

F4238.B27.066.Z04.57 M12 × 70 (SW10)

F4238.B32.080.Z05.57 M16 × 70 (SW14)

F4238.B32.080.Z05.71 M16 × 90 (SW14)

F4238.B32.085.Z05.71 M16 × 90 (SW14)

F4338.B27.063.Z04.31 M12 × 40 (SW10)

F4338.B27.063.Z04.47 M12 × 50 (SW10)

F4338.B27.063.Z04.63 M12 × 65 (SW10)

F4338.B32.080.Z05.31 M16 × 35 (SW14)

F4338.B32.080.Z05.63 M16 × 70 (SW14)

F4338.B32.080.Z05.78 M16 × 90 (SW14)

F4338.B40.100.Z05.78 M20 × 80 (SW17)

F4338.B40.125.Z06.94 M20 × 90 (SW17)

F5038.B16.040.Z03.32 M8 × 40 (SW6)

F5038.B16.040.Z03.40 M8 × 50 (SW6)

F5138.B22.040.Z02.34 M10 × 40 (SW8)

F5138.B22.040.Z02.45 M10 × 45 (SW8)

En cas d’utilisation de mandrins porte-fraises à alésage cylindrique A150, A155 et AK155 en association avec des fraises hérisson et des 
fraises pour ramping à alésage cylindrique et entraînement transversal selon DIN 138, la vis de serrage de l’attachement doit être remplacée.

Désignation
Vis de serrage pour  
attachement*

F5138.B22.050.Z03.34 M10 × 40 (SW8)

F5138.B22.050.Z03.45 M10 × 45 (SW8)

F5138.B27.063.Z04.45 M12 × 50 (SW10)

F5138.B27.063.Z04.56 M12 × 60 (SW10)

F5138.B32.080.Z05.56 M16 × 65 (SW14)

F2238.B.050.Z02.42 M10 × 40 (SW8)

F2238.B.063.Z03.50 M12 × 35 (SW10)

F2238.B.065.Z03.50 M12 × 35 (SW10)

F2238.B.080.Z03.67 M16 × 60 (SW14)

F2238.B.082.Z03.67 M16 × 60 (SW14)

F2238.B.100.Z04.77 M20 × 70 (SW17)

F2238.B.125.Z05.87 M24 × 80 (SW19)

M2131-040-B16-03-15 M8 × 40 (SW6)

M2131-050-B22-04-15 M10 × 35 (SW8)

M2131-063-B22-05-15 M10 × 35 (SW8)

M2131-080-B27-05-15 M12 × 40 (SW10)

M2131-050-B22-03-20 M10 × 40 (SW8)

M2131-063-B22-04-20 M10 × 35 (SW8)

M3255-050-B22-04-46 M10 × 45 (SW8)

M3255-050-B22-05-46 M10 × 45 (SW8)

M3255-063-B27-05-46 M12 × 50 (SW10)

M3255-063-B27-06-46 M12 × 50 (SW10)

M3255-080-B32-05-58 M16 × 65 (SW14)

M3255-080-B32-06-58 M16 × 65 (SW14)

M4257-050-B22-02-47 M10 × 45 (SW8)

M4257-063-B27-03-54 M12 × 70 (SW10)

M4258-080-B32-03-67 M16 × 90 (SW14)

M4258-100-B40-04-77 M20 × 80 (SW17)

* Vis à tête cylindrique ISO 4762 (12.9)

Limites recommandées pour ap [mm]  
pour mandrins de serrage hydrauliques AK182
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Attachement d’outil Walter Capto™
ISO 26623 Type

d11
mm

l2
mm

l5
mm d13

l2 l5

d 1
1

d 1
3

Capto™ C3 32 15 19 M12 × 1,5

Capto™ C4 40 20 24 M14 × 1,5

Capto™ C5 50 20 30 M16 × 1,5

Capto™ C6 63 22 38 M20 × 2

Capto™ C8 80 30 48 M20 × 2

Attachement d’outil VDI
DIN 69880 Type

d1
mm

d2
mm

l5
mm

l5

d1

d2

VDI 16 16 8 32

VDI 20 20 10 40

VDI 25 25 10 48

VDI 30 30 14 55

VDI 40 40 14 63

VDI 50 50 16 78

Attachement d’outil NCT

Type
d11
mm d13

l5
mm

l2
mm

d 1
3

d 1
1

l2 l5

25 24,85 M8 6,975 14

32 31,85 M8 6,975 14

40 39,85 M12 11,975 16

50 49,85 M12 11,975 16

63 62,85 M16 15,975 16

80 79,85 M20 17,975 18

Attachement d’outil ScrewFit

Type
d11
mm d13

l5
mm

f
mm

SW
mm

d 1
1

f

d 1
3

SW

l5

T09 9,7 M5 14 6 8

T14 14,5 M8 18 10 12

T18 18,5 M10 21 12 14

T22 22 M12 23 14 17

T28 28 M16 29 18 21

T36 36 M20 35 20 30

T45 45 M20 35 20 36

Systèmes de serrage  
pour outils et attachements d’outils
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Attachement d’outil HSK 
DIN 69893 partie 1, forme A HSK

l5
mm

d4
mm

dx max.
mm d13

l2
mm

lx min.
mm

d4 dX

l5lx

l2

d13

63 32 63 53 M18 × 1,0 26 42

100 50 100 85 M24 × 1,5 29 45

Attachement d’outil SK 
DIN 69871 partie 1, forme A

SK
n°

l5
- 0,3
mm

l2
- 0,1
mm

l15
± 0,2
mm

d9
mm d13

d4 
- 0,1 
mm

b 
H12 
mm

h1 
- 0,4 
mm

h2 
- 0,4 
mm

l5

l2

b

d4
l15 8°

17
'4

9'
'

d13

h 2
h 1

d 9

40 68,4 15,9 3,2 44,45 M16 63,55 16,1 22,8 25,0

50 101,75 15,9 3,2 69,85 M24 97,50 25,7 35,5 37,7

Attachement d’outil SK
DIN 69871 partie 1, forme B

SK
n°

l5
mm

d4
mm

d8 max.
mm d13

h2
mm

h1
mm

35

l5

d4 d8 d13

3,2

60°

15,9

h 2
h 1

(avec lubrification interne ; dimensions identiques à la forme A)

40 68,40 63,55 50 M16 22,8 25,0

50 101,75 97,50 80 M24 35,5 37,7

Attachement d’outil ConeFit

Type
d11
mm

l5
mm

SW
mm

SW

l5

d 1
1

E10 9,7 12,4 8

E12 11,7 14,5 10

E16 15,5 18,7 12

E20 19,3 21,3 16

E25 24,2 25,6 20

Systèmes de serrage  
pour outils et attachements d’outils
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Attachement d’outil CAT
ANSI B5.50 / CAT

SK
n°

l5
mm

d4
mm

d8
mm d13

h2
mm

h1
mm

35

l5

15,87 3,18

60°

d4 d8 d13

h 1
h 2

(ANSI / ASME B5.50 – 1985)

40 68,25 63,5 44,5 M16 22,6 25,0

50 101,6 98,4 70,0 M24 35,3 37,7

Attachement d’outil SK
DIN 2080

SK
n°

d9
mm

l5
mm

l15
± 0,2
mm d13

d4
- 0,4
mm

l2
± 0,15

mm

b
H12
mm

h
max.
mm

l5

l2

l15

d13

d4

8°
17

'4
9'

'

b

h

d 9

40 44,45 93,4 1,6 M16 63 10 16,1 45

50 69,85 126,8 3,2 M24 97,5 12 25,7 70,6

Attachement d’outil MAS BT 
SK
n°

l5
mm

d4
mm d13

l2
mm

l15
mm

l2

l5

d4

l15

d13

60°
40 65,4 63 M16 25 2

50 101,8 100 M24 35 3

Systèmes de serrage  
pour outils et attachements d’outils
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Queue cylindrique
DIN 6535 HE

d11
h6
mm

l5
+2
mm

b
-1

mm
e

mm
h

mm

pour d11 = 6 à 20 mm

d 1
1

l5
b

e

47°-2°
43°-2°

6+1

2°
30

‘

h

pour d11 = 25 mm

d 1
1

l5
b

e

47°-2°

2°
-3

0‘

h

6 36 25 18 5,1

8 36 25 18 6,9

10 40 28 20 8,5

12 45 33 22,5 10,4

14 45 33 22,5 12,7

16 48 36 24 14,2

18 48 36 24 16,2

20 50 38 25 18,2

25 56 44 32 23,0

Queue cylindrique
DIN 6535 HA / DIN 6535 HB

d11
h6
mm

l5
+2
mm

b
+0,05
mm

e
-1

mm

b2
+1
mm

h
h11
mm

Forme HA
pour d11 = 6 à 20 mm

d 1
1

l5
Forme HB
pour d11 = 6 à 20 mm

d 1
1

l5

b
e45°

h

Forme HB
pour d11 = 25 mm

d 1
1

l5

b b2

e45°

h

6 36 4,2 18 – 5,1

8 36  5,5 18 – 6,9

10 40 7 20 – 8,5

12 45 8 22,5 – 10,4

14 45 8 22,5 – 12,7

16 48 10 24 – 14,2

18 48 10 24 – 16,2

20 50 11 25 – 18,2

25 56 12 32 17 23,0

Systèmes de serrage  
pour outils et attachements d’outils
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Queue cylindrique
ISO 9766:1990 (E)

d11
h6
mm

d4
min.
mm

h
h13
mm

l5
±1
mm

e
mm

b
mm

d 1
1

h

d 4

b

eR 0,8 max

l5 20 25 18,2 50 14,5 29

25 31 23 56 17,5 35

32 38 30 60 19,5 39

Queue cylindrique
DIN 1835 E

d11
h6
mm

l5
+2
mm

b
-1

mm
e

mm
h1

mm

(h2)
h13
mm

Forme E

d 1
1

l5
b

e

47°-2°

2°
-3

0‘

h1 (h2)

6 36 25 18 5,4 4,8

8 36 25 18 7,2 6,6

10 40 28 20 9,1 8,4

12 45 33 22,5 11,2 10,4

16 48 36 24 15,0 14,2

20 50 38 25 19,1 18,2

25 56 44 32 24,1 23,0

32 60 48 35 31,2 30,0

Queue cylindrique
DIN 1835 A / DIN 1835 B

d11
h6
mm

l5
+2
mm

b
+0,05
mm

e
-1

mm

b2
+1
mm

h
h13
mm

Forme A
pour d11 = 3 à 20 mm

d 1
1

l5
Forme B
pour d11 = 3 à 20 mm

d 1
1

l5

b
e45°

h

Forme B
pour d11 = 25 mm

d 1
1

l5

b b2

e45°

h

3 28 – – – –

4 28 – – – –

5 28 – – – –

6 36 4,2 18 – 4,8

8 36  5,5 18 – 6,6

10 40 7 20 – 8,4

12 45 8 22,5 – 10,4

16 48 10 24 – 14,2

20 50 11 25 – 18,2

25 56 12 32 17 23,0

32 60 14 36 19 30,0

40 70 14 40 19 38,0

50 80 18 45 23 47,8

Systèmes de serrage  
pour outils et attachements d’outils
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Alésage avec entraînement transversal
DIN 138 – A 10

d11
mm

B
H11
mm

T
H12
mm

d 1
1 B

T

16 8,4 5,6

22 10,4 6,3

27 12,4 7

32 14,4 8

40 16,4 9

Alésage avec entraînement longitudinal
DIN 138 – L 10

d11
H7
mm

B
mm

T1
mm

B

T 1

d11

16 4 17,7

22 6 24,1

27 7 29,8

32 8 34,8

40 10 43,5

50 12 53,6

60 14 64,2

Attachement d’outil CM (cône morse)
DIN 228 A MK

d9
mm

l5
mm

l15
mm α d13

l5

α

l15

d 9

d 1
3

0 9,045 53 3 1˚29´27´´ –

1 12,065 57 3,5 1˚25´43´´ M6

2 17,780 69 5 1˚25´50´´ M10

3 23,825 86 5 1˚26´16´´ M12

4 31,267 109 6,5 1˚29´15´´ M16

5 44,399 136 6,5 1˚30´26´´ M20

Attachement d’outil CM (cône morse) 
DIN 2207 MK

d9
mm

l5
mm

l15
mm

d4
mm

f
mm

b
mm

SW
d9

mm

d 4

l15

f

d 9

l5

SW
DIN 228

b

3 23,825 86 5 36 18 12 24

4 31,267 109 6,5 43 23 15 32

5 44,399 136 6,5 60 28 18 45

Systèmes de serrage  
pour outils et attachements d’outils
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D 3

Alésages avec entraînement transversal  
pour têtes de broche conformes à la norme 
DIN 2079 forme B

d11
mm

H11
mm

Di
mm

d1i
mm

d2i
mm

De
mm

d1e
mm

d2e
mm

H
mm

T
mm

K
mm

Ti
mm

Te
mm

ISO 40/40 B 40 30 66,7 14 – – – – 16,455 9,075 52,5 – –

ISO 60/50 B 60 35 101,6 18 26 – – – 25,64 14,25 77,5 28 –

ISO 60/60-50 BB 60 35 101,6 18 26 177,8 22 33 25,64 14,25 122,5 28 32

45°
45°

K

H

D1i

D2i

T
T i

H
11

d11

Di

45°
45°

K

H

d11

Di

De
T

T i H
11T e

d1i

d2i

d1e

d2e

M20

Systèmes de serrage  
pour outils et attachements d’outils
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D 3

Tolérances ISO

Plage de dimen-
sion nominale  

en mm

Variations dimensionnelles* pour les arbres

d11 e8 h5 h6 h7 h8 h9 h10 h11 h12 js14 js16 k6 k10 k11 k12 m7

 > 3
-20
-80

-14
-28

0
-4

0
-6

0
-10

0
-14

0
-25

0
-40

0
-60

0
-100

+125
-125

+300
-300

+6
0

+40
0

+60
0

+100
0

+12
+2

 > 3
 ≤ 6

-30
-105

-20
-38

0
-5

0
-8

0
-12

0
-18

0
-30

0
-48

0
-75

0
-120

+150
-150

+375
-375

+9
+1

+48
0

+75
0

+120
0

+16
+4

 > 6
 ≤ 10

-40
-130

-25
-47

0
-6

0
-9

0
-15

0
-22

0
-36

0
-58

0
-90

0
-150

+180
-180

+450
-450

+10
+1

+58
0

+90
0

+150
0

+21
+6

 > 10
 ≤ 18

-50
-160

-32
-59

0
-8

0
-11

0
-18

0
-27

0
-43

0
-70

0
-110

0
-180

+215
-215

+550
-550

+12
+1

+70
0

+110
0

+180
0

+25
+7

 > 18
 ≤ 30

-65
-195

-40
-73

0
-9

0
-13

0
-21

0
-33

0
-52

0
-84

0
-130

0
-210

+260
-260

+650
-650

+15
+2

+84
0

+130
0

+210
0

+29
+8

 > 30
 ≤ 50

-80
-240

-50
-89

0
-11

0
-16

0
-25

0
-39

0
-62

0
-100

0
-160

0
-250

+310
-310

+800
-800

+18
+2

+100
0

+160
0

+250
0

+34
+9

 > 50
 ≤ 80

-100
-290

-60
-106

0
-13

0
-19

0
-30

0
-46

0
-74

0
-120

0
-190

0
-300

+370
-370

+950
-950

+21
+2

+120
0

+190
0

+300
0

+41
+11

 > 80
 ≤ 120

-120
-340

-72
-126

0
-15

0
-22

0
-35

0
-54

0
-87

0
-140

0
-220

0
-350

+435
-435

+1100
-1100

+25
+3

+140
0

+220
0

+350
0

+48
+13

 > 120
 ≤ 180

-145
-395

-85
-148

0
-18

0
-25

0
-40

0
-63

0
-100

0
-160

0
-250

0
-400

+500
-500

+1250
-1250

+28
+3

+160
0

+250
0

+400
0

+55
+15

 > 180
 ≤ 250

-170
-460

-100
-172

0
-20

0
-29

0
-46

0
-72

0
-115

0
-185

0
-290

0
-460

+575
-575

+1450
-1450

+33
+4

+185
0

+290
0

+460
0

+63
+17

Plage de dimen-
sion nominale 

en mm

Variations dimensionnelles* pour les alésages

H6 H7 H11 H12

 > 3
+6
 0

+10
0

+60
0

+0,10
0

 > 3
 ≤ 6

+8
0

+12
0

+75
0

+0,12
0

 > 6
 ≤ 10

+9
0

+15
0

+90
0

+0,15
0

 > 10
 ≤ 18

+11
0

+18
0

+110
0

+0,18
0

 > 18
 ≤ 30

+13
0

+21
0

+130
0

+0,21
0

 > 30
 ≤ 50

+16
0

+25
0

+160
0

+0,25
0

 > 50
 ≤ 80

+19
0

+30
0

+190
0

+0,30
0

 > 80
 ≤ 120

+22
0

+35
0

+220
0

+0,35
0

 > 120
 ≤ 180

+25
0

+40
0

+250
0

+0,40
0

 > 180
 ≤ 250

+29
0

+46
0

+290
0

+0,46
0

* Variations dimensionnelles en μm selon DIN ISO 286 (auparavant : DIN 7160 resp. DIN 7161)

Plage de dimen-
sion nominale  

en mm

Variations dimensionnelles*  
pour les arbres

z9

 > 3
+51
+26

 > 3
 ≤ 6

+65
+35

 > 6
 ≤ 10

+78
+42

 > 10  
 ≤ 14

+93
+50

 > 14  
 ≤ 18

+103
+60

 > 18  
 ≤ 24

+125
+73

 > 24  
 ≤ 30

+140
+88

 > 30  
 ≤ 40

+174
+112

 > 40  
 ≤ 50

+196
+136

 > 50  
 ≤ 65

+246
+172

 > 65  
 ≤ 80

+284
+210

 > 80  
 ≤ 100

+345
+258

 > 100  
 ≤ 120

+397
+310

 > 120  
 ≤ 140

+465
+365

 > 140  
 ≤ 160

+515
+415

 > 160  
 ≤ 180

+565
+465

 > 180  
 ≤ 200

+635
+520
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D 3

D 174

Outil
Désignation Pinces de serrage

d11  
mm

l1  
mm

DIN 6499  
  

d11

l1

C330.06.010 ER11 1.00 - 0.75 18 0,02

C330.06.020 ER11 2.00 - 1.75 18 0,01

C330.06.030 ER11 3.00 - 2.50 18 0,02

C330.06.040 ER11 4.00 - 3.50 18 0,01

C330.06.050 ER11 5.00 - 4.50 18 0,01

C330.06.060 ER11 6.00 - 5.50 18 0,01

C330.10.010 ER16 1.0 - 0.5 27,5 0,02

C330.10.020 ER16 2.0 - 1.0 27,5 0,01

C330.10.030 ER16 3.0 - 2.0 27,5 0,01

C330.10.040 ER16 4.0 - 3.0 27,5 0,02

C330.10.050 ER16 5.0 - 4.0 27,5 0,02

C330.10.060 ER16 6.0 - 5.0 27,5 0,02

C330.10.070 ER16 7.0 - 6.0 27,5 0,02

C330.10.080 ER16 8.0 - 7.0 27,5 0,02

C330.10.090 ER16 9.0 - 8.0 27,5 0,01

C330.10.100 ER16 10.0 - 9.0 27,5 0,01

C330.13.060 ER20 6.0 - 5.0 31,5 0,05

C330.13.050 ER20 5.0 - 4.0 31,5 0,05

C330.13.120 ER20 12.0 - 11.0 31,5 0,03

C330.13.030 ER20 3.0 - 2.0 31,5 0,05

C330.13.010 ER20 1.0 - 0.5 31,5 0,05

C330.13.110 ER20 11.0 - 10.0 31,5 0,03

C330.13.130 ER20 13.0 - 12.0 31,5 0,03

C330.13.040 ER20 4.0 - 3.0 31,5 0,05

C330.13.020 ER20 2.0 - 1.0 31,5 0,05

C330.13.070 ER20 7.0 - 6.0 31,5 0,05

C330.13.080 ER20 8.0 - 7.0 31,5 0,04

C330.13.100 ER20 10.0 - 9.0 31,5 0,04

C330.13.090 ER20 9.0 - 8.0 31,5 0,04

C330.16.020 ER25 2.0 - 1.0 34 0,08

C330.16.030 ER25 3.0 - 2.0 34 0,08

C330.16.040 ER25 4.0 - 3.0 34 0,08

C330.16.050 ER25 5.0 - 4.0 34 0,08

C330.16.060 ER25 6.0 - 5.0 34 0,08

C330.16.070 ER25 7.0 - 6.0 34 0,08

C330.16.080 ER25 8.0 - 7.0 34 0,08

C330.16.090 ER25 9.0 - 8.0 34 0,07

C330.16.100 ER25 10.0 - 9.0 34 0,07

C330.16.110 ER25 11.0 - 10.0 34 0,07

C330.16.120 ER25 12.0 - 11.0 34 0,06

C330.16.130 ER25 13.0 - 12.0 34 0,06

C330.16.140 ER25 14.0 - 13.0 34 0,06

C330.16.150 ER25 15.0 - 14.0 34 0,05

C330.16.160 ER25 16.0 - 15.0 34 0,05

C330
Pinces de serrage ER selon DIN 6499
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D 3

D 174

Outil
Désignation Pinces de serrage

d11  
mm

l1  
mm

DIN 6499  
  

d11

l1

C330.20.020 ER32 2.0 - 1.0 40 0,14

C330.20.030 ER32 3.0 - 2.0 40 0,15

C330.20.040 ER32 4.0 - 3.0 40 0,16

C330.20.050 ER32 5.0 - 4.0 40 0,16

C330.20.060 ER32 6.0 - 5.0 40 0,16

C330.20.070 ER32 7.0 - 6.0 40 0,16

C330.20.080 ER32 8.0 - 7.0 40 0,16

C330.20.090 ER32 9.0 - 8.0 40 0,15

C330.20.100 ER32 10.0 - 9.0 40 0,15

C330.20.110 ER32 11.0 - 10.0 40 0,14

C330.20.120 ER32 12.0 - 11.0 40 0,14

C330.20.130 ER32 13.0 - 12.0 40 0,12

C330.20.140 ER32 14.0 - 13.0 40 0,13

C330.20.150 ER32 15.0 - 14.0 40 0,13

C330.20.160 ER32 16.0 - 15.0 40 0,12

C330.20.170 ER32 17.0 - 16.0 40 0,12

C330.20.180 ER32 18.0 - 17.0 40 0,11

C330.20.190 ER32 19.0 - 18.0 40 0,10

C330.20.200 ER32 20.0 - 19.0 40 0,10

C330.26.030 ER40 3.0 - 2.0 46 0,27

C330.26.040 ER40 4.0 - 3.0 46 0,3

C330.26.050 ER40 5.0 - 4.0 46 0,29

C330.26.060 ER40 6.0 - 5.0 46 0,29

C330.26.070 ER40 7.0 - 6.0 46 0,27

C330.26.080 ER40 8.0 - 7.0 46 0,29

C330.26.090 ER40 9.0 - 8.0 46 0,29

C330.26.100 ER40 10.0 - 9.0 46 0,29

C330.26.110 ER40 11.0 - 10.0 46 0,28

C330.26.120 ER40 12.0 - 11.0 46 0,28

C330.26.130 ER40 13.0 - 12.0 46 0,28

C330.26.140 ER40 14.0 - 13.0 46 0,27

C330.26.150 ER40 15.0 - 14.0 46 0,26

C330.26.160 ER40 16.0 - 15.0 46 0,26

C330.26.170 ER40 17.0 - 16.0 46 0,26

C330.26.180 ER40 18.0 - 17.0 46 0,24

C330.26.190 ER40 19.0 - 18.0 46 0,24

C330.26.200 ER40 20.0 - 19.0 46 0,24

C330.26.210 ER40 21.0 - 20.0 46 0,22

C330.26.220 ER40 22.0 - 21.0 46 0,21

C330.26.230 ER40 23.0 - 22.0 46 0,2

C330.26.240 ER40 24.0 - 23.0 46 0,19

C330.26.250 ER40 25.0 - 24.0 46 0,18

C330.26.260 ER40 26.0 - 24.0 46 0,17

C330
Pinces de serrage ER selon DIN 6499
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D 3

D 174

Outil
Désignation

Pinces de 
serrage

d11  
mm

l1  
mm

SW  
mm

DIN 6499  
  

SW
d11

l1

C340.11.028 ER11 2,8 18 2,1 0,01

C340.11.035 ER11 3,5 18 2,7 0,01

C340.11.045 ER11 4,5 18 3,4 0,01

C340.11.060 ER11 6 18 4,9 0,01

C340.20.045 ER20 4,5 31,5 3,4 0,05

C340.20.060 ER20 6 31,5 4,9 0,05

C340.20.070 ER20 7 31,5 5,5 0,05

C340.20.080 ER20 8 31,5 6,2 0,05

C340.20.090 ER20 9 31,5 7 0,04

C340.20.100 ER20 10 31,5 8 0,04

C340.25.080 ER25 8 34 6,2 0,08

C340.25.090 ER25 9 34 7 0,08

C340.25.100 ER25 10 34 8 0,07

C340.25.110 ER25 11 34 9 0,07

C340.25.120 ER25 12 34 9 0,07

C340.25.140 ER25 14 34 11 0,06

C340.25.160 ER25 16 34 12 0,05

C340.32.045 ER32 4,5 40 3,4 0,17

C340.32.060 ER32 6 40 4,9 0,16

C340.32.070 ER32 7 40 5,5 0,17

C340.32.080 ER32 8 40 6,2 0,17

C340.32.090 ER32 9 40 7 0,16

C340.32.100 ER32 10 40 8 0,16

C340.32.110 ER32 11 40 9 0,16

C340.32.120 ER32 12 40 9 0,16

C340.32.140 ER32 14 40 11 0,15

C340.32.160 ER32 16 40 12 0,13

C340.40.120 ER40 12 46 9 0,17

C340.40.140 ER40 14 46 11 0,16

C340.40.160 ER40 16 46 12 0,14

C340.40.180 ER40 18 46 14,5 0,15

C340.40.200 ER40 20 46 16 0,17

C340.40.220 ER40 22 46 18 0,19

C340
Pinces de serrage ER DIN 6499 pour tarauds

– ER - Tarauds conformes à la norme DIN 6499
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Informations générales – Attachements

D 3

Désignation Taille ER
d11  
mm

FS1238 16 3,0–2,5

FS1239 16 3,5–3,0

FS1240 16 4,0–3,5

FS1241 16 4,5–4,0

FS1242 16 5,0–4,5

FS1243 16 5,5–5,0

FS1244 16 6,0–5,5

FS1245 16 6,5–6,0

FS1246 16 7,0–6,5

FS1247 16 7,5–7,0

FS1248 16 8,0–7,5

FS1249 16 8,5–8,0

FS1250 16 9,0–8,5

FS1251 16 9,5–9,0

FS1252 16 10,0–9,5

FS1408 20 3,0–2,5

FS1409 20 3,5–3,0

FS1410 20 4,0–3,5

FS1411 20 4,5–4,0

FS1412 20 5,0–4,5

FS1413 20 5,5–5,0

FS1361 20 6,0–5,5

FS1414 20 6,5–6,0

FS1362 20 7,0–6,5

FS1415 20 7,5–7,0

FS1363 20 8,0–7,5

FS1416 20 8,5–8,0

FS1364 20 9,0–8,5

FS1417 20 9,5–9,0

FS1365 20 10,0–9,5

FS1418 20 10,5–10,0

FS1419 20 11,0–10,5

FS1420 20 11,5–11,0

FS1421 20 12,0–11,5

FS1422 20 12,5–12,0

FS1423 20 13,0–12,5

FS1253 25 3,0–2,5

FS1254 25 3,5–3,0

FS1255 25 4,0–3,5

FS1256 25 4,5–4,0

d11

Rondelles d’étanchéité pour pinces de serrage ER  
selon DIN 6499 à lubrification interne

Désignation Taille ER
d11  
mm

FS1257 25 5,0–4,5

FS1258 25 5,5–5,0

FS1259 25 6,0–5,5

FS1260 25 6,5–6,0

FS1261 25 7,0–6,5

FS1262 25 7,5–7,0

FS1263 25 8,0–7,5

FS1264 25 8,5–8,0

FS1265 25 9,0–8,5

FS1266 25 9,5–9,0

FS1267 25 10,0–9,5

FS1268 25 10,5–10,0

FS1269 25 11,0–10,5

FS1270 25 11,5–11,0

FS1271 25 12,0–11,5

FS1272 25 12,5–12,0

FS1273 25 13,0–12,5

FS1274 25 13,5–13,0

FS1275 25 14,0–13,5

FS1276 25 14,5–14,0

FS1277 25 15,0–14,5

FS1278 25 15,5–15,0

FS1279 25 16,0–15,5

FS1424 32 3,0–2,5

FS1425 32 3,5–3,0

FS1426 32 4,0–3,5

FS1427 32 4,5–4,0

FS1428 32 5,0–4,5

FS1429 32 5,5–5,0

FS1366 32 6,0–5,5

FS1430 32 6,5–6,0

FS1367 32 7,0–6,5

FS1431 32 7,5–7,0

FS1368 32 8,0–7,5

FS1432 32 8,5–8,0

FS1369 32 9,0–8,5

FS1433 32 9,5–9,0

FS1370 32 10,0–9,5

FS1434 32 10,5–10,0

FS1371 32 11,0–10,5
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d11

Rondelles d’étanchéité pour pinces de serrage ER  
selon DIN 6499 à lubrification interne

Désignation Taille ER
d11  
mm

FS1435 32 11,5–11,0

FS1372 32 12,0–11,5

FS1436 32 12,5–12,0

FS1373 32 13,0–12,5

FS1437 32 13,5–13,0

FS1374 32 14,0–13,5

FS1438 32 14,5–14,0

FS1375 32 15,0–14,5

FS1439 32 15,5–15,0

FS1376 32 16,0–15,5

FS1440 32 16,5–16,0

FS1441 32 17,0–16,5

FS1442 32 17,5–17,0

FS1443 32 18,0–17,5

FS1444 32 18,5–18,0

FS1445 32 19,0–18,5

FS1446 32 19,5–19,0

FS1447 32 20,0–19,5

FS1280 40 3,0–2,5

FS1281 40 3,5–3,0

FS1282 40 4,0–3,5

FS1283 40 4,5–4,0

FS1284 40 5,0–4,5

FS1285 40 5,5–5,0

FS1286 40 6,0–5,5

FS1287 40 6,5–6,0

FS1288 40 7,0–6,5

FS1289 40 7,5–7,0

FS1290 40 8,0–7,5

FS1291 40 8,5–8,0

FS1292 40 9,0–8,5

FS1293 40 9,5–9,0

FS1294 40 10,0–9,5

FS1295 40 10,5–10,0

FS1296 40 11,0–10,5

FS1297 40 11,5–11,0

FS1298 40 12,0–11,5

FS1299 40 12,5–12,0

FS1300 40 13,0–12,5

FS1301 40 13,5–13,0

Désignation Taille ER
d11  
mm

FS1302 40 14,0–13,5

FS1303 40 14,5–14,0

FS1304 40 15,0–14,5

FS1305 40 15,5–15,0

FS1306 40 16,0–15,5

FS1307 40 16,5–16,0

FS1308 40 17,0–16,5

FS1309 40 17,5–17,0

FS1310 40 18,0–17,5

FS1311 40 18,5–18,0

FS1312 40 19,0–18,5

FS1313 40 19,5–19,0

FS1314 40 20,0–19,5

FS1315 40 20,5–20,0

FS1316 40 21,0–20,5

FS1317 40 21,5–21,0

FS1318 40 22,0–21,5

FS1319 40 22,5–22,0

FS1320 40 23,0–22,5

FS1321 40 23,5–23,0

FS1322 40 24,0–23,5

FS1323 40 24,5–24,0

FS1324 40 25,0–24,5

FS1325 40 25,5–25,0

FS1326 40 26,0–25,5
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Information de montage relative au mandrin pour pince de serrage  
avec pinces de serrage ER (C330, C340) et rondelles d’étanchéité

Montage du mandrin pour pince de serrage

Gorge de la pince de serrage

Bague excentrique

Repère

Montage

1. Accrocher la gorge de la pince de serrage au niveau du repère dans la bague 
excentrique de l’écrou de serrage.

2. Basculer la pince de serrage dans la direction opposée, jusqu’à entendre un clic.

3. Mettre l’outil en place.

4. Visser et serrer l’écrou de serrage sur le porte-outil.

Démontage

Après l’avoir dévissée du porte-outil, appuyer vers le bas sur la face avant de la pince de 
serrage et simultanément sur l’extrémité de celle-ci.

Montage des rondelles d’étanchéité

Montage

1. Mettre la rondelle d’étanchéité en place dans l’écrou, de sorte que le marquage  
se trouve à l’arrière.

2. Installer la rondelle d’étanchéité et appuyer jusqu’à entendre un clic.

3. La rondelle d’étanchéité montée correctement doit affleurer l’écrou sur l’avant.

Démontage

Appuyer de l’extérieur sur la rondelle, jusqu’à ce qu’elle sorte du logement.

Attention

a. La pince de serrage doit être enclenchée dans l’écrou de serrage lors du montage.

b. Ne jamais serrer des queues surcotées.  
Utiliser une pince de serrage de la dimension immédiatement supérieure :  
p. ex. Ø de queue = 14,3 avec pince de serrage 
Ø de la pince de serrage = 15 à 14 mm

c. Serrer si possible la queue de l’outil sur toute la longueur de la pince de serrage  
(min. 2/3 de la longueur de la pince de serrage).
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Outil
Désignation

d1  
mm

d11  
mm

d12  
mm

l4  
mm

l17  
mm

SW  
mm

Taille 
utilisée

d11 SW

l17

d1d12

l4

A331.0.19.025.03 19 3,5 32 25 21 2,7 1 0,2

A331.0.19.025.04 19 4,5 32 25 23 3,4 1 0,2

A331.0.19.025.05 19 5,5 32 25 24 4,3 1 0,2

A331.0.19.025.06 19 6 32 25 25 4,9 1 0,2

A331.0.19.025.07 19 7 32 25 25 5,5 1 0,2

A331.0.19.025.08 19 8 32 25 26 6,2 1 0,2

A331.0.19.025.09 19 9 32 25 27 7 1 0,2

A331.0.19.025.10 19 10 32 25 28 8 1 0,2

A331.0.31.034.06 31 6 50 34 38 4,9 3 0,5

A331.0.31.034.07 31 7 50 34 38 5,5 3 0,6

A331.0.31.034.08 31 8 50 34 39 6,2 3 0,6

A331.0.31.034.09 31 9 50 34 40 7 3 0,6

A331.0.31.034.10 31 10 50 34 41 8 3 0,5

A331.0.31.034.11 31 11 50 34 42 9 3 0,5

A331.0.31.034.12 31 12 50 34 42 9 3 0,5

A331.0.31.034.14 31 14 50 34 44 11 3 0,5

A331.0.31.034.16 31 16 50 34 45 12 3 0,5

A331.0.48.045.11 48 11 72 45 56 9 4 1,6

A331.0.48.045.12 48 12 72 45 56 9 4 1,6

A331.0.48.045.14 48 14 72 45 58 11 4 1,6

A331.0.48.045.16 48 16 72 45 59 12 4 1,6

A331.0.48.045.18 48 18 72 45 61 14,5 4 1,6

A331.0.48.045.20 48 20 72 45 63 16 4 1,6

A331.0.48.045.22 48 22 72 45 65 18 4 1,5

A331.0.48.045.25 48 25 72 45 67 20 4 1,5

A331.0.60.068.18 60 18 95 68 88 14,5 5 4

A331.0.60.068.20 60 20 95 68 90 16 5 4

A331.0.60.068.22 60 22 95 68 92 18 5 3,9

A331.0.60.068.25 60 25 95 68 94 20 5 3,9

A331.0.60.068.28 60 28 95 68 96 22 5 3,9

A331.0.60.068.32 60 32 95 68 98 24 5 3,7

A331.0.60.068.36 60 36 95 68 103 29 5 4

Un embout est nécessaire pour chaque diamètre de queue du taraud (à commander en fonction de D2).
Couples de serrage pour le réglage du couple correct du limiteur de couple − voir Annexe technique / Attachements rotatifs
Etat de livraison de la pince : le couple est réglé selon le tableau « Filetage métrique » − voir Annexe technique / Attachements rotatifs

A331
Embouts porte-tarauds pour mandrins à changement rapide

– Avec limiteur de couple
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Outils de réglage du couple pour  
embouts à changement rapide A331

Outils de réglage

Outil de réglage Désignation
Pour embout 

de taille Filet
Couple 

Nm

Clé dynamométrique

FS518 1 M3–M12 30

FS519 3 M8–M20 120

FS791 4 M14–M33 300

Cliquet FS792 5 M22–M48

Dispositif de réglage du couple FS793 5 M22–M48 1000

Clé à ergots frontaux

FS524 1

FS526 3

FS527 4

FS794 5

Tête de fixation

FS520 1

FS522 3

FS523 4

FS795 5

Désignation
Pour embout 

de taille
D5  
mm

SW1  
mm

SW  
mm

D5

SW

SW1

Carré d’entraînement

FS779 1, 3, 4 3,5 13 2,7

FS536 1, 3, 4 4,5 13 3,4

FS538 1, 3, 4 6,0 13 4,9

FS539 1, 3, 4 7,0 13 5,5

FS540 1, 3, 4 8,0 13 6,2

FS541 1, 3, 4 9,0 13 7,0

FS542 1, 3, 4 10,0 13 8,0

FS543 1, 3, 4 11,0 13 9,0

FS544 1, 3, 4 12,0 13 9,0

FS545 1, 3, 4 14,0 13 11,0

FS546 1, 3, 4 16,0 13 12,0

FS547 1, 3, 4 18,0 13 14,5

FS548 1, 3, 4 20,0 13 16,0

FS549 1, 3, 4 22,0 13 18,0

FS550 1, 3, 4 25,0 13 20,0

FS780 5 18,0 25 14,5

FS781 5 20,0 25 16,0

FS782 5 22,0 25 18,0

FS783 5 25,0 25 20,0

FS784 5 28,0 25 22,0

FS785 5 32,0 25 24,0

FS786 5 36,0 25 29,0

Couples de serrage, voir Informations techniques / Attachements rotatifs

Clé à ergots

Tête de fixation

Clé dynamométrique

Carré d’entraînement

Embout à changement 
rapide A 331
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Pièces détachées et accessoires pour F5055

Pièces 
 détachées Dc mm 63 80 100 125 160

d1 mm T36 16 T45 16 22 32 40

Elément de fixation AA704-B16-
G16-040-A

AA704-B16-
G16-040-B

AA704-B22-
G22-040-B

AA704-B27-
G32-050-B

AA704-B40-
G40-063-B

Elément de fixation
AA766-

T36-G16-040
AA766-

T45-G16-050

Vis de serrage pour  
corps d’outil

FS2270 (SW 2,5)  
4,0 NM

FS2271  
(SW 3)  
5,0 Nm

FS2272  
(SW 5)  
10,0 Nm

Accessoires
Dc mm 63 80 100 125 160

Clé de montage pour  
plaquette de coupe amovible FS2249 FS1494

Tournevis pour 
vis de serrage ISO 2936-2,5 (SW 2,5) ISO 2936-3 

(SW 3)
ISO 2936-5 

(SW 5)

Tournevis dynamométrique à 
poignée transversale

– FS2041

Lame de rechange pour  
poignée dynamométrique en T –

FS2050  
(SW 3)

FS2052  
(SW 5)
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Accessoires pour attachements d’outil

Tirette pour cône à forte inclinaison

Désignation
Pour
SK

d1  
mm

d2  
mm

d4  
mm d10

l1
mm

l2  
mm a

DIN 69872, forme AD
l1

l2

d10 d4d1 d2

a

C100.40.115 40 19 14 17 M16 54 26 15°

C100.50.115 50 28 21 25 M24 74 34 15°

ANSI B5.50
l1

l2

d10d1 d2

a

C100.40.345 40 18,8 12,8 M16 38 16,2 45°

C100.50.345 50 28,9 19,5 M24 58 25,4 45°

CAT
l1

l2

d10 d4d1 d2

a

C100.40.390 40 15 10 17 M16 52 26,75 90°

C100.50.390 50 23 17 25 M24 85 45,2 90°

MAS BT
l1

l2

d10
d4d1 d2

a

C100.40.430 40 15 10 17 M16 60 35 30°

C100.40.445 40 15 10 17 M16 60 35 45°

C100.50.430 50 23 17 25 M24 85 45 30°

C100.50.445 50 23 17 25 M24 85 45 45°

DIN 69872, forme B
l1

l2

d10 d4d1 d2

a

C100.40.215 40 19 14 17 M16 54 26 15°

C100.50.215 50 28 21 25 M24 74 34 15°

Accessoires pour attachements

Désignation Dc = 20–32mm Dc = 40–65mm Dc = 80–125mm Dc = 50mm Dc = 63–80mm

Tournevis FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15) FS228 (Torx 20)

Clé à pipe pour  
FS1032 + FS1033

FS1043 (SW8)

Tirette C100.40.600 pour DIN 2080 (SK40)
C100.50.600  pour DIN 2080  
(SK50)

Goujon C100.40.615 A pour DIN 69871 forme AD (SK40)
C100.50.615 A pour DIN 69871 forme AD 
(SK50)

Goujon C100.40.615 B pour DIN 69871 forme B (SK40)
C100.50.615 B pour DIN 69871 forme B 
(SK50)
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Conduits pour liquide de coupe / pipettes pour attachement HSK

Désignation d11

d1 f8  
mm

Pour 
HSK

d11 d1

FS1064 M18 × 1 12 HSK63–A

FS1065 M24 × 1,5 16 HSK100–A

Clé à pipe pour le montage de conduits pour liquide de coupe / pipettes

Désignation
Pour 
HSK

FS952 HSK63–A

FS953 HSK100–A

Accessoires pour attachements

Désignation Taille Description Pour

FS709
FS710
FS711
FS712

M12 × 18 (SW 16)
M12 × 17 (SW 19)
M16 × 24 (SW 22)
M20 × 30 (SW 30)

Boulons de traction Attachements type NCT radial

FS930
FS931
FS932
FS933

M4 × 10 (Torx 15) Unité de serrage Attachements type NCT radial

FS1079
FS1080

Pour SK 40
Pour SK 50

Douille intermédiaire pour 
tirette

Outils avec cône  
à forte inclinaison
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Technologies made by Walter

Marques technologiques

Avec Tiger·tec® Silver Walter propose une technologie de revêtement unique pour les plaquettes 
amovibles. La couche spéciale d’oxyde d’aluminium à microstructure optimisée réduit l’usure 
pendant le tournage, le fraisage et le perçage et renforce en même temps la ténacité et la résistance 
à la chaleur – pour des paramètres de coupe nettement plus élevés.

Walter BLAXX est la référence d’une nouvelle génération de fraises : le traitement de surface  
spécial de votre corps de fraise le rend extrêmement résistant. Les systèmes de fraisage principale-
ment tangentiels sont équipés de plaquettes amovibles Tiger·tec® Silver. Les outils identifiés  
« Walter BLAXX » associent une grande résistance à l’usure et des performance imbattables.

Xtra·tec® Les fraises et les forets à plaquettes amovibles Xtra·tec® permettent une coupe extrêmement 
douce et une meilleure qualité de surface – pour presque tous les matériaux. Les plaquettes 
 amovibles à géométrie très positive et le revêtement Tiger·tec® Silver ont un rapport dureté/
ténacité particulièrement intéressant. Pour une productivité et une sécurité du process maximales.

Walter Green : la durabilité et un rapport responsable aux ressources font partie intégrante de notre 
ligne directrice d’entreprise. Avec le label « Walter Green », nous montrons sa mise en pratique : 
nous compensons par exemple nos émissions de CO2 par des projets de protection de la nature.

Walter Capto™ est un système modulaire d’attachement d’outil. Il s’adapte à l’ensemble des 
usinages, lors du tournage, du fraisage, du perçage et du taraudage. Son cône polygonal certifié ISO 
supporte très bien les couples de torsion et de flexion et assure une reproductibilité optimale.

Walter ConeFit est un système de fraisage en carbure monobloc extrêmement flexible disposant  
d’un large éventail de têtes amovibles haute performance et de variantes de queue. Son filetage 
conique se centre de lui-même et garantit une stabilité et une précision de concentricité excellentes.

Les utilisateurs de Walter ScrewFit bénéficient d’une stabilité maximale. L’interface modulaire 
s’adapte aux attachements ainsi qu’aux diamètres et aux longueurs d’outils les plus variés pour  
le fraisage et le perçage.

Le refroidissement de précision de Walter refroidit à l’endroit même où a lieu la formation des 
copeaux. Votre jet de lubrifiant doublé atteint exactement la face de dépouille et de coupe. Pour une 
durée de vie beaucoup plus longue, un meilleur fractionnement des copeaux et plus d’efficacité pour 
le tournage et l’usinage.

Technologie XD Les outils de perçage en carbure monobloc de Walter Titex sont réputés précis, performants et 
économiques pour le perçage de pratiquement tous les matériaux. La technologie XD de Walter Titex 
est faite pour les forets pour perçage profond sans débourrage jusqu’à 70 x Dc avec une précision et 
une rentabilité extrêmes.

Walter Xpress est le service de commande et de livraison rapide dédié aux outils spéciaux de haute 
qualité. délai de livraison maximum 2–4 semaines à partir de la date de commande ! Le processus 
de commande est clairement structuré et garantit une sécurité de planification absolue. Toutes les 
demandes sont chiffrées et proposées sous 24 heures.
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Index alphanumérique des attachements

A

A100M...HSK  ..........................................................  D 122

A100M.1  ..................................................................... D 72

A100M.2  ..................................................................... D 73

A100M.3  ..................................................................... D 74

A100M.4  ..................................................................... D 75

A100M.8  ..................................................................... D 77

A101M  ........................................................................ D 78

A102M  ........................................................................ D 79

A103M  ........................................................................ D 80

A150M  ........................................................................ D 82

A155...HSK  ..............................................................  D 123

A155.BT  ...................................................................  D 134

A155.S  .....................................................................  D 132

A155M  ........................................................................ D 83

A170...HSK  ..............................................................  D 125

A170M  ........................................................................ D 85

A170M...Ex  ................................................................. D 86

A175  ............................................................................ D 81

A201M  ........................................................................ D 87

A2110-BMT-P  ........................................................... D 20

A2110-DO-P  .............................................................. D 21

A2110-VDI-P  ............................................................. D 18

A2111-VDI-P  ............................................................. D 19

A2120-VDI-P  ............................................................. D 16

A2121-VDI-P  ............................................................. D 17

A305  ............................................................................ D 90

A320M  ........................................................................ D 91

A331  .........................................................................  D 175

A340M  ........................................................................ D 92

A510  ............................................................................ D 98

A560.H  .....................................................................  D 126

AA001.K  ..................................................................  D 136

AB009.K  ..................................................................  D 147

AB044.K  ..................................................................  D 139

AK135M ........................................................................  D 7

AK155...HSK  ...........................................................  D 124

AK155.8.C  .................................................................. D 67

AK155.BT  ................................................................  D 135

AK155.S ...................................................................  D 133

AK155M ...................................................................... D 84

AK170.BT  ................................................................  D 138

AK170.S ...................................................................  D 137

AK182.BT  ................................................................  D 141

AK182.C  ...................................................................... D 68

AK182.CAT  ..............................................................  D 142

AK182.H  ..................................................................  D 127

AK182.S ...................................................................  D 140

AK200M.2  .................................................................. D 76

AK300...HSK  .............................................. D 128–D 129

AK300.BT  ................................................... D 145–D 146

AK300.S ...................................................... D 143–D 144

AK300.T  ...................................................................  D 109

AK300M ..........................................................  D 88–D 89

AK510  ......................................................................... D 98

AK512  ......................................................................... D 99

AK520  ......................................................................  D 100

AK521  ......................................................................... D 96

AK522  ......................................................................... D 96

AK523.T  ...................................................................... D 97

AK530  ......................................................... D 101–D 102

AK531  ......................................................................  D 103

AK540  ......................................................... D 104–D 105

AK541  ......................................................... D 106–D 107

AK580.C  ...................................................................  D 108

AK610  ......................................................... D 112–D 113

AK631  ......................................................................  D 114

AK641  ......................................................... D 115–D 116

AK681  ......................................................................  D 117

C

C.-131  ......................................................................... D 65

C.-390.410  ................................................................. D 54

C.-390B.140  .............................................................. D 55

C.-390B.540 + C.-390.540  ..................................... D 57

C.-390B.55 + C.-390B.58  ....................................... D 56

C.-390B.555 + C.-390B.558  .................................. D 58

C.-391.01  ................................................................... D 60

C.-391.02  ................................................................... D 61

C.-391.14  .......................................................  D 62–D 63

C.-391.20  ................................................................... D 64

C.-391.27  ................................................................... D 66

C.-A390B.45  .............................................................. D 59

C.-ASH  ........................................................................ D 11

C.-ASHA ...................................................................... D 12

C330  ............................................................ D 168–D 169

C340  .........................................................................  D 170

D

D68AW  ............................................................  D 11–D 12

S

S9000631  ...............................................................  D 130

S9018351  ...............................................................  D 131

T

Type 2030 / 2040 / 2050 / 2060  ............................  D 6

Type 2080 / 2085  .......................................................  D 8

Type 2090 ................................................................... D 10

Type 3000 / 2000 / 20.5  ...........................................  D 9

Z

Z2311  .......................................................................... D 93
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A
A...-DCLN  .................................................................. A 199

A...-DDUN  ................................................................. A 201

A...-DSKN  ................................................................. A 203

A...-DTFN  .................................................................. A 205

A...-DVUN  ................................................................. A 207

A...-DWLN  ................................................................ A 208

A...-NTS-I  ................................................................. A 453

A...-PCLN  .................................................................. A 200

A...-PDUN  ................................................................. A 202

A...-PSKN  ................................................................. A 204

A...-PTFN  .................................................................. A 206

A...-PVQB  .................................................................. A 217

A...-PVUB .................................................................. A 219

A...-PWLN  ................................................................ A 209

A...-SCLC / E...-SCLC  ............................................. A 210

A...-SDQC  ................................................................. A 211

A...-SDUC / E...-SDUC  ............................................ A 212

A...-SDUC...-X  .......................................................... A 213

A...-SSKC  .................................................................. A 214

A...-STFC / E...-STFC  .............................................. A 215

A...-SVQB  .................................................................. A 216

A...-SVUB .................................................................. A 218

A...-SWLC  ................................................................. A 220

AK600  ....................................................................... A 221

C
C...-DCLN  ..................................................... A 148, A 222

C...-DCLN...-P  .......................................................... A 149

C...-DCMN ................................................................. A 182

C...-DDJN  .................................................................. A 151

C...-DDJN...-P  .......................................................... A 152

C...-DDMN  ................................................................ A 183

C...-DDUN  .................................................... A 154, A 224

C...-DSDN  ................................................................. A 161

C...-DSKN  ................................................................. A 157

C...-DSRN  ................................................................. A 155

C...-DSSN  ................................................................. A 159

C...-DTGN...-P  .......................................................... A 163

C...-DVJN  .................................................................. A 164

C...-DVMN ................................................................. A 184

C...-DWLN  ................................................... A 165, A 228

C...-DWLN...-P  ......................................................... A 166

C...-G2612  ................................................................ A 378

C...-G2622  ................................................................ A 380

C...-MTJN  ................................................................. A 162

C...-NCAE  .................................................................. A 368

C...-NCBE  .................................................................. A 370

C...-NCCE  .................................................................. A 374

C...-NCEE  .................................................................. A 382

C...-NCFE  .................................................................. A 386

C...-NCFE...C  ............................................................. A 388

C...-NCHE  .................................................................. A 384

C...-NCLE  .................................................................. A 372

C...-NCNE .................................................................. A 376

C...-NCOE  .................................................................. A 390

C...-NCOE...C  ............................................................ A 392

C...-NTS-OE .............................................................. A 452

C...-NTS-OI  ............................................................... A 455

C...-NTS-SE  .............................................................. A 451

C...-NTS-SI  ............................................................... A 454

C...-PCLN  ..................................................... A 150, A 223

C...-PDJN  .................................................................. A 153

C...-PDUN  ................................................................. A 225

C...-PRDC  .................................................................. A 172

C...-PRSC  .................................................................. A 174

C...-PSKN  ..................................................... A 158, A 226

C...-PSRN  .................................................................. A 156

C...-PSSN  .................................................................. A 160

C...-PTFN  .................................................................. A 227

C...-PVHB  .................................................................. A 177

C...-PVJB  .................................................................. A 179

C...-PVVB  .................................................................. A 181

C...-PWLN  .................................................... A 167, A 229

C...-SCLC  ..................................................... A 168, A 230

C...-SCMC  ................................................................. A 185

C...-SDJC  .................................................................. A 169

C...-SDNC .................................................................. A 170

C...-SDUC  .................................................................. A 231

C...-SRDC  ..................................................... A 171, A 186

C...-SRSC  .................................................................. A 173

C...-STFC  ................................................................... A 232

C...-STGC  .................................................................. A 175

C...-SVHB  .................................................................. A 176

C...-SVJB  .................................................................. A 178

C...-SVMB  ................................................................. A 187

C...-SVQB  .................................................................. A 233

C...-SVVB  .................................................................. A 180

CCGT  ......................................................  A 37–A 40, A 69

CCGW  .......................................................................... A 69

CCMT  ................................................................ A 37–A 40

CCMW  ...................................................  A 37–A 40, A 66

CNGG  ................................................................ A 20–A 23

CNGN ........................................................................... A 73

CNMA  .........................................  A 20–A 23, A 64, A 73

CNMG  ............................................................... A 20–A 23

CNMM  .............................................................. A 20–A 23

CPGT ............................................................................ A 41

CPGW  .......................................................................... A 66

CPMT  ........................................................................... A 41

CRDC  ......................................................................... A 147

CRDN  ......................................................................... A 146

CRSN  ......................................................................... A 145

D
DCBN  ........................................................................... A 96

DCGT  .....................................................  A 42–A 44, A 70

DCGW  .......................................................................... A 70

DCKN  ........................................................................... A 98

DCLN  ........................................................................... A 93

DCLN...-P  .................................................................... A 94

DCMT  ............................................................... A 42–A 44

DCMW  ...................................................  A 42–A 44, A 67

DDHN  ........................................................................ A 101

DDJN  ......................................................................... A 102

DDJN...-P  .................................................................. A 103

DDNN  ........................................................................ A 105

DNGG  ............................................................... A 24–A 26

DNGN  .......................................................................... A 73

DNMA  .........................................  A 24–A 26, A 64, A 73

DNMG ............................................................... A 24–A 26

DNMM  .............................................................. A 24–A 26

DPGT  ........................................................................... A 45

DPMT  .......................................................................... A 45

DSBN  ......................................................................... A 106

DSBN...-P  ................................................................. A 107

DSDN  ......................................................................... A 113

DSKN  ......................................................................... A 109

DSSN  ......................................................................... A 111

DTGN  ......................................................................... A 116

DTGN...-P .................................................................. A 117

DVJN  ......................................................................... A 121

DVPN  ......................................................................... A 120

DVVN  ......................................................................... A 122

DWLN  ........................................................................ A 123

DWLN...-P  ................................................................ A 124

G
G1011  ....................................................................... A 308

G1011...-P  ................................................................ A 310

G1041  ....................................................................... A 321

G1041...C  .................................................................. A 322

G1041...C-P  ............................................................. A 323

Index alphanumérique
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G1042  ....................................................................... A 320

G1111  ....................................................................... A 318

G1332  ....................................................................... A 347

G1511  ....................................................................... A 314

G1511...-P  ................................................................ A 316

G1521  ....................................................................... A 315

G1551  ....................................................................... A 317

G2012  ....................................................................... A 326

G2012...-P  ................................................................ A 328

G2042...N  ................................................................. A 330

G2042...N...-P  .......................................................... A 331

G2042...R/L  .............................................................. A 332

G2042...R/L...C  ........................................................ A 333

G2042...R/L...C-P  .................................................... A 335

G2042...R/L...-P  ...................................................... A 334

G2612  ....................................................................... A 348

G2622  ....................................................................... A 350

G2661...-P  ................................................................ A 337

GX  ................................................................ A 278–A 285

I
I12  .............................................................................. A 325

M
MTJN  ......................................................................... A 115

N
NCAE  ......................................................................... A 338

NCAI  .......................................................................... A 364

NCBE  ......................................................................... A 338

NCCE  ......................................................................... A 342

NCCI  ........................................................................... A 366

NCEE  ......................................................................... A 352

NCFE  ......................................................................... A 356

NCFE...C  .................................................................... A 358

NCHE  ......................................................................... A 354

NCLE  ......................................................................... A 340

NCNE  ......................................................................... A 344

NCOE  ......................................................................... A 360

NCOE...C .................................................................... A 362

NTS  .............................................................. A 426–A 443

NTS-SE  ..................................................................... A 450

P
P8TP  ............................................................................ A 54

PCBN  ........................................................................... A 97

PCKN  ........................................................................... A 99

PCLN  ........................................................................... A 95

PCSN  ......................................................................... A 100

PDJN  ......................................................................... A 104

PRDC  ......................................................................... A 131

PRGC  ......................................................................... A 133

PSBN  ......................................................................... A 108
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F2171  .......................................................................  B 664

F2481  .......................................................... B 660–B 661

F2481TMS  ................................................. B 660–B 661

F2482  .......................................................... B 662–B 663

F2482TMS  ................................................. B 662–B 663

F3234  .......................................................................  B 679

F4142  .......................................................................  B 676

F4152  .......................................................................  B 677

F4162  .......................................................................  B 667

F4171  .......................................................................  B 666

F6134  .......................................................................  B 680

F7133  .......................................................................  B 678

H
H5033008  .............................................................  B 1093

H5036006  .............................................................  B 1100

H5036016  .............................................................  B 1100

H505500  ...............................................................  B 1105

H5055006  .............................................................  B 1105

H505501  ...............................................................  B 1105

H5055016  .............................................................  B 1105

H5055106  .............................................................  B 1106

H5055116  .............................................................  B 1106

H5075011  .............................................................  B 1107

H5075018  .............................................................  B 1107

H5083008  .............................................................  B 1110

H5087006  .............................................................  B 1108

H5087016  .............................................................  B 1108

H508800  ...............................................................  B 1109

H5088006  .............................................................  B 1109

H5088016  .............................................................  B 1109

H5133008  .............................................................  B 1094

H5150106  .............................................................  B 1095

H5287006  .............................................................  B 1111

H5287016  .............................................................  B 1111

H528800  ...............................................................  B 1112

H5288006  .............................................................  B 1112

H5336006  .............................................................  B 1101

H5336016  .............................................................  B 1101

H5387006  .............................................................  B 1113

H5387016  .............................................................  B 1113

H538800  ...............................................................  B 1114

H5388006  .............................................................  B 1114

H5551106  .............................................................  B 1103

H5651106  .............................................................  B 1104

HP8061106  ...........................................................  B 1058

HP8061716  ...........................................................  B 1059

HP8061746  ...........................................................  B 1061

HP8061816  ...........................................................  B 1060

HP8166716  ...........................................................  B 1070

HP8166746  ...........................................................  B 1071

K
K1111  ......................................................................  B 397

K1111TIN  ................................................................  B 397

K1112  ......................................................................  B 398

K1113  ......................................................................  B 407

K1113TIN  ................................................................  B 407

K1114  ......................................................................  B 408

K1131  ......................................................................  B 399

K1161  ......................................................................  B 396

K1161XPL  ...............................................................  B 396

K1215  ......................................................................  B 406

K1311  ......................................................................  B 400

K1313  ......................................................................  B 409

K1411L  ....................................................................  B 403

K1411M  ...................................................................  B 402

K1411S  ....................................................................  B 401

K1811  ......................................................................  B 404

K1911  ......................................................................  B 405

K2031407  ...............................................................  B 820

K2036407  ...............................................................  B 820

K2511  ......................................................................  B 410
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K2513  ......................................................................  B 411

K2929  ......................................................................  B 369

K3281TFT  ................................................................  B 117

K3299XPL  .................................................................. B 27

K3879XPL  ...............................................................  B 123

K3899XPL  .................................................................. B 27

K4929  ......................................................................  B 370

K5191TFT  ................................................................  B 122

K6221  ......................................................................  B 366

K6222  ......................................................................  B 367

K6223  ......................................................................  B 368

L
LCMX  ........................................................................  B 188

M
M20213  ...................................................................  B 760

M2021305  ..............................................................  B 760

M2021306  ..............................................................  B 760

M20233  ...................................................................  B 761

M2023306  ..............................................................  B 761

M20263  ...................................................................  B 760

M2026305  ..............................................................  B 760

M2026306  ..............................................................  B 760

M203009  .................................................................  B 958

M205049  .................................................................  B 961

M20513  ...................................................................  B 810

M2051305  ..............................................................  B 810

M2051306  ..............................................................  B 810

M2051332  ..............................................................  B 811

M20533  ...................................................................  B 812

M2053306  ..............................................................  B 812

M205549  .................................................................  B 961

M20563  ...................................................................  B 810

M2056305  ..............................................................  B 810

M2056306  ..............................................................  B 810

M2056332  ..............................................................  B 811

M2121305  ..............................................................  B 845

M21263  ...................................................................  B 845

M2126305  ..............................................................  B 845

M2128305  ..............................................................  B 846

M21513  ...................................................................  B 868

M2151305  ..............................................................  B 868

M21563  ...................................................................  B 868

M2156305  ..............................................................  B 868

M2158305  ..............................................................  B 869

M22213  ...................................................................  B 883

M2221305  ..............................................................  B 883

M22263  ...................................................................  B 883

M2226305  ..............................................................  B 883

M225049  .................................................................  B 969

M22513  ...................................................................  B 893

M2251305  ..............................................................  B 893

M225532  .................................................................  B 894

M225549  .................................................................  B 969

M22563  ...................................................................  B 893

M2256305  ..............................................................  B 893

M225632  .................................................................  B 895

M23213  ...................................................................  B 906

M2321305  ..............................................................  B 906

M23263  ...................................................................  B 906

M2326305  ..............................................................  B 906

M233009  .................................................................  B 973

M235049  .................................................................  B 976

M23513  ...................................................................  B 914

M2351305  ..............................................................  B 914

M23563  ...................................................................  B 914

M2356305  ..............................................................  B 914

M24263  ...................................................................  B 928

M2426305  ..............................................................  B 928

M24563  ...................................................................  B 937

M2456305  ..............................................................  B 937

N
N20219  ....................................................................  B 762

N205069  .................................................................  B 962

N20516  ....................................................................  B 821

N205166  .................................................................  B 822

N20536  ....................................................................  B 823

N205569  .................................................................  B 962

N20566  ....................................................................  B 821

N21566  ....................................................................  B 873

N225069  .................................................................  B 970

N22516  ....................................................................  B 897

N235069  .................................................................  B 977

N24566  ....................................................................  B 940

P
P20200  ....................................................................  B 750

P20210  ....................................................................  B 752

P2021005  ...............................................................  B 752

P202103  ..................................................................  B 755

P202108  ..................................................................  B 753

P20230  ....................................................................  B 758

P2023005  ...............................................................  B 758

P202603  ..................................................................  B 755

P202608  ..................................................................  B 753

P203009  ..................................................................  B 957

P20310  ....................................................................  B 751

P2031005  ...............................................................  B 751

P2031006  ...............................................................  B 751

P203103  ..................................................................  B 754

P2031035  ...............................................................  B 754

P20330  ....................................................................  B 757

P2033005  ...............................................................  B 757

P20340  ....................................................................  B 759

P2034005  ...............................................................  B 759

P203509  ..................................................................  B 957

P20360  ....................................................................  B 751

P2036005  ...............................................................  B 751

P2036006  ...............................................................  B 751

P203603  ..................................................................  B 754

P2036035  ...............................................................  B 754

P20380  ....................................................................  B 757

P20390  ....................................................................  B 759

P2039005  ...............................................................  B 759

P20509  ....................................................................  B 798

P205099  ..................................................................  B 960

P205183  ..................................................................  B 801

P2051832  ...............................................................  B 801

P20519  ....................................................................  B 799

P2051905  ...............................................................  B 799

P2051935  ...............................................................  B 802

P205198  ..................................................................  B 800

P20539  ....................................................................  B 804

P2053905  ...............................................................  B 804

P20549  ....................................................................  B 805

P2054905  ...............................................................  B 805

P205599  ..................................................................  B 960

P205683  ..................................................................  B 801

P2056832  ...............................................................  B 801

P20569  ....................................................................  B 799

P2056905  ...............................................................  B 799

P2056935  ...............................................................  B 802

P205698  ..................................................................  B 800

P20589  ....................................................................  B 804

P2058905  ...............................................................  B 804

P20599  ....................................................................  B 805

P2059905  ...............................................................  B 805

P21210  ....................................................................  B 842

P212608  ..................................................................  B 843
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P21360  ....................................................... B 840–B 841

P2136005  .................................................. B 840–B 841

P21380  ....................................................................  B 844

P2138005  ...............................................................  B 844

P21519  ....................................................................  B 862

P215599  ..................................................................  B 965

P21569  ....................................................... B 862–B 863

P2156905  .................................................. B 862–B 863

P21589  ....................................................................  B 864

P2158905  ...............................................................  B 864

P22200  ....................................................................  B 880

P22210  ....................................................................  B 881

P223009  ..................................................................  B 966

P22310  ....................................................................  B 882

P2231005  ...............................................................  B 882

P22360  ....................................................................  B 882

P2236005  ...............................................................  B 882

P22509  ....................................................................  B 890

P225099  ..................................................................  B 968

P22519  ....................................................................  B 891

P22559  ....................................................................  B 890

P22569  ....................................................................  B 891

P23200  ....................................................................  B 903

P23210  ....................................................................  B 904

P2321005  ...............................................................  B 904

P233009  ..................................................................  B 972

P233509  ..................................................................  B 972

P23360  ....................................................................  B 905

P2336005  ...............................................................  B 905

P235099  ..................................................................  B 975

P23519  ....................................................................  B 913

P2351905  ...............................................................  B 913

P235599  ..................................................................  B 975

P23569  ....................................................................  B 913

P2356905  ...............................................................  B 913

P24360  ....................................................................  B 927

P2436005  ...............................................................  B 927

P24569  ....................................................................  B 934

P2456905  ...............................................................  B 934

P265676  ..................................................................  B 892

P28210  ....................................................................  B 953

P28360  ....................................................................  B 953

P284..  .......................................................................  B 187

P28519  ....................................................................  B 954

P28569  ....................................................................  B 954

P40310  ....................................................................  B 756

P40360  ....................................................................  B 756

P40519  ....................................................................  B 803

P40569  ....................................................................  B 803

P484 .  .......................................................... B 185–B 186

P6500  ......................................................................  B 190

PCLN  ........................................................................  B 592

PSKN  ........................................................................  B 593

PTFC  .........................................................................  B 598

PTFN .........................................................................  B 594

S
S2021302  ...............................................................  B 747

S2021305  ...............................................................  B 747

S2026302  ...............................................................  B 747

S2026305  ...............................................................  B 747

S2051302  ...............................................................  B 788

S2051305  ...............................................................  B 788

S2051312  ...............................................................  B 789

S2051315  ...............................................................  B 789

S20516  ....................................................................  B 824

S2051604  ...............................................................  B 824

S2056302  ...............................................................  B 788

S2056305  ...............................................................  B 788

S2056312  ...............................................................  B 789

S2056315  ...............................................................  B 789

S2061305  .............................................................  B 1042

S2061306  .............................................................  B 1042

S2061345  .............................................................  B 1043

S2066305  .............................................................  B 1042

S2066306  .............................................................  B 1042

S2066345  .............................................................  B 1043

S2126302  ...............................................................  B 839

S2126305  ...............................................................  B 839

S2156302  ...............................................................  B 854

S2156305  ...............................................................  B 854

S2166305  .............................................................  B 1066

S2426302  ...............................................................  B 926

S2456302  ...............................................................  B 931

SCLC, SCFC  .............................................................  B 595

SCMT  ........................................................................  B 508

SSSC, SSKC  ............................................................  B 596

SSSC/PSSC .............................................................  B 597

SWFC  .......................................................................  B 599

T
TC115  ..........................................................  B 787, B 853

TC142  .............................................  B 809, B 867, B 936

TC216  ..........................................................  B 746, B 838

TC610  ........ B 1090, B 1092, B 1096, B 1098, B 1102

TC611  ......................................  B 1091, B 1097, B 1099

TCGT  .........................................................................  B 513

TCMT  ........................................................................  B 184

TCMW  ......................................................................  B 184

W
WCGT  .......................................................... B 514–B 515

WCMT  ............................................ B 509, B 514–B 515

WCMW  ........................................................ B 514–B 515

WOEX  .......................................................................  B 189

WOMX  ......................................................................  B 189

Z
Z2311  .......................................................................  B 678
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A
ADGT  ...........................................................  C 284–C 285

ADGX  ......................................................................... C 309

ADHT  ...........................................................  C 284–C 285

ADKT  ...........................................................  C 284–C 285

ADMT  ..........................................................  C 286–C 288

C
CNHQ  ......................................................................... C 325

CNHU ......................................................................... C 325

CNMQ  ........................................................................ C 325

CNMU  ........................................................................ C 325

F
F1375  ........................................................................ C 218

F1616  ........................................................................ C 218

F1675  ........................................................................ C 217

F1676  ........................................................................ C 217

F1678  ........................................................................ C 216

F1682  ........................................................................ C 216

F2010  ....... C 356, C 358, C 360, C 362, C 364, C 366, 

C 368, C 370, C 372, C 374, C 432, C 434, 

C 436, C 438, C 440, C 442, C 536

F2036  ........................................................................ C 560

F2139  ........................................................................ C 538

F2146  ........................................................................ C 376

F2231  ........................................................................ C 540

F2233  ...........................................................  C 378, C 380

F2234  ...........................................................  C 542, C 544

F2235  ........................................................................ C 382

F2238  ........................................................................ C 488

F2238CE  ................................................................... C 490

F2238CE.C  ............................................................... C 494

F2238CK  ................................................................... C 492

F2239  ........................................................................ C 552

F2239B  ..................................................................... C 552

F2250  ...........................................................  C 384, C 386

F2252  ....... C 500, C 502, C 504, C 506, C 508, C 510, 

C 512, C 514, C 516, C 518, C 520, C 522

F2254  ........................................................................ C 388

F2260  ........................................................................ C 390

F2330  ........................................................................ C 392

F2334  ...........................................................  C 546, C 548

F2334R  ..................................................................... C 550

F2338F  ..................................................................... C 468

F2339  ...........................................................  C 554, C 556

F4030  ........................................................................ C 394

F4033  ...........................................................  C 396, C 398

F4038  ........................................................................ C 470

F4041  ........................................................................ C 444

F4042  ..................... C 446, C 450, C 452, C 454, C 456

F4042R  ..................................................................... C 448

F4045  ...........................................................  C 400, C 402

F4047  ........................................................................ C 404

F4048  ........................................................................ C 406

F4050  ..............................................  C 408, C 410, C 412

F4053  ........................................................................ C 524

F4080  ...........................................................  C 414, C 416

F4138  ...........................................................  C 472, C 474

F4153  ........................................................................ C 526

F4238  ........................................................................ C 476

F4253  ........................................................................ C 528

F4338  ........................................................................ C 478

F4722  ..........................................................  C 219–C 220

F4723  ........................................................................ C 221

F5038  ........................................................................ C 480

F5041  ........................................................................ C 458

F5055  ...........................................................  C 530, C 532

F5138  ........................................................................ C 482

F5141  ........................................................................ C 460

F5241  ........................................................................ C 462

H
H1E0111  .................................................................. C 153

H1E01118  ................................................................ C 153

H1E12018  ................................................................ C 147

H1E58018  ................................................................ C 162

H1E58118  ................................................................ C 160

H1E58318  ................................................................ C 158

H1E58518  ................................................................ C 156

H1E92718  ................................................................ C 145

H2034217  ..................................................................  C 42

H2038217  ..................................................................  C 43

H2134217  ..................................................................  C 42

H2138217  ..................................................................  C 43

H2EC34217  .............................................................. C 139

H2EC38217  .............................................................. C 139

H2EC94717  .............................................................. C 140

H3021138  ..................................................................  C 21

H3023138  ..................................................................  C 21

H3027419  ..................................................................  C 65

H3058917  ..................................................................  C 31

H3070118  ..................................................................  C 58

H3070318  ..................................................................  C 60

H3071118  ..................................................................  C 57

H3071318  ..................................................................  C 59

H3094718  ..................................................................  C 80

H3094728  ..................................................................  C 61

H3170318  ..................................................................  C 60

H3171318  ..................................................................  C 59

H3178128  ..................................................................  C 20

H3180278  ................................................................ C 101

H3182378  ..................................................................  C 98

H3183017  ..................................................................  C 56

H3183378  ..................................................................  C 98

H3185378  ..................................................................  C 97

H3186378  ..................................................................  C 97

H3187278  ..................................................................  C 99

H3E21138  ................................................................ C 135

H3E21317  ................................................................ C 143

H3E23138  ................................................................ C 135

H3E29148  ................................................................ C 146

H3E58118  ................................................................ C 161

H3E58318  ................................................................ C 159

H3E58518  ................................................................ C 157

H3E68118  ................................................................ C 163

H3E82378  ................................................................ C 149

H3E85378  ................................................................ C 148

H3E93718  ................................................................ C 144

H3E94718  ................................................................ C 144

H4033217  ..................................................................  C 38

H4034217  ..................................................................  C 39

H4036217  ..................................................................  C 38

H4038217  ..................................................................  C 40

H404491  ....................................................................  C 30

H4044918  ..................................................................  C 30

H4044919  ..................................................................  C 67

H4044928  ..................................................................  C 64

H404691  .................................................................. C 105

H4046918  ................................................................ C 105

H4046919  ................................................................ C 117

H4046928  ................................................................ C 113

H4046988  ................................................................ C 112

H4133217  ..................................................................  C 38

H4134217  ..................................................................  C 39

H4135217  ..................................................................  C 41

H4137217  ..................................................................  C 41

H4138217  ..................................................................  C 40

H4180378  ................................................................ C 101

H4189278  ................................................................ C 100

H4189378  ................................................................ C 100

H4E34217  ................................................................ C 138
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H4E38217  ................................................................ C 138

H602111  .................................................................. C 104

H602311  ....................................................................  C 45

H6023114  ..................................................................  C 45

H602411  ....................................................................  C 46

H602511  ....................................................................  C 46

H602551  ....................................................................  C 47

H602641  ....................................................................  C 49

H602681  ....................................................................  C 49

H602881  ....................................................................  C 50

H6028818  ..................................................................  C 50

H608411  ....................................................................  C 53

H608771  ....................................................................  C 53

H608871  ....................................................................  C 54

H618911  ....................................................................  C 54

H6E2211  .................................................................. C 141

H6E2511  .................................................................. C 142

H7073417  ..................................................................  C 18

H7073717  ..................................................................  C 55

H8001119  ................................................................ C 114

H8001919  ................................................................ C 116

H8004028  ................................................................ C 106

H8004128  ................................................................ C 106

H8004728  ................................................................ C 109

H8004788  ................................................................ C 111

H8005728  ..................................................................  C 62

H8005828  ..................................................................  C 64

H8005928  ..................................................................  C 62

H8006419  ................................................................ C 115

H8006428  ................................................................ C 107

H8014028  ................................................................ C 108

H8014128  ................................................................ C 110

H8015728  ..................................................................  C 63

H8015828  ..................................................................  C 63

H8016419  ................................................................ C 115

H8016428  ................................................................ C 107

H8074128  ................................................................ C 108

H8083128  ..................................................................  C 19

H8095919  ..................................................................  C 66

H8E01118  ................................................................ C 152

H8E11118  ................................................................ C 151

H901411  ....................................................................  C 48

H901451  ....................................................................  C 48

L
LDMT  ...........................................................  C 288–C 289

LDMW  .........................................................  C 288–C 289

LNGX  ......................................................................... C 312

LNHU  ...........................................................  C 326–C 328

LNHX  ...............................................  C 327, C 329, C 333

LNKU  ......................................................................... C 325

LNMU  ..........................................................  C 326–C 327

LNMX  ...........................................................  C 327, C 329

LPGT  ............................................................  C 289–C 290

LPGW  ..........................................................  C 289–C 290

LPMT  ...........................................................  C 289–C 290

LPMW  .........................................................  C 289–C 290

M
M2025  ...................................................................... C 418

M2026  ...................................................................... C 418

M2131  ...................................................................... C 464

M3016  ...................................................................... C 420

M3024  ...................................................................... C 422

M3255  ...................................................................... C 496

M4002  .........................................................  C 424, C 426

M4132  ...................................................................... C 466

M4256  ...................................................................... C 498

M4257  ...................................................................... C 498

M4258  ...................................................................... C 498

M4574  ...................................................................... C 562

M4575  ...................................................................... C 564

M4792  ...................................................................... C 486

MB265  ........................................................................  C 52

MB266  ........................................................................  C 51

MC111  .............................................................  C 26–C 27

MC112  .............................................................  C 28–C 29

MC122  .............................................................  C 23–C 25

MC129  ........................................................................  C 22

MC213  .............................................................  C 90–C 92

MC216  .............................................................  C 86–C 89

MC232  .............................................................  C 95–C 96

MC251  ........................................................................  C 44

MC321  .............................................................  C 81–C 82

MC322  ........................................................................  C 83

MC324  .............................................................  C 84–C 85

MC326  .............................................................  C 68–C 78

MC341  ........................................................................  C 37

MC413  ........................................................  C 120–C 121

MC416  ........................................................  C 118–C 119

MC500  ...................................................................... C 123

MC501  ...................................................................... C 124

MC502  ...................................................................... C 125

MC503  ...................................................................... C 126

MC504  ...................................................................... C 127

MC716  .............................................................  C 93–C 94

MC726  ........................................................................  C 79

MPHT  ........................................................................ C 290

MPHW  ....................................................................... C 290

MPHX  ........................................................................ C 290

MPMT ........................................................................ C 290

MPMX  ....................................................................... C 290

O
ODHT  ...........................................................  C 291–C 292

ODHW  .........................................................  C 291–C 292

ODHX  ......................................................................... C 309

ODMT  ..........................................................  C 291–C 292

ODMW  .........................................................  C 291–C 292

ONHF  ......................................................................... C 312

OPHN ......................................................................... C 292

OPHX  ......................................................................... C 310

P
P20200  ..................................................................... C 330

P2352  ....................................................................... C 313

P23522  ..................................................................... C 313

P23696  ..................................................................... C 313

P2372  ....................................................................... C 313

P26315  ..................................................................... C 293

P26325  ..................................................................... C 293

P26335  ..................................................................... C 294

P26337  ..................................................................... C 294

P26339  ..................................................................... C 294

P26379  ..................................................................... C 294

P2901  .........................................................  C 310–C 311

P2903  .........................................................  C 310–C 311

P2905  .........................................................  C 310–C 311

P300611  ................................................................... C 177

P302201  ................................................................... C 181

P302211  ................................................................... C 183

P302621  ................................................................... C 185

P310611  ................................................................... C 178

P3106117  ................................................................ C 178

P311612  ................................................................... C 179

P3116127  ................................................................ C 179

P311712  ................................................................... C 186

P3117127  ................................................................ C 186

P311722  ................................................................... C 187

P312001  ................................................................... C 192

P3120017  ................................................................ C 192
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3 façons de découvrir nos innovations.

Chez vous avec votre contact habituel Walter –  
partout dans le monde
Vous pouvez nous contacter par téléphone, fax ou e-mail. Vous trouverez les coordonnées de votre 
interlocuteur local sur notre site Internet.

Classique –  
via nos documents de commande imprimés
Vous trouverez notre programme d’outils complet dans le présent catalogue général ainsi que dans 
les innovations produits à partir de 17-1 (disponible également en téléchargement sur notre site web).

Les nouveaux produits qui sortent après la publication du catalogue seront présentés dans  
les brochures Innovations Produits à venir et regroupés dans des catalogues complémentaires.

Rendez-vous sur notre site web : walter-tools.com

www
En ligne –  
avec votre smartphone, tablette ou PC

Notre site web vous permet de consulter en ligne rapidement et simplement les produits Walter  
et de les commander.

Votre avantage : un accès direct à partir de n’importe quel terminal, avec un affichage optimisé –  
à tout moment !


