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CODIFICATION DE NOS ARTICLES

Tarauds standards
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type
1] [ | | | taraud court (dimensions se rapportant en général aux normes ISO)
(2] [ | [ | taraud court a queue allongée renforcee (issu des normes allemandes DIN)
131 | | I | taraud court a queue allongée dégagée (issu des normes allemandes DIN)
[4] | | | | taraud long & queue moyenne (ou pour machine horizontale)
15] [ | | | taraud long a queue longue (ou a I'enfilade)
qualité
[_[ooo] | | | acier rapide surcarburé a trés haute teneur en éléments d'alliage, filets rectifiés
[ [00] | I | acier rapide surcarburé, filets rectifiés
L1o] ] I ] acier rapide, filets rectifies
| Eif | l | acier rapide, filets taillés
L1371 I | acier spécial au chrome, filets taillés
| CARB | | | taraud carbure
forme

Tarauds a main

L1 (1] l | goujures droites

Tarauds machine

L [2] | | goujures droites

[ [3] I | entrée "gun"

L [4] I | goujures droites et filets alternés

L [5] | | entree "gun" et filets alternés

L [6] I | goujures hélicoidales 15°-25° (a droite pour filetage a droite, a gauche pour filetage a gauche)

L 7] I | goujures heélicoidales 35°-45° (a droite pour filetage a droite, a gauche pour filetage a gauche)

L | 18] | 1 goujures hélicoidales 15°-25° (a gauche pour filetage a droite, a droite pour filetage a gauche)

LI 9l T 1 type cuilere"

L1 [0] | | goujures hélicoidales 45° et filets alternés (a droite pour filetage a droite, & gauche pour
filetage a gauche)

[ ScopP | l | taraud a refouler

[ cloche | I | taraud cloche

] | | foret taraudeur

L [ |

taraud trapézoidal

Csanin |




codification complémentaire pour tarauds spécifiques

LT T [FN] | pour fonte et matiéres abrasives [I_T 1Dl | pourmatieres dures
L] [ ITINC] | pour inconel L [ 1T | pour titane et inconel
[T [ [INOX] | pour aciers inoxydables [T _[ IV61l | taraud multimatieres
LT T TTAT | pouralliage de titane [I_[ 18] | taraud enfilade
LI | 1 L | | pour laiton ou bronze tendre L] [ 1Bl ] | taraudenfilade pour inox
L] [ [AL] | pour aluminium L] [ [ BS] | embouts pour taraud enfilades
[ I [ |Noj | pour matiéres normales [T _TIFRT | pourfiets rapportés
L [ [DE] | taraud pour le décolletage
traitement ou revétement de surface
[ [ | [ SH | oxydation a la vapeur (Steam-Homo)
CT T1 [ NIV | nitruration (nitral)
LT 11 [TIN ] dépét de nitrure de titane
L] [ | [ TiCN| dépot de carbonitrure de titane
L [ 1 [ CrN | dépot de nitrure de chrome
L [ | [ IMP | traitement spécial d'implantation ionique
CT T 1 [TN-XT]  revétement X-TREME
LT [ 1 [TIN-F]  revetement FUTURA
Filiéres
8103
& o
\QQ °\ ‘\0&\
type
[71 [ | filiere ronde selon NF E 74-001

filiere ronde selon DIN 223 et NF E 66-150 (ISO)
filiere MBO (filiere de décolletage)

i

qualité

acier rapide surcarburé
acier rapide

pour les MBO, ajouter toujours au code un 0 comme dernier chiffre
entrée "gun”
pour tours automatiques (avec deux trous de fixation)

Else filiere Elsé Decoret
hexagonale

1 ¢ |
i e
] [« n

filiere hexagonale
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CODE SPECIFICATIONS

Codes for standard taps
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type
L1 | | I | short tap (generally according to ISO standards)
[2] [ ] | | short machine tap with long and reinforced shank (DIN German standards)
[3] [ | l | short machine tap with long and reduced shank (DIN German standards)
[4] | | | | extra long tap
(eI [ [ [ |

nut tap

steel grade and thread type

[_1000] | I | overcarburised high speed steel with high content of alloy elements, ground threads
[ [oo] | I | overcarburised high speed steel, ground threads

10| | | high speed steel, ground threads

| B | I | high speed steel, cut threads

L1311 | | special chromium steel, cut threads

[ CARB | | |

tungsten carbide tap

configuration

Hand taps

L [1] I | straight flutes

Machine taps

[2]

1 [ | straight flutes
L [3] | | spiral point
L 4] I | straight flutes and interrupted threads
L] [5] l | spiral point and interrupted threads
L1 161 | | spiralflutes 15°-25° (right-hand for right thread, left-hand for left thread)
L [7] | | spiral flutes 35°-45° (right-hand for right thread, left-hand for left thread)
L1 18] | | spiralflutes 15°-25° (left-hand for right thread, right-hand for left thread)
[ [9] | | spoon type
L [0] l | spiral flutes 45° and interrupted threads (right-hand for right thread, left-hand for left thread)
[ ScoP | | | forming tap
[_cloche | l | crown tap
=8 [ | tapdril
R ] | |

trapezoidal tap
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special codes

LT T TENT | forcastiron and abrasive materials [T T TD 1 1 forhard materials

[T T TINC| |  torincansl [T T TTT 1 fortitanium and inconel
LT T IINOX] | for stainless steels (L1 V6] | mutti materials

[T T[T TTA] | for titanium alloys L1 B[ | nuttep

[T T T L1 1 forbrass or soft bronze LT T TB T | nuttapforstainless steels
CTTTAT 1 foraluminium [I_T IBSI | tapendsfornuttaps

L] [ TNol | for normal materials L] [ [FR | 1 for thread inserts

L] [ [DE] | taps for screw-cutting

surface treatments or coatings

L] [ | [ SH | steam-oxidizing (Steam-Homo)
CT T [ NV | nitriding (nitral)
LT 11 [TIN | coating with titanium nitride
L] | | [TiCN| coating with titanium carbonitride
LT [ [CrN | coating with chromium nitride
L] [ | [IMP |  treatment by ion implantation
L1 [ | [TIN-XT]  X-TREME coating
LT 11 [TN-F]  FUTURA coating
Dies
o ¢ i
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type
7] | | round adjustable die according to NF E 74-001
[8] T 1 round die according to DIN 223 and NF E 66-150 (ISO)

[T T 1 mBO machine die

steel grade

overcarburised high speed steel

EI—_TJ:] high speed steel

D.__—@ for MBO dies, last number is always 0
spiral point

[ [ [5] for automatic lathes (with two fixing holes)
"Elsé" Decoret die

| hexagonale |

hexagonale | nexagonal die
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DE'SIGNATIONS DE TOLERANCES POUR LES FILETAGES
METRIQUES ISO

La norme DIN 802 partie 1 a été remplacée par la norme DIN EN 22857 conforme au standard international.
Cette norme européenne décide les tolérances de fabrication pour la partie coupante des tarauds nécessaire a la
fabrication de filetages métriques ISO avec une zone de tolérance de 4H a 8H et de 4G a 6G.

Ce tableau vous donne les relations entre ces deux normes et la norme ISO (NF E 03-051 & 03-056) qui définit
les tolérances pour les vis et les écrous

DIN EN 22857 Norme ISO Zones de tolérances DIN 802 partie 1
Catégories des tarauds Désignation des du taraudage sur la piece Catégories de tolérance
appellation | désignation tarauds du taraud
Classe 1 1ISO 1 4H ou classe 1 4H 5H - - B 4H
Classe 2 ISO 2 6H ou classe 2 4G 5G 6H - - 6H
Classe 3 1ISO 3 7H ou classe 3 - - 6G 7H 8H 6G
- - - - - - 7G  8G 7G

Pour plus de commodités, dans ce catalogue la désignation des tarauds a été adaptée a la norme DIN EN
22857 en ajoutant la classe de tolérance du taraud selon la DIN 802 partie 1, retirée et tolérée pour une période
transitoire.

Par exemple : M 8 x 1,25 pour champ de tolérance du filetage a realiser 6H
selon DIN EN 22587 M8 x1,251S0 2
selon DIN 802 partie 1 (retirée) M 8 x 1,25 6H

En période transitoire, les différentes normes peuvent étre utilisées indifféremment.

La norme DIN 2197 est inchangée pour le reste des applications et est employée comme par le passé. Pour
I'application des classes de tolérance non enregistrées sous la norme DIN 22857, comme par exemple 7G, 8G et X,
il faut se conformer a la norme DIN 802 partie 1.
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avec t unité de tolérance
D, diameétre sur flancs
d, diamétre nominal sur flancs
A, écart inférieur

Tp2 (qual. 5) tolérance du diameétre sur flancs pour la qualité de tolérance 5
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TOLERANCES DESIGNATIONS FOR THE METRIC ISO
THREADS

The DIN 802 part 1 standard has been replaced by the DIN EN 22857 European standard which conforms to the
international standard. It gives the manufacturing tolerances for the cutting part of the taps to achieve metric ISO
threads whithin a tolerance from 4H to 8H and from 4G to 6G.

This chart shows the relations between these two standards and the 1ISO standard (NF E 03-051 to 03-056) which
normalizes the tolerances for nuts and screws.

DIN EN 22857 ISO norm Tapping tolerances DIN 802 part 1
Tap class Tap designation on the workpiece Tolerance class
name designation of the tap
Class 1 1ISO 1 4H or class 1 4H 5H - - - 4H
Class 2 ISO 2 6H or class 2 4G 5G ©6H - - 6H
Class 3 ISO 3 7H or class 3 - - 6G 7H 8H 6G
- - - - - - 7G  8G 7G

During a transition period, in this catalogue, we use the tap designation according to the DIN EN 22857 standard
and the tap tolerance class according to the withdrawn DIN 802 part 1.

For example : M 8 x 1,25 for a tolerance 6H of the thread to be machined
according to DIN EN 22587 M8 x 1,251S0 2
according to DIN 802 part 1 (withdrawn) M 8 x 1,25 6H

These different standards may be used equally during a transition period.

The DIN 2197 standard still applies for other applications as in the past. For not specified tolerance classes in
the DIN 22857 standard, for example 7G, 8G and X, the DIN 802 part 1 standard still applies.
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with t tolerance unit
D, pitch diameter
d, nominal pitch diameter
A, minor deviation of pitch

Tb2 qual. 5 tolerance of the pitch diameter for the tolerance quality 5
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INFORMATIONS SUR LES TARAUDS STANDARDS

Forme générale du taraud (Norme)

Suivant l'accessibilité des trous a tarauder et leur profondeur, on choisira des tarauds plus ou moins longs en
donnant la préférence aux plus courts, plus économiques et plus rigides. On devra également tenir compte des
attachements existants, DIN ou ISO, ou choisir les attachements en fonction du choix fait pour les tarauds.

Forme Diameétres Silhouette Normes

Taraud court @14a45 — 11 B3
J J ISO 529
@5a10 . T1 35

@>10

Taraud court & main o <6 1 B DIN 352
0>6 C I =

Taraud court a queue d14a45 a = DIN 371
allongée et renforcée @=5 (0 =) DIN 2182
: DIN 376
Tatale voLr o qusne tous @ DIN 374
allongée et dégagée ﬂ:}:g) DIN 2183
DIN 5156
Taraud court a queue @3a45 a | =
longue @5a8 I =) 150 2283
@d3a20 ] =)
Taraud long a queue .
moyenne tous @ ) norme Janin

Taraud long a queue longue

tous & 34 ) | norme Janin

Taralud court p_our_tubes te5E ﬂ::%) ISO 2284
(conique et cylindrique)

Type de taraud en fonction de la matiére et des trous

Copeaux courts Trous de profondeur courante |goujures droites

Les copeaux ne s'enroulent pas et se morcellent | = 2 x diametre du taraud
exemple : copeaux de fonte dure

Trous profonds goujures droites et filets

" alterné
> 2 x diameétre du taraud .

Copeaux longs Trous débouchants entrée "gun"

Les copeaux s'enroulent copeaux chasseés par l'avant : o s
goujures hélicoidales a gauche

pour filetage a droite

type "cuillere"
trous de faible profondeur

Trous borgnes goujures hélicoidales a droite
pour filetage a droite
copeaux remonteés du trou hélice de 15 a 45°
Pas de copeaux Matiéres ductiles tarauds "SCOP" travaillant par impression
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Forme d'entrée suivant les trous a tarauder

Entrée sur 3 filets

Forme Nombre de filets | Angle d'entrée y, | Type de goujures Utilisation

A 6-8 5° goujures droites trous débouchants courts

B 3,9=5 8° goujures droites, trous débouchants pour matiéres a
entrée "gun" copeaux moyens ou longs

C 2-3 15° trous débouchants ou borgnes pour

matieres a copeaux courts

D 3,5-5 8° goujures droites ou | trous borgnes avec grande garde et
hélicoidales trous débouchants

E* 1,5-2 23° trous borgnes avec petite garde

* @viter si possible la forme E

Qualité du taraud

e HSS

e HSSE

e HSSE-V
e carbure

acier rapide supérieur de nuance adaptée au type de taraud (avec ou sans cobalt)
acier rapide supérieur a 5% de cobalt

acier rapide surcarburé a haute performance
tarauds dans la masse, ou a peignes rapportés (possible a partir d'un diamétre de 12)

Intérét des traitements de surface ou revétements

Traitements de surface

Nom

Procédés

Intéréts

Oxydation a la vapeur - SH

Atmosphére de vapeur seche
produisant une fine couche d'oxyde
de fer de couleur bleu-noir

- suppression du "collage"

» meilleur coefficient de frottement

+ augmentation de la vitesse de coupe
« possibilité d'utiliser une huile soluble
» meilleure résistance a la corrosion

Nitruration - NIV

nitral

Traitement a 'azote : enrichissement
de la surface en azote et en carbone
(en partie)

« augmentation de la dureté superficielle
» augmentation du rendement

« particulierement adapté a la fonte et aux
matieres abrasives

- utilisé pour le taraudage d'écrous a grande
vitesse si le taraud ne revient pas en arriére

* peut étre combiné a un SH

Implantation ionique - IMP

Bombardement de la surface par
des ions accélérés a grande vitesse,
la  structure  superficielle  est
fortement modifiée sur une faible
épaisseur

» meilleure résistance a l'usure
« suppression du "collage”
« amélioration du coefficient de frottement

« aucun risque de "décollement” ou de
mauvaise adhérence (ce n'est pas un dépot)

« augmentation de la durée de vie dans le cas
d'échauffement réduit

+ adapté aux alliages d'aluminium collants
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Revétements de surface

Nom

Caractéristiques

Intéréts

Nitrure de titane - TIN

Dureté superficielle 2 000 HV
Couleur doré

Epaisseur 2,5 a 3 microns
Matériaux : cuivre, aciers alliés et
aciers inoxydables, magnésium,

matériaux abrasifs, fontes grises.

« suppression du "collage"

 meilleur coefficient de frottement

» augmentation de la vitesse de coupe

« augmentation de la durée de vie

- amélioration de la qualité des taraudages

Carbonitrure de titane - TIiCN

Dureté superficielle 3 000 HV

Couleur bleu-gris

Epaisseur 2,5 a 3 microns
Matériaux aciers inoxydables,
aciers traités, fontes, alliages de

cuivre et d'aluminium.

« durée de vie supérieure

 augmentation de la vitesse de coupe de 30 a
100 % (si acier surcarburé ou au cobalt)

« réduction du frottement
« suppression du "collage”
» meilleure qualité du taraudage

Nitrure de titane et
d'aluminium - TIN-F

Futura

Dureté superficielle 2 600 HV
Couleur bronze
Epaisseur 2,5 a 3 microns

Matériaux : fontes dures
utilisé pour le travail a sec

« augmentation de la durée de vie

« amélioration du coefficient de frottement
« augmentation de la vitesse de coupe

- meilleure résistance a I'oxydation

Nitrure de chrome - CrN

Dureté superficielle 1 750 HV
Couleur gris-acier

Matériaux cuivre électrolytique,
alliages a base de nickel (inconel,
monel...)

« réduction du frottement
- augmentation de la durée de vie

- augmentation de la vitesse de coupe de 20 a
40%

15" D'autres traitements peuvent étre réalisés suivant les difficultés de taraudage
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INFORMATION ON STANDARD TAPS

General form of the tap (Norm)

Depending on the accessibility and depth of the holes, select a tap length, preferably a short tap, which is more
economical and rigid. Existing attachment (ISO or DIN) should also guide your choice.

Form Diamter Diagram Norms
Short tap @141t045 Tl 35 ISO 529
@5t010 101 =
@>10 I =
Short hand tap o<6 1 B DIN 352
@>6 C —=
Short machine tap with long | @ 1,4 to 4,5 a 1 = DIN 371
and reinforced shank g=5 [ (] =) DIN 2182
Short machine tap with long Sk
nd reduced shank allie DA T4
SR Akt I — DIN 2183
DIN 5156
Short machine tap with long | @ 3 to 4,5 a | == ISO 2283
shank @5t08 I 17 =
@ 3to 20 ( I =
e ey e all @ ) Janin norm
Nut tap al @ [] | 3¢ ) | Janin norm
Short tap for pipes (taper
and cylindrical) alle @ ISO 2284
Type of tap according to holes and material to be machined
Short chips Normal depth holes Straight flutes
Chips do not wind up and break =id X lap diameter
8- Inard st Ira ghips Deep holes Straight flutes and interrupted
; threads
> 2 x tap diameter
Long chips Through holes Spiral point
AP VNG 1 Chipe driyen torward Left-hand spiral flutes for right
thread
Spoon type
(not very deep holes)
Blind holes Right-hand spiral flutes for right
thread
Chips removed upward helix from 15° to 45°
No chips Ductile materials "SCOP" forming taps
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Chamfer shape according to holes to be tapped

erW\/\/\

Chamfer form on 3 threads

Form Nr of threads Chamfer angle x, type of flutes Use
A 6-8 5° straight flutes shallow through holes
B 3,5-5 8° straight flutes, through holes in materials with long
spiral point or medium chips
C 2-3 15° through or blind holes in materials
with short chips
D 3,5-5 8° straight or spiral blind holes with long length non
flutes tapped and through holes
E* 1,56-2 23° blind holes with short length non
tapped

* the E form is not recommended

Tap grade

e HSS
e HSSE

¢ HSSE-V
e carbide

overcarburised high speed steel (with or without cobalt)
high speed steel with more than 5% of cobalt
overcarburised high speed steel with a high vanadium content
solid carbide taps or insert carbide taps

Benefits of surface treatments and coatings

Surface treatments

Name

Process

Benefits

Steam-oxidizing - SH

Dry steam atmosphere producing a
dark blue porous iron oxide coating
on the tool surface

* reduced "sticking"

« improved friction factor

« possibility of increasing tapping speed
» possibility of working with soluble oil

« corrosion resistance

Nitriding - NIV

nitral

Nitrogen treatment : the surface is
enriched in nitrogen and carbon

« increased hardness
« increased yield

« used to cast-iron and abrasive plastic
materials

« high speed nut tapping when the tap does
not reverse

» can be combined with SH treatment

lon implantation - IMP

lons are accelerated with high
energy to enter the surface at high
speed. The steel surface structure is
strongly modified over a small
thickness

* wear resistance
« reduced "sticking"
- improved friction factor

« no risk of poor adhesion or of unsticking
(it is not a deposit on the steel surface)

« increased tool-life span

- used to "sticking" aluminium alloys
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Coatings

Name Characteristics Benefits
Titanium nitride - TIN Hardness 2 000 HV « reduced "sticking"
Color golden « improved friction factor
Thickness 2,5 to 3 microns s . : .
« possibility of increasing tapping speed
Materials : copper, alloyed and |.ncreased tool-life span
stainless steels, magnesium

abrasive materials, grey cast-iron. *iinereased quality of threads

Titanium carbonitride - TIiCN | Hardness 3 000 HV « increased tool-life
Color grey-blue « higher tapping speed from 30 to 100 %
Thickness 2,5 to 3 microns

(if overcarburated steel or steel with cobalt)
Materials : stainless steels, treated | « improve friction factor
steels, cast-irons, copper and

aluminium alloys. * reduced sticking

« increased quality of finish on thread

Titanium and aluminium Hardness 2 600 HV « increased tool-life span

nitride - TIN-F Color bronze « improved friction factor
Thickness 2,5 to 3 microns : .

Futura « higher tapping speed
Materials : hard cast-irons « oxidizing resistance
used for dry tapping

Chormium nitride - CrN Hardness 1750 HV « reduced friction
Color steel grey « increased tool-life

Materials : electrolytic copper, nickel | « increased tapping speed from 20 to 40%
alloys (inconel, monel...)

15" Depending on the tapping difficulties other treatments can be realized.
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OUTILS SPECIAUX
SPECIAL TOOLS

Page
Tarauds carbure Tungsten carbide taps 2.31
Tarauds trapézoidaux Trapezoidal taps 2.33
Tarauds cloche Crown taps 2.34
Tarauds pour filets rapportés Taps for thread inserts 2.81
Forets taraudeurs Tap drills 2.87
Fraises a fileter Thread milling cutters 2.90
Tarauds spéciaux Special taps 2.92

Etablissements JANIN PRIX EN EUROS H. T.V.A./ Prices in Euros
115, rue de la République B.P. 204
69823 BELLEVILLE CEDEX
FRANCE

Tél. 04 74 06 45 20

Téléfax 04 74 66 11 76
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TARAUDS DE PRECISION A FILETS RECTIFIES
PRECISE TAPS WITH GROUND THREADS

Page

SPECIFICATIONS TECHNIQUES TECHNICAL INFORMATIONS 2.02

M Metriques normaux Tarauds a main DIN 352 et ISO 529 Hand taps DIN 352 and I1SO 529 2.05
Metric coarse Tarauds machine 1SO 529 Machine taps I1SO 529 2.08

Tarauds machine 1SO 2283 Machine taps ISO 2283 2.18

Tarauds machine DIN 371 Machine taps DIN 371 2.15

Tarauds machine DIN 376 Machine taps DIN 376 222

Tarauds a refouler Forming taps 227

TARAUD CARBURE CARBIDE TAP 2.31

Tr TARAUD TRAPEZOIDAL TRAPEZOIDAL TAP 2.38
TARAUD CLOCHE CROWN TAP 2.34

Tarauds longs a machine NFE 66112 Long machine taps with long shank NFE 66112 2,96

Tarauds enfilade - tarauds pour écrous Nut taps 2.37

M F Metriques fins Tarauds a main 1SO 529 Hand taps ISO 529 2.40
Metric fine Tarauds machine 1SO 529 Machine taps ISO 529 2.42

Tarauds machine 1SO 2283 Machine taps 1SO 2283 2.45

Tarauds machine DIN 371 Machine taps DIN 371 2.46

Tarauds machine DIN 374 Machine taps DIN 374 2.47

Tarauds a refouler Forming taps 25l

Tarauds longs a machine NFE 66112 Long machine taps with long shank NFE 66112 2.92

Tarauds enfilade - tarauds pour écrous Nut taps 253

UNC Pas américains ~ Tarauds amain DIN 352 et 150 529 Hand taps DIN 352 and 1SO 529 254
U N F American standard Tarauds machine SO 529 Machine taps I1SO 529 257
Tarauds machine DIN 2182 Machine taps DIN 2182 2.59

U N S Tarauds machine DIN 2183 Machine taps DIN 2183 2.62
Tarauds a refouler Forming taps 2.65

Tarauds enfilade - tarauds pour écrous Nut taps 2.66

Pas anglais Tarauds a main DIN 352 et ISO 529 Hand taps DIN 352 and ISO 529 2.67

British standard ~ Tarauds machine 1SO 529 Machine taps ISO 529 2.69

Tarauds machine DIN 2182 Machine taps DIN 2182 2.70

Tarauds machine DIN 2183 Machine taps DIN 2183 2.71

G Gaz BSP Tarauds a main DIN 353 et ISO 2284 Hand taps DIN 353 and ISO 2284 2:72
Tarauds machine ISO 2284 Machine taps ISO 2284 2.74

Tarauds machine DIN 5156 Machine taps DIN 5156 2.75

Tarauds enfilade - tarauds pour ecrous Nut taps 2.76

Rp Rp 2.74

Gaz BSPT Gaz BSPT 2.77

NPT-NPTF / NPS-NPSF NPT-NPTF/ NPS-NPSF 2.78

Tubes électriques TE Electric pipes TE 2.80

TARAUDS POUR FILETS RAPPORTES TAPS FOR THREAD INSERTS 2.81

FORET TARAUDEUR TAP DRILL 2.87

FRAISES A FILETER THREAD MILLING CUTTER 2.90

TARAUDS SPECIAUX SPECIAL TAPS 2.92

Etablissements JANIN PRIX EN EUROS H. T.V.A./ Prices in Euros
115, rue de la République B.P. 204
69823 BELLEVILLE CEDEX
FRANCE

Tél. 04 74 06 45 20

Téléfax 04 74 66 11 76

i



TABLEAU DE PRECONISATION DES TARAUDS MACHINE
APPLICATION TABLE FOR MACHINE TAPS

SYMBOLS
classe Matiéres normales  matiéres normales normal materials lubrifiants H huile oil
aluminium aluminium coolant E émulsion emulsion

Laiton laiton brass S air comprimé compressed air
Multi multi-matieres multi-materials
Fontes fontes cast irons utilisation [ utilisation optimale optimal use
Matériaux durs matériaux durs hard materials use o utilisation fontionnelle adaped use
Inox aciers inoxydables  stainless steels SHITIN TiCN revétement préconisé recommended coating
Titane titane titanium
Inconel Inconel Inconel
TI titane et Inconel titanium and Inconel

COMMENT UTILISER CE TABLEAU ?

Pour une matiére a usiner, repérer le groupe de matiéres page 2.03. Par exemple pour du laiton Ms85 (CuZn15) : groupe de matiéres 63. Se reporter a la
ligne 63 sur la page 2.02, la vitesse de coupe et le lubrifiant préconisés sont indiqués.

Toujours sur cette ligne 63, pour un systéme de filetage, une silhouette de taraud et un type de trou donnés, la partie supérieure du tableau indique la page
ou trouver le taraud préconisé.

Par exemple, pour un trou débouchant en métrique normal avec un taraud selon la norme ISO 529, la 2éme colonne "matiéres normales" renvoie a la page
2.08 et le taraud a utiliser est de type "gun".

Pour un trou borgne en métrique fin avec un taraud selon la norme DIN 376, la solution dans la 8¢me colonne est un taraud a hélice se trouvant pages 2.47.

Groupe de Classification des matiéres Durete Résistance | Allongement V (m/min)
matiéres List of materials Hardness Tensile Elongation @ <20 mm
Material groups (HB) strength (%)
(N/mm?) Standard Revétu
SH TIN
NIV TiCN
CrN
[ 10]Aciers 1 'PAeiers de décolletage Free-cutting steels < 200 <700 <10 15-20 20-45
Steels 12 |Aciers de construction/cémentation Structural/cementation steels <200 <700 <30 15-20 20-45
| 13 |Aciers au carbone Carbon steels <300 <1000 <20 810 likEs
14|Aciers allies Alloy steels < 850 N/mm? < 250 < 850 <30 15-20 20-45
15| Aciers allies Alloy steels > 850 Nimm? >250 |>850<1200 <30 5-10 725
16 |Aciers haute résistance High tensile alloy steels > 350 > 1200 <12 2-3 3-7
Iﬂ Aciers 21 |Aciers inoxydables soufrés Free machining stainless steels <250 < 850 <30 5-10 7-25
inoxydables 22 |Austenitiques Austenitic stainless steels < 250 <850 >25 3-5 5-12
Stainless steels 23 |Ferritiques et martensitiques Ferritic and martensitic < 300 < 1000 >15 3-5 5-12
[gg Fonte 31 |Fonte grise Cast iron < 250 < 850 < 5 6-8 9-20
Cast iron 32|A graphite sphéroidale et malléable Spheroidal graphite, malleable <250 < 700 =10 8-12 12-30
33 |Fontes alliees Alloy cast iron < 300 <700 < 5 3-5 5-12
[ 40]Titane 44 [Titane pur Pure titanium < 250 < 850 ) - 35
Titanium 42 |Alliages au titane Titanium alloys > 250 > 850 <20 - 3-5
@ Nickel 51 |Alliages au Nickel 1 Nicke! alloys 1 <250 < 850 >25 - 3-5
52 |Alliages au Nickel 2 Nickel alloys 2 > 250 > 850 <25 - 3-5
@ Cuivre 61 |Cuivre électrolytique Electrolitic copper <120 < 400 >12 10-15 15-35
Copper 62 [Laiton, bronze (copeaux courts) Short chips bronze, brass <200 <700 <12 15-20 20-45
63 |Laiton (copeaux longs) Long chips brass < 200 < 700 =10 15-20 20-45
64 |Bronze tenace Hard bronze < 200 > 600 <10 5 10
m Aluminium 71 | Aluminium non allié Aluminium unalloyed - <100 . <380 b 10-16 | 1835
Magnésium 72 |Aluminium allié Al alloyed Si<1,5% <150 <500 >15 20-25 30-60
73| Aluminium allié A/ alloyed Si>15%<7% , e <120 < 400 <15 q0i5 | 1538
74 |Aluminium allié A/ alloyed Si>7% <120 < 400 <10 10-15 15-35
75 |Alliages de magnésium Magnesium alloys <120 < 400 <10 2025 | 30-60
Iﬂ Matiéres 81 |Matiéres thermoplastiques Thermoplastics - = - 10-12 15-30
plastiques 82 [Matiéres duroplastiques Duroplastics - - - 4-6* - 6-15
Plastic compounds | 83 |Plastiques renforcés par des fibres Glass fibre reinforced plastics - - - 3-5 5-12

* 10-15 pour Carb.
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MF

UN

Gazco

NPT/F

NPS/F
TE

218

2,71

218
225

2.49

2.60
263

2

2.19
225
243

2.46
2.49

2.60
2.63

24T

278

219
2.26

219
2.26

2.46
2.49

275

2.21
2.26

2.50

2.61
2.64

275

21

2.21
2.26
243

2.46
2.50

2.61
264

2.19

218
2.25

2.49

2.60
2.63

2.7

2.78

221
2.26

2.50

2.61
2.64

2.75

Titane

Inconel

Tl

219 221

246 246

219
2.25

2.46

2.49

2.60
2.63

249 2199221
2.26

2.49

2.60
2.63

218
2.25

2.46

e

[T

[

=
o
=

INOX

[

\TTTTITTTY

— (|

11
12
13
14
15
16

10.002

21
22
23

SHTIN

SH/TIN

SH/TIN

SHITIN

SHITIN

31
32
33

Y
42

51
52

61
62
63
64

71
72
73
74
75

81
82

83

TiCN

TICN

Tarauds de type enfilade pour les écrous : voir pages 2.37, 2.53, 2.66 et 2.76.
Nut taps : see pages 2.37, 2.53, 2.66 and 2.76.
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?:fj a page..‘. Matiéres normales AL Laiton| Multi | Fonte
M ISCHOEgN 208 208 209 209 209 209 209 210 211 210 211 229 229 2.08
ISO 2283| 2.13 2.13 213
B 2.16° 2116 216 216 217 217 217 220 220 220 217 217 230 230|217 221 22¥ V215
DIN376 | 222 222 222 222 223 223 223 224 224 224 223 230 230|223 224 2.24
MF |ISO529 | 242 242 243 243 243 243 251 242
ISO 2283| 2.45 245 2.45
DIN 371
DIN 376 | 2.47 247 2.47
UN |ISO529 | 257 257 21 208 2.65
DIN 2182| 259 259 259 259
DIN 2183| 262 262 262 262
w ISO529 | 269 2.69 2.69 2.69
DIN 2182| 270 2.70 2.70
DIN 2183 2.71 2.71 2.71
G 1SO 2284| 2.74 274 2.74 2.74 2.74
DIN 5156| 2.75 275 2.75
Gazco|ISO 529 | 2.77
DIN 2183
NPTIF [ISO 2284| 2.78
DIN 5156
NPS/F |ISO 2284| 2.79
TE |ISO529 | 2.80
Types ‘ il
detrou | L1l []] I n | L | g
Types | []] 11 Ll = } j "
of hole | “= -
Lubri-
fiant ' ' '
Coolant E E E
= = =
= = 2
\E \= =
SH AL AL L V6 FN
11 E/H ® ® (0] ®
12 E/H ® o [ J @ ® ®
13 H O [ ] ® O
14 E/H @ ® (@) ®
15 H
16 H
21 H
22 H &
23 H ® @
31 E ® O [ ] (@) o
32 E/H ® ® [ ] ® ® [ J ® [ ] O
33 H (@]
41 H
42 H
51 H
52 H
61 H ® ® & [ ] k] [ J 3 ® kS
62 E/H o ®
63 E/H ® ® &® & ®
64 H
71 H ® ®
72 E/H ® ®
7, E/MH ® ® [+ ® © ®
74 E/H ® ® o o (@]
75 H
81 E/S ® ® ® ®
82 S Carb.* o
83 E/S
* page 2.31

Pour les taraudages d'acces difficile : voir tarauds longs machine NFE 66112 pages 2.36 et 2.52.
Tapping inaccessible for regular length taps : see long machine taps with long shank pages 2.36 and 2.52.
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CLASSIFICATION DE MATIERES

LIST OF MATERIALS

Aciers de deécolletage

1 1 Free cutting steels

12

Aciers de construction ou
cementation
Structural/cementation steels

13

Aciers au carbone
Carbon steels

14

Aciers allies < 850 N'mm?
Alloy steels < 850 N/mm?

1.0711 9S 20
1.0715 9 SMn 28
1.0718 9 SMnPb 28
1.0726 35S 20
1.0737 9 SMnPb 36

1.0037
1.0050
1.0060
1.5919
1.7131

Fe360B (St 37-2)
Fe490-2 (St 50-2)
Fe590-2 (St 60-2)
15CrNi6
16MnCr5

1.0503
1.0535
1.0601
1.1545
1.2067

C45
C55

c 60
C105W1
100Cr6

1.2363
1.3551
1.4922
1.7218
1.7220

X100CrMoV5-1
80MoCrVvV42-16
X20CrMoV12-1
25CrMo4
34CrMo4

Aciers allies > 850 N/mm?
Alloy steels > 850 N/mm?

15

16

Aciers haute resistance
High tensile alloy steels

21

Aciers inoxydables soufrés
Free machining stainless
steels

22

Inoxydables austénitiques
Austenitic stainless steels

1.3553 X82WMoCrVe6-5-4
1.6580 30CrNiMo8
1.7220 34CrMo4

1.7225 42CrMo4

1.8507 34CrAlMo5

0.7100
1.2379
1.6582
1.7225
1.7228

GGG 100
X155CrMo12-1
34CrNiMo6 v
42CrMo4 v
50CrMo4 v

1.4005
1.4006
1.4016
1.4104
1.4305

X12CrS13
X12Cr13
X6Cr17
X12CrMoS17
X10CrNiS18 9

1.4301
1.4406
1.4435
1.4541
1.4571

X5CrNi18 10
X2CrNiMoN17 12 2
X2CrNiMo18 14 3
X6CrNiTi18 10
X6CrNiMoTi17 12 2

Inoxydables ferritiques et

Fonte a graphite

23 marfensitiques 31 E:rsl;e/mg,:lse 32 sphéroidale et malleable 33 Zﬁg;ecsa::leZ?s

Ferritic and martensitic GS and malleable cast iron
1.4021 X20Cr13 0.6015 GG 15 0.7040 GGG 40 GGL-NiMn 137
1.4028 X30Cr13 0.6020 GG 20 0.7043 GGG 40.3 GGL-NiCuCr 156 2
1.4057 X20CrNi17 2 0.6025 GG 25 0.7050 GGG 50 GGG-NiSiCr 205 2
1.4116 X45CrMoV15 0.6030 GG 30 0.7060 GGG 60
1.4125 X105CrMo17 0.7080 GGG 80

2.1096

G-CuSn 5 ZnPb

Titane pur Alliages au titane Alliages au Nickel 1 Alliages au Nickel 2
41 Pure titanium 42 Titanium alloys 51 Nickel alloys 1 52 Nickel alloys 2
3.7025 Grade 1 3.7124 TiCu2.5 1.3912 Ni36 (Invar) 2.4631 NiCr20TiAl
3.7035 Grade 2 3.7164 TiAl6éV4 (Grade 5) 2.4360 NiCu30Fe (Monel 400) 2.4668 NiCr19NbMo
3.7055 Grade 3 3.7174 TiAl6V6SN2 2.4816 NiCr15Fe (Inconel 600)
3.7065 Grade 4 2.4876 X10NiCrAlITi32 20
Hastelloy
Cuivre électrolytique altoly, branze Laiton (copeaux longs) Bronze tenace
6 1 Electrolitic copper 6 2 VR GRi ) 6 3 Long chips brass 64 Hard bronze
Short chips bronze, brass
2.0060 E-Cu57 (E-Cu) 2.0401 CuZn39Pb 3 (Ms58) 2.0321 CuZn37 (Ms63) CuAl9
2.0402 CuZn40Pb 2 (Ms58) 2.0240 CuZn15 (Ms85) CuAl15Ni5
2.1030 CuSn 8 (Bz) 2.0265 CuzZn30 (Ms70)

Aluminium non allie
Aluminium unalloyed

71

72

Aluminium allié Si < 1,5%
Aluminium alloyed

73

Aluminium allie
Si>15%<7%

74

Alluminium allié Si> 7%
Aluminium alloyed Si> 7%

Si<1.5% Aluminium alloyed
3.0205 Al 99 3.1255 AICuSiMn Si>1,5%<7% 3.2381 G-AlSi10Mg
3.0255 Al 99.5 3.1355 AlCuMg 2 3.2161 G-AlSi8Cu3 3.2382 GD-AISi10Mg
3.2315 AIMgSi1 3.2162 GD-AISi8Cu3 3.2581 G-AlSi12
3.3206 AIMgSi 0.5 3.2341 G-AlSi5Mg
3.4345 AlZnMgCu 0.5 3.2371_G-AlSi7Mg

Alliages de magnésuim
Magnesium alloys

75

81

Matiéres thermoplastiques
Thermoplastics

82

Matiéres duroplastiques
Duroplastics

83

Matiéres renforcées
par des fibres

Glass fibre reinforced plastics

MgAlI6Zn3
MgAI9
MgAI9Zn1

Teflon
Nylon

Bakelit
Novopan

référence DIN

Csanm |
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CLASSIFICATION DE MATIERES

LIST OF MATERIALS

11

Aciers de décolletage

12

Aciers de construction ou
cémentation

13

Aciers au carbone

14

Aciers allies < 850 N/mm?

Free cutting steels Carbon steels Alloy steels < 850 N/mm*
Structural/cementation steels
1.0711 1.0037 E 24-2 1.0503 AF 65 1.2363 Z100 CDV 5
1.0715 S 250 1.0050 A 50-2 1.0635 AF 70 1.3551 80 DCV 40
1.0718 S 250 Pb 1.0060 A 60-2 1.0601 C 60 1.4922
1.0726 35 MF 4 1.5919 16 NC 6 11545 C105E2U 1.7218 25CD 4
1.0737 S 300 Pb 1.7131 16 MC § 1.2067 100 Cr 6 1.7220 34CD 4

15

Aciers allies > 850 N/mm?
Alloy steels > 850 N/mm?

16

Aciers haute réesistance
High tensile alloy steels

21

Aciers inoxydables soufres
Free machining stainless
steels

22

Inoxydables austénitiques
Austenitic stainless steels

1.3553 Z 85 WDCV 6 0.7100 FGS 100-2 1.4005 Z11 CF 13 1.4301 Z6 CN 18-09
1.6580 30 CND 8 1.2379 2160 CDV 12 1.4006 Z10C 13 1.4406 Z 3 CND 17-11 Az
1.7220 34CD 4 1.6582 35 NCD 6 1.4016 28 C 17 1.4435 Z 3 CND 18-14-03
1.7225 42CD 4 1.7225 42CD 4 1.4104 Z13 CF 17 1.4541 Z 6 CNT 18-10
1.8507 30 CAD 6.12 1.7228 50 CD 4 1.4305 Z 8 CNF 18-09 1.4571 Z 6 CNDT 17-12
Inoxydables ferritiques et Fonte grise Fonte a graphite Bartex allikas
23 martensitiques 31 Fived heam 32 sphéroidale et malleable 33 Al et
Ferritic and martensitic GS and malleable cast iron
1.4021 Z CAS 25 0.6015 FT-15 0.7040 FGS 400-12 FGL Ni13Mn7
1.4028 0.6020 FT-20 0.7043 FGS 370-17 FGL Ni15Cu8Cr2
1.4057 Z 15 CN 16-02 0.6025 FT-25 0.7050 FGS 500-7 FGS Ni20Si5Cr2
1.4116 Z 85 CDV 18-02 0.6030 0.7060 FGS 600-3
1.4125 2100 CD 17 0.7080 FGS 800-2

Titane pur Alliages au titane Alliages au Nickel 1 Alliages au Nickel 2
41 Pure titanium 42 Titanium alloys 51 Nickel alloys 1 52 Nickel alloys 2
3.7025 T-35 3.7124 T-U2 1.3912 Fe-Ni 36 2.4631 Nimonic 80
3.7035 T-40 3.7164 T-A6V 2.4360 2.4668 Inconel 718
3.7055 T-50 3.7174 2.4816
3.7065 T-60 2.4876 Z 10 NC 33-21

61

Cuivre électrolytique

62

Laiton, bronze
(copeaux courts)

63

Laiton (copeaux longs)

64

Bronze tenace

Electrolitic copper Short chips bronze, brass Long chips brass Hard bronze
2.0060 cuivre électrolytique 2.0401 CuZn39Pb3 2.0321 CuZn 37 UA9
2.0402 CuZn 40 Pb 2 2.0240 CuzZn15 UA15N5
2.1030 CuSn8P 2.0265 CuZn 30
2.1096

71

Aluminium non allie
Aluminium unalloyed

72

Aluminium allié Si < 1,5%
Aluminium alloyed

Si<1,5%
3.0205 A4 3.1255 A-U4S G
3.0255 A5 3.1355 A-U4G1
3.2315 ASGMO0.7
3.3206
3.4345 A-Z5GU 0.6

73

Aluminium allie
Si>1,5%<7%
Aluminium alloyed
Si>15%<7%

74

Alluminium allié Si > 7%
Aluminium alloyed Si> 7%

3.2161
3.2162
3.2341
3.2371

A-S 9 U3-AY

AS4G
A-S7G0.3

3.2381
3.2382
3.2581

AS10G

A-S13

75

Alliages de magnésuim

81

Matiéres thermoplastiques

82

Matiéres duroplastiques

83

Matiéres renforcées
par des fibres

Magnesium alloys Thermoplastics Duroplastics Glass fibre reinforoed plastics
GA6Z3 Teflon Bakelit

GA9 Nylon Novopan

GA9Z1

2.04
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds a main DIN 352
Metric coarse ISO - DIN 13 Hand taps DIN 352

101 | 101
Code jeux de3
Sofd

I

0 * ‘ ‘
| L | | |
| | ? |
‘ a =8 lﬂ1 67 T A‘Fgouj. droites straight flutes ‘
‘ o n°1 ébaucheur taper | ‘
———————————————————— % ‘ S n°2 intermédiaire plug ‘ ‘
T }7 | n°3finisseur bottoming | - - ‘
‘ <——O—> Acier / Revétement HSS ‘ ‘
S l Steel / Coating - I B -
| Groupes matieres | 11/ 12/ 14732161 | ‘
’ Material groups 73/74181 \
‘L Fontré n°1 9 foormeA‘
Lo doniie| 5 45 3piome |
}7 n°3 2 xPformeC |
Tolérance 1SO 2/6H 1 ‘
19 ‘ Pas . —— ; ; ‘
L ( (1 o d1 a @ (%] Blch l Prix unitaire  Price each in Euros
40 N - 35 27 250 | M3 0,50 6,20 | 18,60 |
457 .18 - 40 30 29 |M3,5 0,60 8,30 | 24,80 \
45 13 - 45 34 330 M4 0,70 6,20 18,60
50 16 : 60 49 370 |M45 0,75 11,90 | 3560 \
50 16 5 60 49 420 M5 0,80 6,40 19,10
‘ SORiLAY g 60 49 500 M6 1,00 6,70 L 20,00
50 19 . 60 49 600 M7 1,00 910 | 27,20
S L 60 49 68 |M8 1,25 7,70 \ 23,10
70 24 - 70 55 850 M10 1,50 10,70 | 32,00
7500100 ; 90l 7.0 11080 MiA2L i i7T5 13,30 \ 39,70 ‘
80 30 5 110 90 1200 |M14 2,00 16,70 | 50,00
‘ g gy - 12,0 9,0 14,00 !M 16 2,00 20,90 | 62,50 { |
95 40 : 140 11,0 1550 |M18 2,50 2840 | 8500
‘ 95 40 z 16,0 12,0 17,50 ‘MZO 2,50 31,40 | 94,20 ‘ \
100 40 - 18,0 145 1950 |M22 2,50 36,70 | 110,00
‘ 110 50 g 180 145 21,00 ‘M24 3,00 42,10 | 126,30 | ‘
| 110 50 - 200 16,0 24,00 |M27 3,00 57,00 | 171,00 | \
\ 19514: 56 g 220 180 26,50 |M30 3,50 71,40 | 214,20 |
125 56 g 250 20,0 29,50  M33 3,50 93,40 280,00 \
| 48083 o % 280 220 3200 | M36 4,00 | 11500 | 344,80 | S|

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13
Metric coarse ISO - DIN 13

Tarauds a main ISO 529
Hand taps ISO 529

101 101 101 gauche | 101 gauche | 101 n°3 101 n°3
Code jeux de 3 left jeux de 3 + 0,05 +0,10
set of 3 setof 3
1,4<@<4,5 2d;, a
,,,,,,,,,,, | %E
0 4
L
|
| 5<@<10 2d, a
e -
[_' |
¢ 04 \ \ E B
L ‘ . S - 4 — — - =
gouj. droites straight flutes | gouj. droites straight flutes
2d Baneratia n°1 ébaucheur taper n°1 ébaucheur taper goujures droites
2 >10 . a P | n°2intermédiaire plug n°2 intermédiaire plug straight flutes
l— i | n°3 finisseur bottoming n°3 finisseur bottoming
""""""""""""" % Acier / Revétement| HSS HSS HSS
T | Steel/ Coating
L Groupes matiéres | 11/12/14/32/61 11/12/14/32/61 11/12/14/32/61
L Material groups 73174181 | 73174181 73174181 |
.| n°1 9 xPformeA | n°1 9 xPformeA
Lor(l:%ueufr dfentree n°2 45 xPformeD | n°2 4,5 x P forme D f i PC f a¥ PC
RERITR | n°3 2 xPforme C|n32 xP forme C | R | g
Tolérance | ISO 2/6H ISO 2/6H | +005 +0,10
L ( (1 g d1 a ’@J %] Pas ‘ Prix unitaire  Price each in Euros
< Pitch |
40 7 = 250 200 1,10 | M1,4 0,30 16,20 48,60
41 7 ; 250 200 120 |M1,5 030 1620 | 4860 | |
41 7 . 250 200 125 M1,6 0,35| 14,40 43,00
41 8 g 250 200 1,35 [(M1,7) 0,35 1520 | 4540 \ ‘
41 8 . 250 200 145 M1,8 0,35 13,50 40,40 |
41 8 - 250 200 160 M2 0,40 890 | 26,50 } 16,40 l 49,00 | 17,70
445 9 . 280 224 175 M22 0,45 12,50 37,50 ‘
445 9 2 2,80 224 1,90 |(M2,3) 0,40 | 12,90 ‘ 38,70 | 1
445 9 = 280 224 205 M25 0,45 7,90 2370 | 16,40 49,00 16,40
A4 g 4 280 224 215 |(M2,6) 0,45 ‘ 10,30 | 30,80 | \ |
48 10 . 315 250 250 | M3 0,50 6,20 18,60 12,50 37,50 12,50 | 12,50
a8 g - 315 250 240 |[M3 0,60 \ 8.007 [ ISR O0 IS HBBD |0 47,807 [ 800 16,00
| 50 11 - 355 280 290 | M3,5 0,60 8,30 24,80 16,50 49,50 16,50 16,50
(iEEE D - 400 315 330 |M4 0,70 | 6,20 | 18:605 i 92,80 | 37,507 12,50 12,50
| 53 12 . 400 315 325 M4 0,75 8,00 2390 | 16,00 | 47,80 | 16,00 16,00
530048 S A 355 Y BTO MBS 0.T8 | 11,90 | 35,607 | \ ;
58 14 24 500 400 420 M5 0,80 | 6,40 19,10 12,90 38,50 12,80 12,80
58 14 24 500 400 410 \Ms 0,90 | 8,20 | 24,50 | 16,40 | 49,00 | 16,40 | 16,40 |
. 66 16 28 630 500 500 M6 1,00 6,70 20,00 13,50 40,40 13,40 13,40
| £ 88 118 28740 560 600 | MT 1,00 9,10 | 27,20 | 18,10 | 54,30 | 18,10 | 18,10 |
72 18 33 800 630 68 M8 1,25 7,70 23,10 15,50 46,40 15,50 15,50 |
72 18 34 900 710 780 (M9 1,25 | 12,40 | 37,00 | 55,80 | 167,20 | } [
80 20 37 1000 800 850 |M10 1,50 10,70 32,00 21,30 63,90 23,40 23,40
85 22 e 800 630 950 |M11 1,50 | 1910 | 57,20 | ] \ |
89 23 = 900 7,90 10,30 M12 1,75 13,30 39,70 26,50 79,30 2840 | 28,40
96125 - 1120 900 1200 |M14 2,00 | 1670 | 5000 | 3330 | 9990 | 37,30 \ 37,30
| 102 25 - 1250 10,00 14,00 M16 2,00 20,90 62,50 41,50 124,40 | 43,90
i = e - 1400 1120 1550 |M18 2,50 | 2840 | 8500 | 5660 | 169,60 | | 80,20 |
112 32 - 1400 11,20 17,50 | M20 2,50 31,40 9420 | 62,60 187,80 ‘
FLE - 1600 1250 19,50 |[M22 2,50 | 3670 | 11000 | 69,00 | 207,00 | \ \
130 36 - 1800 14,00 21,00 | M24 3,00 42,10 126,30 82,00 245,90 \ ‘
13538 - 2000 1600 2400 |M27 3,00 5700 | 171,00 | 10860 | 32560 | [ \
138 40 - 2000 1600 2650 M30 3,50 | 7140 21420 | 138,50 415,40
151 40 - 2240 1800 2950 |M33 3,50 | 9340 | 280,00 | | \ 1 ‘
| 162 46 - 2500 20,00 32,00 M36 4,00 115,00 344,80 ‘ 1 ‘
| 170 46 - 2800 2240 3500 |M39 4,00 15340 | 460,10 | \ t 1 |
170 51 - 2800 2240 37550 | M42 4,50 | 180,00 | 539,80 | 3 i
187~ 51 - 3150 2500 4050 |M45 4,50 | 21820 | 654,60 | L } l 1
187 57 - 3150 2500 4300 M48 5,00 25820 774,60 ?
2000 57 - 3550 2800 47,00 |[M52 5,00 | 28400 | 852,00 | | [ \ J
Csanimn |




M

Pas métriques normaux ISO - DIN 13
Metric coarse ISO - DIN 13

Tarauds a main ISO 529
Hand taps ISO 529

101 CO 101 CO 1001* 1001* 1001 D 1001 D 10.002
jeux de 3 jeux de 3 jeux de3 jeux de 2 TIN Code
setof 3 setof 3 setof 3 setof 2 TIN
a main et machine
|
|
\
|
4 v ¢
goujures droites goujures droites goujures droites goujures droites,
straight flutes straight flutes straight flutes géomeétrie spéciale } Description
n°1 avec guide with guide | n°1 avec guide with guide | n°1 avec guide with guide straight flutes |
|
HSSE HSSE-V 1 HSSE-V HSSE- V 1 Acier | Revétement
| TIN | Steel / Coating
11/12/13/14 13/15/23/51/52 | 13/15/23/51/52/61/64 | 16 Groupes matiéres |
15/61/74 61/64/74/75/82 74175182 16 Material groups
n°1 6,5 xP forme A n°1 6,5 x P forme A n°1 6,5 xP forme A | ¢4 & %P Tomns b } Longueur d'entrée
n°2 4,5 x P forme D n°2 4,5 xP forme D n°2 45 xPformeD | n°3 25xP forme C P
n°3 2 xPformeC | n°3 2 foormeCJ n*3 2 foormeCi : ‘
ISO 2/6H ] ISO 2/6H 1 ISO 2/6H ISO 2/6H 1 Tolérance
Prix unitaire  Price each in Euros P'as
Pitch
! ] M1,4 0,30
| | } mM1,5 0,30
25,20 75,40 M1,6 0,35
\ ‘ (M 1,7) 0,35
M1,8 0,35
15,40 46,20 17,70 52,90 21,80 | 65,40 | | M2 0,40
\ ‘ M22 0,45
‘ | } (M 2,3) 0,40
14,10 42,10 15,80 47,40 25,20 | 75,40 M25 0,45
(M 2,6) 0,45
11,10 33,20 12,50 37,50 12,50 | 37,30 l ‘ M3 0,50
14,10 42,30 20,10 ‘ 60,10 | l M3 0,60
14,50 43,50 17,00 51,00 17,50 52,40 Mm3,5 0,60
11,10 33,20 12,50 37,50 12,90 | 3850 | 90,70 1 M4 0,70
14,10 42,30 | 20,70 ‘ 62,00 | l M4 0,75 |
M4,5 0,75
11,30 33,90 12,90 | 38,50 14,10 | 42,10 95,90 M5 0,80
| | 2230 | 6680 | | M5 0,90
11,80 | 35,30 13,50 | 40,40 | 14,50 43,30 101,20 M6 1,00
1590 | 4760 | 1810 | 5430 | 1750 | = 5240 | | ‘M7 1,00
13,80 41,30 15,50 46,40 17.30 51,90 | 118,50 | ‘M8 1,25
; Im9 1,25
18,80 ‘ 56,20 21,30 ‘ 63,90 | 21,80 65,40 124,30 lM 10 1,50
I | | 4730 | 141,70 | | ‘M11 1,50
23,40 70,20 26,50 79,30 27,70 | 83,10 172,60 M12 1,75 |
| 29,50 88,40 33,30 99,90 | 3560 | 106,70 | t ’M 14 2,00
\ 36,50 109,50 41,50 124,40 44,40 133,10 | ImMm16 2,00
‘ 49,80 149,40 56,60 169,60 | 59,00 | 176,80 | i 'M18 2,50 |
55,10 165,20 62,60 | 187,80 | 64,60 | 193,60 r M20 2,50
‘ | | 7340 | 22000 | - 7530 | 22580 | i 'M22 2,50
‘ 83,90 & 251,70 91,60 274,70 M24 3,00
‘ ‘ 11390 | 341,50 | 113,10 | 339,10 | 1 'M27 3,00
‘ 142,50 42740 | 142,40 427,00 M30 3,50 |
| \ | | 22640 | 679,10 | | M33 3,50 |
| | | 292,20 | 876,40 | | | M 36 4,00 ‘
; M39 4,00
! IMma2 4,50
| | | | | | | | ‘mas 4,50
\ ‘ ‘ 'M48 5,00
‘ | l A = | | | M52 5,00

* jusqu'a épuisement / while stocks last
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds machine courts ISO 529
Metric coarse ISO - DIN 13 Short machine taps ISO 529

102 102 6G 102 102 FN* 103 103 6G
Code gauche
| | | left
1,4<@<4,5 @d, a
-------f--- ] ———————— %m:l 3
0 4
\ L
‘ 5<=@<10 2d, a ‘
|
i e syt 4 N L |
T -
| L _J,,
T R T—— - - A .
fe goujures droites gun
2 > 10 l& a R straight flutes spiral point
ffffffffffffffffffff IE : Acier | Revétement| HSS | HSS HSS HSS T HSS { HSS
p Steel/ Coating | | | | nitruration | |
0 Groupes matiéres | 11/12/14/32/61 | 31/32 | 11/12/14/32/61
L Material groups 1 73174181 | 82 l 63/73/74181
. ‘ .
Longueurd'entrée‘ 25 %P 25xP 2.5XP 2,5xP 4xP i 4xP
Chamfer form forme C | forme C ‘ forme C forme C ‘ forme B | forme B
B Tolérance | ISO2/6H | 1SO3/6G | I1SO2/6H | 1SO 2/6H | 1SO 2/6H | ISO 3/6G
L 0 (1 od a @ 7} ;?; Prix unitaire  Price each in Euros
40 7 - 250 200 1,10 [M1,4 0,30 16,20 ' [
41 I . 250 200 120 |[M1,5 0,30 16,20
41 7 - 250 200 125 M1,6 0,35 14,40 16,50
41 8 - 250 200 135 |(M1,7) 0,35 15,20 )
41 8 - 250 200 145 | M1,8 0,35 13,50 ‘
41 8 - 250 200 160 M2 0,40 8,90 9,70 16,40 | 10,40 11,30
445 9 A 280 224 175 M22 0,45 12,50 17,80
445 9 - 280 224 190 |[(M2,3) 0,40 ’ 12,90 154700
445 9 . 280 224 205 | M25 0,45 7,90 8,80 16,40 10,10 11,30
445 9 . 280 224 215 |(M2,6) 0,45 | 1030 12,80
48 10 . 315 250 250 M3 0,50 6,20 6,90 | 12,50 | 7,20 7,80 8,60
TR 2 315 250 240 |[M3 0,60 | 8,00 | 16,00 | 10,10 11,10
50 11 - 355 280 29 M3,5 0,60 8,30 | 9,20 16,50 9,60 10,40 | 11,50
83 12 - 400 315 330 (M4 0,70 6,20 6,90 | 12,50 | 7,20 8,00 | 8,90
53 12 - 400 315 325 M4 0,75 8,00 16,00 10,20 | 11,30
53 12 B 450 355 370 |[Mm4,5 0,75 11,90 \ | 13,50 |
58 14 24 500 400 420 M5 0,80 6,40 | 7,00 12,90 7,30 8,30 9,20 |
58 14 24 500 400 4,0 M5 0,90 8,20 | [ 607 S| e
66 16 28 630 500 500 M6 1,00 6,70 7,40 13,50 7,70 8,30 9,20
66 16 28 710 5,60 - 6.004iMT: - 1,00 840 | 210,00 | 1840 240,80 | 51040 | 150 |
72 18 33 800 630 68 M8 1,25 7,80 8,60 15,50 9,00 10,40 | 11,50
PR 3400 740 TAGINEE AR 2w =L | 1550 §
80 20 37 1000 800 850 M10 1,50 | 10,70 11,70 | 21,30 | 12,30 13,30 14,60
85 . 22 - 800 630 950 |[M11 150 | 1910 | 19,60 ‘ ‘ |- —2280 ]
89 23 - 900 7,0 1030 |M12 1,75 | 13,30 14,60 | 26,50 15,30 16,50 18,30
95 25 - 11,20 900 1200 |[M14 200 | 1670 | 1850 | 33,30 ’ |soga0 25,70
102 25 - 1250 10,00 14,00 M16 2,00 20,90 2290 | 41,50 | | 2570 30,80
112 32 - 1400 1120 1550 |M18 2,50 | 28,40 | 31,30 ‘ 56,60 | \ 33,50
112 32 - 1400 11,20 17,50 M20 2,50 31,40 34,60 62,60 | 38,30 |
a3 - 1600 1250 1950 |M22 2,50 | 3670 | 4040 | 69,00 | | 4440 |
130 36 - 1800 14,00 21,00 M24 3,00 4210 | 4650 | 82,00 | 51,60
125 36 - 2000 16,00 24,00 |M27 3,00 | 57,00 | | 108,60 | [ 28740 |
138 40 - 2000 16,00 26,50 M30 3,50 71,40 | | 138,50 | 8570
151 40 - 2240 1800 2950 |lM33 3,50 | 9340 | [ | | 112,10 |
162 46 - 2500 2000 3200 M36 4,00 115,00 | 138,00 ‘
170 46 - 2800 2240 3500 (M39 4,00 15340 | i i | 184,00 | \
170 51 - 2800 2240 37550 M42 4,50 180,00 | 216,00 |
| g 5 - 31,50 2500 4050 |M45 4,50 | 218,20 \ | | | 261,90 | )
187 57 - 3150 2500 4300 M48 5,00 | 25820 | 309,90 |
| “200: - 57 - 3550 2800 47,00 |[M52 5,00 | 284,00 | | | | 340,80 | |

* jusqu'a épuisement / while stocks last

ey




M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds machine courts ISO 529

Metric coarse ISO - DIN 13 Short machine taps ISO 529
1037G 103 gauche| 103TIN | 103SH | 103IMP 104 | 105 | 106 | 1066G | 1067G |  Code
left

|
|
|
1 \¥/
; gun, alternés |
gun AT spiral point 1 goujures hélicoidales 15°
; z interrupted ‘ ; : O Description
spiral point interrupted spiral flutes 15
threads |
threads ‘
HSS |  HSsS HSS ‘ HSS HSS HSS |  HSS HSS ‘ HSS | HSS |Acier/Revétement
| TIN Steam-homo impJ. ionique [ | | | Steel/ Coating |
1112114132/ 61 1/12/13/14 | 11/12/13 71172 |11112/14/32/61) 11/12/14 11/12/14 | Groupes matiéres
63/73/74/81 31/32/61/73| 14/31/32 63/73/74/81| 61/74 | 32/63/74 Material groups
4xP ’ 4xP 4xP 4xP 4xP 2.5xP 4xP ! 25xP ‘ 25xP 25xP Longueur d'entrée
forme B forme B forme B forme B forme B forme C ‘ forme B | forme C forme C forme C Chamfer form
| | I ]
7G ISO 2/6H | 1SO 2/6H | 1SO 2/6H | 1SO 2/6H | ISO 2/6H ! ISO 2/6H | 1SO 2/6H | 1SO 3/6G } 7G Tolérance
Prix unitaire  Price each in Euros %] P.as
Pitch
i M1,4 0,30
M1,5 0,30
% M1,6 0,35
(M 1,7) 0,35
M1,8 0,35
20,20 13,20 13,20 M2 0,40
M22 0,45
(M 2,3) 0,40
20,20 13,20 13,20 M25 0,45
‘ 22,30 (M 2,6) 0,45
15,50 13,70 12,30 8,60 15,80 10,10 10,10 | 10,10 11,30 2020 M3 0,50
17,70 ‘ 13,10 | 13,10 | 13,10 \ ‘ M3 0,60
18,30 13,60 | 13,60 13,60 ‘ M3,5 0,60
16,00 13,70 12,60 8,90 16,40 | 10,40 ‘ 1040 | 1040 | 11,50 | 2070 (M4 0,70
17,70 13,30 13,30 13,30 M4 0,75
17,70 | 1 \ 1 M4,5 0,75
16,50 14,10 13,10 9,20 16,90 10,80 10,80 | 10,90 | 11,80 2150 |M5 0,80
18,10 \ 1400 | 1400 | 14,00 | \ M5 0,90
16,50 14,80 | 13,10 9,20 16,90 10,80 10,80 10,80 11,80 2150 M6 1,00
19,90 11,50 1280-| . 1380 {18804 1500 | M7 1,00
20,70 17,20 16,50 11,50 21,30 13,60 1360 | 1360 | 1500 | 27,10 |M8 1,25
2020 | 20,20 | 2020 | [ M9 1,25 |
26,50 23,30 20,90 | 14,60 28,70 17,30 | 17,30 17,30 20,20 36,90 |M10 1,50
L 2950 oese 1 M11 1,50
29,20 26,10 18,30 3380 | 21,70 2170 | 21,70 | 23,70 M12 1,75
§ 36,50 33,40 23,40 \ ree | Ate| e 0% | IM14 2,00
45,70 40,20 ‘ 3330 | 33,30 33,30 36,50 'M16 2,00
62,20 t | 4340 | 4340 | 4340 | 1 M18 2,50
| 6870 | | 49,80 49,80 49,80 | M20 2,50
95,60 ‘ 5 50| T \ 'M22 2,50 |
113,90 | 67,10 67,10 67,10 'M24 3,00
150,50 \ SEe e s E R L { 'M27 3,00
192,00 111,60 111,60 111,60 M30 3,50
| 1 | 140,00 | 1 \ \ 'M33 3,50 |
‘ | 172,40 ‘ ‘ 'M36 4,00
‘ | 229,90 | [ | 1 \ M39 4,00
269,90 | ‘ M42 4,50 |
\ \ | | 327,40 | 1 \ \ IM45 4,50
| 387,30 'M48 5,00
\ | l | 42620 | il | | M52 5,00

Coanm -




M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds machine courts ISO 529

Metric coarse ISO - DIN 13 Short machine taps ISO 529
- R 107 076G | 1077G | 107 | 107 TIN
Code +0,10

1,4<@<4,5 94 a
A4
,,,,,,,,,,, [ — }'m.
0 4
L
5<@=<10 24, a
= = li
e e € IO Ll
e
0 )
0
L o
ur °
5 > 10 o Descripton ity |
\
! { = T |
R R B I_h Acier / Revétement HSS HSS HSS HSS HSS |
‘ N Y | Steel/Coating | | | TIN |
| — ; Groupes matiéres 11/12/14 /61 11/12/ 13/ 14
| — | Material groups | 63/73/81 v 31132161 |
| Longueur dentrée | 25x P 25xP 25xP 25xP 25xP ‘
| Chamfer form ‘ forme C forme C forme C forme C ; forme C
| Tolérance | 1SO2/6H | 1SO 3/6G 7G| +010 | ISO2/6H !
%) [
aufres 1027 b (1 2 d1 a ’,uj (%] PPI?CS;) Prix unitaire  Price each in Euros
41 8 - 250 200 1,60 | M2 0,40 | 13,20 14,50 | }
45 9 - 280 224 205|M25 045 | 13,20 | 14,50 | \
48 10 6 - 315 250 250 M3 0,50 10,10 11,30 20,20 16,10
48 10 6 - 315 250 240 M3 0,60 | 13,10 | j | \
50 11 6 . 355 280 290 M3,5 0,60 13,30 ‘
g 12 7 <0400 315 330 M4 0,70 | 10,40 | 1800|200 e
53 12 7 : 400 315 325 M4 0,75 13,30
53 12 - 450 355 370 |M45 0,75 | 17,70 | { \ \ |
58 14 8 24 500 400 420 M5 0,80 10,90 11,90 21,70 | 17,10
B A T 8 24 500 400 4,10 M5 0,90 | 14,00 | 1 \ ‘
66 16 10 28 630 500 500 M6 1,00 10,80 11,80 21,50 | 21,50 17,00
[ 46 10 287 L0 ~iT56075F6;00 \M7 1,00 | 13,60 | 15,00 | \ | \
72 18 13 33 800 630 68 M8 1,25 13,60 15,00 27,10 27,10 21,40 |
7201598 3 900 710 7,80 M9 1,25 | 20,20 | 1 1 } \
80 20 15 37 10,00 800 850 M10 1,50 17,30 19,10 34,60 34,60 27,00
8500729 . 800 630 95 M11 1,50 | 29,50 | 1 ? i
89 23 18 - 900 7,0 1030 M12 1,75 21,70 23,70 4330 | 43,30 33,90
95 25 20 - 11,20 900 1200 |M14 2,00 | 27,60 | 30,50 55,10 | 55,10 | 43,50
102 25 20 - 1250 10,00 1400 M16 2,00 33,30 36,50 66,60 66,60 52,30
4202 25 - 1400 11,20 1550 |M18 2,50 | 43,40 | | i \ \
12 32 25 - 1400 1120 1750 M20 2,50 49,80 99,60
F R L T - 1600 1250 1950 |[M22 2,50 | 57,70 | \ \ \ \
| 130 36 30 - 18,00 14,00 2100 | M24 3,00 67,10
485 38 30 - 2000 16,00 2400 |M27 3,00 | 87,10 | | & l \
| 138 40 35 - 2000 1600 2650 | M30 3,50 111,60 |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds machine courts ISO 529
Metric coarse ISO - DIN 13 Short machine taps ISO 529

107 SH 107 IMP 109 1003 D 1007 D
Code
3
| | |- o - |
| goujures ‘
goujures hélicoidales 40° | type cuillere gun hélicoidales 1 —_— ‘
‘ spiral flutes 40° | spoon type ! spiral point | 30° P
‘ ‘ | spiral flutes
HSS ‘ HSS HSS ; HSSE-V i HSSE-V | #‘Acierl Revétement
Steam-homo \ impl. ionique | \ | | Steel/ Coating ‘
11112113 | 71172 11112714 | 16 ‘ 16 Groupes matiéres
14131132 ‘ 63 | ‘ \ | Material groups
25xP 25xP 4xP 4xP 3xP ‘ Longueur d'entrée
forme C ‘ forme C forme B 1 forme B ‘ forme C i | Chamfer form
| 1SO 2/6H | 1SO 2/6H ISO 2/6H | 1SO 2/6H | ISO 2/6H } Tolérance
Prix unitaire  Price each in Euros ‘ %] Plas
‘ Pitch
11,70 \ M2 0,40
11,70 \ l M2,5 0,45
11,30 20,50 9,00 15,20 | 18,10 M3 0,50
11,60 24,20 ‘ 28,90 ‘ M3 0,60
11,90 20,20 25,20 | M3,5 0,60
11,50 21,30 9,30 15,20 18,10 ‘ M4 0,70
11,70 24,20 28,90 M4 0,75
‘ ‘ ‘ M4,5 0,75
11,90 22,00 9,50 16,10 18,60 | M5 0,80
‘ 12,40 25,80 ‘ 29,70 | M5 0,90
| 11,80 21,80 9,50 17,00 20,40 | M6 1,00
‘ 15,00 12,10 \ 20,40 \ 25,00 | M7 1,00
15,00 27,60 12,10 19,60 24,50 M8 1,25
| | | | | | Mo 125
19,10 37,30 15,30 | 25,00 33,70 Mm10 1,50
‘ ‘ ; \ \ ‘M11 1,50
23,70 43,70 | 18,90 | 32,40 43,40 M12 1,75
‘ 30,50 | [ igmant o e 6890 'M14 2,00
36,50 | | 51,40 | 68,90 I M16 2,00 |
47,80 | l L6200 8220 'M18 2,50 |
54,80 [ 74,00 | 95,60 I M20 2,50
| | | L easn b aun0 | 'M22 2,50
‘ 116,90 147,00 IMm24 3,00
‘ 1 ‘ | 14160 | 181,10 | 'M27 3,00
| 179,20 | 23390 | ImM30 3,50 |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

sanin [




M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts ISO 529 queue dégagée

Metric coarse ISO - DIN 13 Short machine taps ISO 529 with reduced shank
- - 102 | 1026G | 103 1036G | 1076G | .
Code queue queue queue queue queue

| dégagée | dégagée | dégagée | dégagée | dégagée

2d, a
ﬁ 7] 3 l :
] | ‘
f 3 \
0 1 \
L i = %
| | goujures
Description goujures droites | gun hélicoidales
straight flutes | spiral point | 40° [
| | | spiral flutes ‘ - l
Acier / Revétement HSS \ HSS ‘ HSS \ HSS T HSS
l Steel / Coating | | | | ] ]
| Groupes matiéres 11/12/14/32 11/12/14/32/61 ‘ 11/12/ 14/ 61
‘ Material groups 61/73/74/81 ‘ 63/73/74/81 63/73/81
T Longueur d'entrée| 25xP ‘ 25xP ‘ 4xP | 4xP | 25xP
| Chamfer form formeC | formeC | formeB | formeB | forme C
| | \
‘ Tolérance | 1SO 2/6H % ISO 3/6G [ 1SO 2/6H I ISO 3/6G | 1SO 3/6G ‘
L 0 01 @d a @ 2 ;tacsh Prix unitaire  Price each in Euros
66 16 . 450 355 500 M6 1,00 | 6,70 | 7,40 o
66 16 - 560 450 6,00 M7 1,00 9,10 ‘ 10,00 1
12 18 - 6,30 500 680 M8 1,25 7,80 8,60 12,50 13,70 16,20
80 20 - 8,00 630 850 ‘ M10 1,50 10,70 | 11,70 | 15,90 } 1%2050 20,50 |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue renforcée 1ISO 2283
Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reinforced shank ISO 2283

2021SO 203 1SO 207 ISO
Code 6G 6G 6G

[@1 a
,,,,,,,,,,,,,, M-
*
4_0¢, °
L :
; goujures
. e gun hélicoidales
Description droites : ; B
E spiral point 40
straight flutes ;
spiral flutes
Acier / Revétement HSS HSS HSS
Steel/ Coating | |
Groupes matiéres | 11/ 12/ 14/ 32 11/12/14/32/61) 11/ 12/ 14/ 61
Material groups | 61/ 73/ 74/ 81 63/73/74/81 | 63/73/81
Longueurd'entrée  25x P 4xP 2.5 xP
Chamfer form forme C forme B forme C
Tolérance ISO 3/6G | ISO 3/6G | ISO 3/6G
0 0 . 2 Pas . s : ;
L 1 d1 a M %] pitch Prix unitaire  Price each in Euros
66 13 - 315 250 250 M3 0,50 9,50 10,00 12,80
68 15 - 355 280 29 M35 0,60 13,10 13,70 14,10
73 16 - 400 3,15 330 M4 0,70 9,60 10,10 12,80
79 15 24 500 400 420 M5 0,80 9,90 10,40 12,80 \
89 17 28 6,30 500 500 M6 1,00 10,30 10,90 12,90
89 il 28 710 560 6,00 M7 1,00 | 14,20 15,00 | 16,70 | 1
97 20 33 8,00 630 680 M8 1,25 12,90 13,70 15,60

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

sanmn




Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue dégageé 1SO 2283
Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reduced shank ISO 2283

302 1SO 303 1SO 307 I1ISO
Code 6G 6G 6G

=Y
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, L] :
= 7
0 b g
L; ”
goujures .g?ul.l.j e
- : gun hélicoidales
Description droites ) ) 5
: spiral point 40
straight flutes ;
spiral flutes
Acier | Revétement HSS HSS HSS
Steel / Coating
Groupes matiéres | 11/12/ 14/ 32 | 11/12/14/32/61 11/ 12/ 14/ 61
Material groups | 61/ 73/ 74/ 81| 63/73/74/81  63/73/81
Longueur d'entrée 25xP 4xP 25xP
Chamfer form forme C forme B forme C
Tolérance ISO 3/6G = 1SO 3/6G | 1SO 3/6G
L (0 01 @ d1 a 01 (7] Pae Prix unitaire  Price each in Euros
L4 Pitch
66 10 - 2,24 180 250 M3 0,50 12,90 13,60 14,40
68 12 - 250 200 29 M3,5 0,60 13,80 14,50 15,60
73 12 - 3,15 250 330 M4 0,70 13,50 14,20 14,90
79 15 - 400 315 420 | M5 0,80 | 13,50 | 14,20 14,90
89 17 - 450 355 500 M6 1,00 13,70 14,40 15,30
89 17 - 560 450 6,00 (M7 1,00 16,50 17,50 19,70 |
97 20 - 6,30 500 6,80 M8 1,25 15,10 15,80 18,10
108 22 - 800 630 850 M10 1,50 17,30 18,10 22,30
119 27 - 9,00 7,0 10,30 M12 1,75 20,90 22,00 27,10
127 27 - 11,20 9,00 1200 M14 2,00 28,40 30,00 33,30
137 29 - 12,50 10,00 14,00 M16 2,00 32,40 34,10 42,00
149 34 - 1400 11,20 1550 M18 2,50 42,50 44,40 51,80
149 34 - 14,00 11,20 1750 M20 2,50 47,30 50,00 61,40

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue renforcée DIN 371

Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reinforced shank DIN 371
’ 1T 202 | 2026G | 202FN | 202FN | 202DE
Code TiCN

‘ ad, % }
\ ey s 4 AR sl
| =
( ¥
| 0 | |
‘ L _ | ) . |
|
o goujures droites 1 1
‘ AERehpon straight flutes
Acier/Revétement| HSSE | HSSE | HSSE HSSE | HSSE
| Steel/Coating | \ | nitruraton | TiCN | ;
' Groupes matieres | 1M/12/14132 | 31/32/82 1712/ 14/ 32‘
Material groups | 61/73/74181 ‘ | 61/73/74/81 |
Longueur d'entrée| 2,5x P 25%P | 25x%xP 25xP 25 %P ’
| Chamfer form forme C forme C forme C forme C forme C
| | | | I | I
| | Tolérance | 1802/6H | 1SO 3/6G | ISO 2/6H | ISO 2/6H | 1SO 3/6G |
‘ %) ‘
| L ( (1 3 d1 a {g‘ [} :.as ‘ Prix unitaire  Price each in Euros
D itch ‘
40 7 : 25 21 110 mM1,4 0,30 | 15,80 | ’
40 8 - 25 21 125 |M1,6 035 | 1580 | | \ |
40 8 - 25 21 135 [(M1,7) 0,35 14,70 ‘
40 8 - 25| 24 145 | M1,8 0,35 ‘ 14,70 | \ ) |
45 8 5 28 21 160 M2 0,40 11,60 12,80 | ‘
45 9 - 2R 24 T R Al 9480 | | |
45 9 - 28 21 190 (M2,3) 0,40 16,50
50 9 - 28120 208 | MRS 048 |ita180) 12,80 | \
50 9 : 28 21 215 (M2,6) 0,45 12,80 ‘ ‘
| e - 850 2T 250 ML 680 | 8,80 | QG i 000 Ui, 1B R0 |
56 14 - 35 27 240 (M3 0,60 11,30 3 ‘
| e TS - 40 30 29 |[M3,5 0,60 ‘ 11,90 | [ AT0 | \ \
| 63 17 - 45 34 330 M4 0,70 | 8,90 9,70 10,10 15,70 ‘ ‘
o e E 45 34 325 M4 075 | 11,30 | \ | \ ‘
70 14 25 60 49 420 M5 0,80 9,10 10,00 10,40 16,20 |
7oA 25 60 49 410 |M5 0,90 | 11,70 | ; | \ l
. 80 16 30 60 49 500 M6 1,00 9,50 10,50 10,90 17,00
| 80 16 30 7,0 55 600 |M7 1,00 | 13,00 | 14,30 | 14,90 | 23,30 | 25,20 | 1
9 18 35 80 62 68 M8 1,25 11,70 12,90 13,50 21,20 20,40 ‘
| 100 20 39 100 80 85 |M10 1,50 | 1420| 1570 | 1640 | 2570 | 21,80 | E

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue renforcée DIN 371

Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reinforced shank DIN 371
e ) ' ’ 7203 | 2036G | 2037G | 203TIN | 203SH | 203IMP
Code
ad, a
] /
p * ,,,,,,,,,,
0y A ;
L ‘ — e = — = :
} Description .gun .
spiral point
|
Acier/Revétement| HSSE |  HSSE HSSE HSSE | HSSE | HSSE
Steel / Coating | | 1 TIN | Steam-homo | impl. ionique
Groupes matiéres 11/12/14/32/ 61 (111201314 11712113 | 71/72
Material groups 63/73/74/81 | 31/32/61/73| 14/31/32 |
Longueurd'entrée‘ 4xP | 4xP | 4xP | 4xP | 4xP ‘ 4xP
Chamfer form foomeB | formeB | formeB | formeB ‘ forme B forme B
| |
Tolérance | ISO2/6H | 1ISO3/6G |  7G | 10 2/6H | 1O 2/6H l ISO 2/6H
2 \
L ( (1 2 d1 a 1] PAas ‘ Prix unitaire  Price each in Euros
©Q Pitch |
45 8 = 28 21 160 M2 0,40 | 12,20 | 13,50 ' i ]
45 9 - 28 21 175 |[M22 0,45 15,30 | | |
45 9 - 28 21 190 (M2,3) 0,40 ‘ ‘
50 9 - 28 21 205 |M25 045 12,20 | 13,50 \
50 9 . 28 21 215 |(M2,6) 0,45 13,30 | ‘
56 14 - 35 27 250 |M3 0,50 9,20 ! 10,10 18,30 ‘ 14,40 10,10 19,40
56 14 = 35 2,7 240 M3 0,60 11,80 |
56716 - 40 30 29 |mM35 0,60 12,60 {
63 17 5 45 34 330 M4 0,70 9,30 10,10 | 18,50 | 14,60 10,10 19,60
6 i 2 45 34 325 | M4 0,75 11,80 \ }
70 14 25 60 49 420 M5 0,80 9,60 10,60 | 19,10 15,10 10,60 20,20
iR 25 60 49 410 |M5 090 | 1250 | | l
80 16 30 60 49 500 M6 1,00 | 10,00 11,00 19,90 15,70 11,00 21,20
80 16 30 ZOE 550600 ‘M7 1,00 | 13,70 | 15,10 \ \ 15,10 ‘
90 18 35 80 62 68 M8 1,25 12,40 | 13,70 24,70 19,50 | 13,70 26,30
1665 =20 39 100 80 850 |M10 1,50 | 16,70 | 18,50 | 33,30 6805 4850 | 3580

110 23 45 12,0 9,0 10,20 [ M12 1,75 | 22,10 | \

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Csanin [



M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue renforcée DIN 371

Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reinforced shank DIN 371
203 AL 204 205 206 206 6G 206 7G 208* 209 200
Code
‘ \
| | |
dlisenés gun, alternés hélicoidales | hélicoidales |
gun ' spiral point goujures hélicoidales 15° 15° gauche | type cuillére | 40°, alternés i
y ; interrupted : | : 5 4 | Description
spiral point Bt interrupted spiral flutes 15 spiral flutes | spoon type | spiral flutes, |
B I thrtiads ] ﬂ15° | linteﬁrrfu&dfthﬁ.. |
HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE ‘ HSSE | HSSE | HSSE Acier / Revétement
- | 1 o | | R ‘ | | Steel/Coating
12/13 11/12/14/32/61) 11/12/14 1/12/14 | 11/12/14 11/12/14 ‘11/12/14/32/61‘ 11/12/14 ‘ 11/12/14 Groupes matiéres
71172 63/ 73/ 74/ 81 61/74 32/63/74 | 32/63/74 ‘ 32/63/74 | 63/ 73/ 74/ 81 | 63 ' 61 Material groups
4xP 2.5xP 4x P 25xP 2.5 %P 2.5 %P | 25xP ‘ 4xP 2,5 %P Longueur d'entrée
forme B forme C forme B forme C | forme C forme C | forme C | forme B forme C Chamfer form
ISO 2/6H ] ISO2/6H | 1SO 2/6H | I1SO 2/6H | ISO 3/6G 7G | 1SO 2/6H ISO 2/6H [\ 1ISO 2/6H }Ai Tolérance |
Prix unitaire  Price each in Euros | 9 Bas
Pitch
15,90 13,50 15,10 I \ 13,30 | 'Mm2 0,40
23,10 ‘ 17,00 M2,2 0,45
27,30 (M 2,3) 0,40
15,90 13,20 13,20 15,10 13,30 M25 0,45
23,10 14,60 (m2,6) 0,45
12,00 11,60 11,60 11,60 12,80 23,10 11,60 10,10 15,50 M3 0,50
\ 25,00 M3 0,60
13,70 | 13,70 13,70 13,70 ' 13,90 17,50 M 3,5 0,60
12,10 11,60 11,60 11,60 12,80 23,10 11,60 10,10 15,50 | M4 0,70
| [ \ M4 0,75
12,50 11,60 11,60 11,60 12,80 23,10 11,60 | 10,50 15,70 M5 0,80
| 18,80 | | | M5 0,90
13,00 | 11,70 | 11,70 11,70 12,90 23,30 11,70 | 10,90 15,70 M 6 1,00
15,30 15,30 15,30 17,00 | 15,30 1 14,90 | 20,50 M7 1,00
16,20 14,30 14,30 14,30 15,80 28,50 14,30 | 13,70 19,60 M8 1,25
21,80 19,30 19,30 19,30 21,30 38,50 1 19,30 ‘ 18,30 \ 26,00 mMm10 1,50
| | |Mm12 1,75 |

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

sanin ||




Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue renforcée DIN 371
Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reinforced shank DIN 371

2002 | 2002TI | 2003 |2003INOX |2003 INOX | 2003 INOX
Code 6G TiCN

!
‘1
=
e e i) NP -
(0
0 ‘ |
L. 1 T —————— — i
\ ; : ‘
‘ — goujures droites gun
Description straight flutes spiral point
|Acier/Revétement| HSSEV | HSSEV | HSSEV | HSSEV | HSSEV | HSSEV
Steel / Coating | | | Steam-homo | Steam-homo | TiCN
Groupes matiéres | 13/15/23/61| 33/41/42 | 13/15/23/61 | 21122
Material groups 64 /7475 51/52 | 64/ 74/ 75/ 83 ,
Longueurdentrée| 25xP | 25xP | 4xP 4xP 4xP 4xP
Chamferform | forme C forme C forme B forme B forme B forme B
| | Tolérance | ISO2/6H | ISO 2/6H | ISO 2/6H | ISO 2/6H | ISO 3/6G | I1SO 2/6H |
2 | Pas 7 ” . : ;
L (0 (1 2 d1 a g (%] pitch Prix unitaire  Price each in Euros
45 8 . 2,8 21 160 |lM2 0,40 | 18,90 | ‘ 19,90 22,00 24,20
50 9 . 28 21 205 |M25 0,45 18,90 | [ 19,90 | 22,00 | 24,20
56 14 g 35 27 250 |M3 0,50 14,30 15,10 16,50 18,30 19,80
56 14 g 35 27 240 |mM3 0,60 } \ 19,30 21,30
56 16 . 40 30 29 |mM3,5 0,60 20,50 22,80
63 i . 45 34 330 |M4 0,70 14,30 | ‘ 15,20 16,90 18,50 20,30
63 17 = 45 34 325 |M4 0,75 ‘ 19,30 21,30 |
70 14 25 60 49 420 |M5 0,80 | 15,00 | l 15,60 | 17,30 | 19,10 20,80
70 14 25 60 49 410 |M5 0,90 20,40 22,60
‘ 8l ke 60 49 500 | M6 1,00 15,30 | Vi Al 1800 | 10,70 20,60
80 16 30 70 55 600 M7 1,00 19,70 20,90 | 22,90 | 27,50 |
90 18 35 8i0n e 2 680 lms 1,25 \ 18,10 | | 18,90 | 21,00 | l 25,20 |
100 20 39 100 80 850 M10 1,50 21,70 22,80 25,20 | 30,30 |

110 23 45 120 90 1020 |[m12 1,75

3060 | 3690

40 7 = 25 21 125 |M1,6 0,35 38,00
45 8 : 28 21 160 (M2 0,40 | | 33,00 |
56 11 - 35 27 250 M3 0,50 18,80
Gonen < 35727 240 |MA. 08D SRl ‘
63 13 2 45 34 330 M4 0,70 19,60
= 16 25 60 49 420 M5 0,80 | \ 21,30 | \
80 19 30 60 49 500 M6 1,00 21,70 ‘
= 30 55 2 600 Mz 1,007 = =26.307] §
| 90 22 35 80 62 68 M8 1,25 26,30
60 24 39 100 80 850 |[M10 1,50 | B

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

sanm




M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue renforcée DIN 371

Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reinforced shank DIN 371
2003D | 2003 INC | 2005TA* | 2005 TA* | 2005INC* | 2006 | 2006D | 2006INC | 2009
CrC Code

|

‘ goujures
gun ‘ gun, alternés goujures hélicoidales 15° | hélicoidales | type cuillére Beactisbion }
spiral point ‘ spiral point, interrupted threads spiral flutes 15° 10° spoon type P 1
| ‘ spiral flutes 1
| HSSE-V HSSE-V | HSSE-V HSSE-V HSSE-V HSSE-V | HSSE-V HSSE-V HSSE-V Acier / Revétement
; | Steam-homo | CrC CciN Steel / Coating
16 | 51/52 33/41/42 | 33/41/42 | 51/52 | 13/15/23 16 | 51/52 23 | Groupes matiéres
51/52 51/52 | 64 ‘ Material groups
4xP 4xP \ 4 xP 4xP 4xP ‘ 25xP ‘ 3xP | 25xP 4xP Longueur d'entrée
forme B forme B forme B forme B forme B | forme C forme C forme C forme B | Chamfer form
! I | I I |
ISO 2/6H | ISO2/6H | I1SO2/6H | ISO2/6H | ISO2/6H | I1SO2/6H | ISO 2/6H | ISO2/6H | 1SO 2/6H | Tolérance
Prix unitaire  Price each in Euros 7] Eas
Pitch
40,90 | ’ ’ 21,70 | M2 0,40
\ \ e 'M25 045 |
26,60 35,90 35,90 | 17,30 | 16,20 M3 0,50
[ | [ \ \ ‘M3 0,60
36,40 19,30 | 1 M 3,5 0,60
| 26,80 36,10 36,10 17,30 | \ | 16,40 M4 0,70
‘ ; ‘M4 0,75
18,60 27,60 37,30 37,30 a0y meEs | | 16,90 M5 0,80
M5 0,90
20,20 28,70 38,90 S800. | T80 - RS0, | e M6 1,00
22,60 36,70 | 49,50 49,50 22,80 33,70 23,90 | M7 1,00
22,60 33,50 \ 45,00 4500 | 2180'| 78370 B0 m8 1,25
28,90 40,10 54,20 54,20 25,50 47,00 29,20 | M10 1,50
e A ARt LR e e, e 2k IMm12 1,75 |
1 ‘ [m1,6 0,35 |
| | | | | M2 040
17,70 | 25,70 26,30 28,50 M3 0,50
| | | | | | M3 060
17,70 26,50 26,50 29,20 'mMm4 0,70 |
| 2890 | \ FE g0 ‘M5 0,80 ‘
29,50 ‘ 32,70 M6 1,00 |
5 1 1 % \ |M7 1,00 |
35,30 | 38,90 M8 1,25
i = | | 49,00 | __|m10 1,50 |

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last

sanin |



M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue renforcée DIN 371

Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reinforced shank DIN 371
’ ’ T o "207No | 207No | 207 No 207 No 207No | 207No
Code 6G 7G TIN SH IMP
|
i
@d, a
,,,,,, . |
(
04 5
L e | — - o - o
o o goujures hélicoidales 40°
Kaeripton spiral flutes 40°
Acier/Revétement| HSSE | HSSE | HSSE | HSSE | HSSE [ HSSE
Steel / Coating | | i TIN \ Steam-homo | impl. ionique
| Groupes matiéres 11/12/14/61 | 11/12/13/14| 11/12/13 71172
Material groups | 63/73/81 | 31/32/61 | 14/31/32
Longueur d'entrée 2xP 2xP | 2xP | 2xP ‘ 2xP 2xP
Chamfer form forme C ‘ forme C i forme C ‘ forme C forme C ‘ forme C
Tolérance ISO 2/6H I ISO3/6G | 7G| I1SO 2/6H 1 ISO 2/6H | 1SO 2/6H
1
L (0 (1 3 d1 a \g} %] P'as Prix unitaire  Price each in Euros
L Pitch
45 4 - 28 21 160 M2 0,40 15,10 16,50 | ]
50 4 - 2.8 21 2,05 |M25 0,45 15,10 16,50
56 6 18 3,5 27 250 M3 0,50 11,60 12,80 23,10 18,20 12,80 24,40
56 6 18 3.5 2.7 240 M3 0,60 13,70
56 6 20 4,0 30 29 M35 0,60 13,70 ‘
63 T 24 4,5 3,4 330 M4 0,70 11,60 12,80 23,10 18,20 12,80 24,40
63 7 21 45 34 325 M4 0,75 18,10 | \
70 8 25 6,0 49 420 M5 0,80 11,60 12,80 ‘ 2310 18,20 12,80 24,40
70 8 25 6,0 49 410 |M5 0,90 } ‘ ‘ 24,70
80 10 30 6,0 49 500 M6 1,00 11,70 12,90 ‘ 23,30 { 18,40 12,90 24,70
80 10 30 7,0 55 600 M7 1,00 15,30 17,00 | 17,00 |
90 13 35 8,0 6,2 6,80 M8 1,25 ( 14,30 | 15,80 ‘ 28,50 ‘ 22,60 15,80 30,30
100 15 39 10,0 80 850 M10 1,50 | 19,30 | 21,30 38,50 | 30,20 21,30 40,90
‘ 110 18 45 '120 90 1020 (M12 1,75 | 27,40 | : | 1 | i)
56 10 18 3,5 27 250 |[M3 0,50 }
e 21 45 34 330 (M4 0,70 | ‘
70 14 25 6,0 49 420 |M5 0,80
80 16 30 6,0 49 500 M6 1,00 l
90 18 35 8,0 62 680 M8 1,25

100 20 39 100 80 850 |M10 1,50 | \

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas speécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

i




M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue renforcée DIN 371

Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reinforced shank DIN 371
207V6 | 207AL | 2007 | 2007 INOX| 2007 INOX | 2007 TA* | 2007 TA* | 2007 INC* | 2007D | | ]
TiCN crC Code

A 3 | |
4 | 4 4 4 ‘

goujures | ‘ \

goujures goujures ‘ ‘
hélicoidales | hélicoidales goujures hélicoidales 35° ‘ gouijures hélicoidales 35° | hélicoidales \ Deserind

40° 45° spiral flutes 35° ‘ spiral flutes 35° 30° | | Pechiption |
spiral flutes | spiral flutes ‘ | splra/ flutes | \

HSSE HSSE HSSE-V | HSSE-V HSSE-V HSSEV | HSSEV | HSSEV HSSEV | |Acier / Revétement‘
Steam-homo 7 Steam-homo | TiICN Steam homo\ CC | CN | ‘ l Steel / Coating ‘
11712113 12113 [13/15/23/61| 21/22 21122 | 33/41/42 | 33/41/42 | 51/52 6 | Groupes matiéres |

14122 71172 74175183 ‘ 51/52 1 51/52 ‘ \ ’ ‘ Material groups ‘

2xP 25xP 25xP ‘ 25xP 25xP ‘ 25xP ‘ 25xP ‘ 25xP 3xP ‘Longueurdentree‘
forme C forme C forme C ‘ forme C \ forme C forme C ’ forme C | forme C ‘ forme C ‘ Chamfer form

! | ! |
ISO 2/6H | 1SO2/6H | SO 2/6H | 1SO 2/6H | 1SO 2/6H | 1SO 2/6H | ISO 2/6H ! ISO 2/6H | 1SO 2/6H | Tolérance

Prix unitaire  Price each in Euros (%] Pas ‘

Pitch

i 19,70 - i - - - i ) [ M2 0,40

19,70 ‘ M25 0,45

15,10 17,30 19,10 23,00 25,50 34,50 34,50 22,00 M3 0,50

22,00 27,60 \ M3 0,60

19,30 21,30 34,80 ‘ M 3,5 0,60

15,10 17,30 19,10 23,00 25,50 34,50 34,50 | 22,10 M4 0,70

22,00 27,60 ‘ M4 0,75

15,10 17,30 19,10 23,00 26,30 35,40 35,40 ‘ 22,80 M5 0,80

22,30 28,20 M5 0,90

15,30 17,50 19,30 23,20 27,40 37,00 37,00 l 23,60 M6 1,00

22,80 25,20 30,30 | 34,90 4730 | 47,30 27,90 M7 1,00

18,60 21,50 23,60 2840 | 3170 | 4290 | 4290 | 27,90 M8 1,25

25,00 25,50 28,10 33,80 38,10 | 51,40 51,40 | 39,10 'M10 1,50
B 3370 | 4180 | b o0 oo B000: i ae B0 - o il |M12 1,75 |
1 17,00 [m3 0,50 |
‘ 16,40 M4 0,70 ‘

17,20 M5 0,80
A M6 1,00 ‘

20,10 M8 1,25
‘ 27,60 : M10 1,50 |

207 V6 : le taraud multimatiéres pour copeaux longs et trous borgnes profonds

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13
Metric coarse ISO - DIN 13

302 302 DE
Code
lﬂ1 a
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, -
7 L
(
L
1 5 s i goujures droites
| Eeweipton i straight flutes
Acier | Revétement,  HSSE HSSE
|  Steel/Coating |
Groupes matiéres 11/12/14/32
Material groups | 61/73/74181
| Longueur d'entrée 25xP 25xP
} | Chamfer form forme C forme C
‘ Tolérance | 1SO 2/6H ISO 3/6G
9 Pas
| L (0 1 ed a ’ﬁé‘ %) pitch |
| 56 10 = 29 = 250 |/M3 0,50 | 11,70
[0 - 3 e 240 |[M3 0,60 13,00 |
56 11 = 25 21 290 M35 0,60 12,80 |
b - 28 21 330 (M4 0,70 12,30 |
| 63 12 - 28 21 325 M4 0,75 13,00 |
(BT A - 35 27 420 M5 0,80 12,40 |
70 14 i 35 27 410 M5 0,90 13,30
|80 16 : 45 34 500 |M6 1,00 12,60 |
80 16 2 55 43 600 M7 1,00 15,30
[Ea05E A8 2 60 49 68 M8 1,25 13,80 |
90 18 = 70 55 780 M9 1,25 23,10
| 100 20 g 70 55 850 |M10 1,50 | 1580 |
| 100 20 B 80 62 950 M11 1,50 27,60
‘ 0598 - 90 7,0 1030 [M12 1,75 | 19I0:40515525,20
110 26 i 110 90 1200 M14 2,00 26,00
‘ 10708 : 120 90 1400 |M16 2,00 | 2970 |
125 32 5 140 110 1550 M18 2,50 38,80
140 32 - 16,0 120 1750 |M20 2,50 | 4340 |
140 32 - 180 145 1950 M22 2,50 45,70
160 36 > 180 145 2100 M24 3,00 | 5350 |
160 36 = 20,0 16,0 24,00 |M27 3,00 68,40
180 42 E 220 180 26,50 |M30 3,50 | 88,70 |
180 42 5 250 200 2950 M33 3,50 115,90
200 48 g 28,0 220 3200 |lM36 4,00 143,30 |
200 48 . 320 240 3500 M39 4,00 218,20
200 54 - 320 240 3750 |[M42 4,50 | 236,60 |
220 54 - 360 290 4050 (M45 4,50 263,00
250 60 - 360 290 4300 |[M48 5,00 289,60 |
250 60 = 40,0 320 47,00 M52 5,00 324,80

303

HSSE

11712114132/ 61

3037G

303 TIN

gun

spiral point

HSSE

63/73/74/81
4xP 4xP
forme B forme B
ISO2/6H | 7G

Prix unitaire

HSSE
TIN

4xP
forme B

ISO 2/6H |

Price each in Euros

12,40 |

13,70
13,50
13,00
13,70
13,00
14,00
13,20
16,00
14,50
24,40
16,70
28,90
20,10
27,30
31,10
40,70
45,70
48,10
56,20
71,80
93,50
120,10
148,30
229,90
238,20
279,90
331,60
364,90

Tarauds en HSS au dessus de M20.
Taps in HSS above M20.

Coanm |

31,40
42,70
48,80

Tarauds courts a queue dégagée DIN 376
Machine taps with reduced shank DIN 376

303 SH

HSSE
Steam-homo

1171211314 11712713
}31/32/61/73_ 14/31/32

4xP
forme B

ISO 2/6H |

22,10
30,10
34,30
44,90
50,30




Tarauds courts a queue dégagée DIN 376

Pas métriques normaux ISO - DIN 13
Machine taps with reduced shank DIN 376

Metric coarse ISO - DIN 13

303 IMP 303 AL 304 305 306 308* 300
Code
| |
] g
| B | ®F | F 7
1 ‘ | | | | | | ]
‘ | , gun, alternés | goujures | hélicoidales | hélicoidales |
| | alternés ; ; Fao e o 5 . |
gun ‘ gun i | spiral point ‘ hélicoidales | 15° gauche | 40°, alternés | o |
: : ; ; interrupted | . 5 2 i Description
spiral point | spiral point faeidy interrupted 15 | spiral flutes ‘ spiral flutes
| threads } spiral flutes left 15° ‘interrupted th.. ‘
HSSE HSSE | HSSE | HSSE | HSSE HSSE HSSE | | Acier / Revétement
impl. ionique. ; | ‘ : _ | | Steel / Coating ]
71172 12/13 ‘11/12/14/32/61 11/12/14 ‘ 11712114 |1112/14/32/61| 11/12/14 | | Groupes matiéres
71/72 | 63/73/74/81 61/74 32/63/74 | 63/73/74/81] 61 Material groups ‘
4xP 4xP ‘ 25xP ‘ 4xP ‘ 25xP 25xP i 25xP \ ‘ Longueurd'entrée“
forme B formeB | formeC | formeB forme C ‘ forme C ; forme C i Chamfer form ‘
| 1SO2/6H | ISO 2/6H ‘\ ISO 2/6H | 1SO 2/6H ‘ ISO 2/6H | 1SO 2/6H | 1SO 2/6H | | Tolérance ‘
Prix unitaire  Price each in Euros ‘ %] P.as |
Pitch
\ 13,20 13,20 | 13,20 | 13,20 17,80 | M3 0,50
‘1 13,20 18,10 18,30 \ 18,30 24,50 { ; M3 0,60
14,30 14,30 | 14,30 14,30 19,30 | M 3,5 0,60
‘ 13,50 ‘ 13,50 13,50 ‘ 13,50 18,30 | \M4 0,70
18,50 18,50 18,30 18,30 24,70 | M4 0,75
13,50 13,50 13,50 1 13,50 18,30 | M5 0,80
18,80 18,80 | 18,90 18,90 25,50 | M5 0,90
14,00 14,00 ‘ 14,00 | 14,00 18,90 [ M6 1,00
18,10 18,10 18,10 18,10 24,40 | M7 1,00 |
16,50 ‘ 16,50 1 16,50 ’ 16,50 22,30 1 M8 1,25
33,70 ‘ | M9 1,25
2040 | 20,40 \ 2040 | 2040 27,60 | M10 1,50
| \ ; M1 1,50
(P60 2610 | 2470 | 2470 | 2470 | 2470 | 3080 | )M1z 1,75
35,40 30,60 | 30,60 30,60 | 30,60 38,10 | IMm14 2,00
\ 40,50 38,30 ‘ 38,30 ‘ 38,30 | 3830 | 48,10 | ‘M16 2,00 ‘
47,40 47,40 | 47,40 47,40 | 55,60 IMm18 2,50
‘ | 5620 | 5620 | 5620 | 5620 | . 6580 | 'M20 2,50
‘ ‘ 61,80 61,80 61,80 72,90 | IMm22 2,50 |
| | 5 ey o R oL B [ T 'M24 3,00
| ; 94,50 | 94,50 94,50 110,70 IMm27 3,00
‘ i ’ K ART0E s TR e T 0 186100 ) 'M30 3,50
\ 151,30 ‘ M 33 3,50
| | ‘ | 5 | i | 'M36 4,00
1 ‘ 3 ‘ M 39 4,00
‘ ‘ | \ \ L ‘M4z 4,50 ‘
‘ ‘ |M45 4,50
| ‘ 1 l 1 M48 5,00
I | /M52 5,00
* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last
Csanm




Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue dégagée DIN 376
Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reduced shank DIN 376

307No | 307No | 307No | 307No | 307No | 307V6 | 307AL
Code 7G TIN SH IMP

ad, a i
r
____________________ =] | é
F —- ‘ - T
0 \ |
— I ST . [ | |
2 goujures | goujures
Description goujures hélicoidales 40° | hélicoidales | hélicoidales
spiral flutes 40° 40° 45°
spiral flutes | spiral flutes
Acier/ Revétementf HSSE | HSSE | HSSE | HSSE | HSSE | HSSE HSSE
_ Steel/Coating | | TN | Steam-homo | impl. ioniqueJ Steam-homo
“Groupesmatiéres‘ 11/12/14 /61 11/12/13/14| 11/12/13 71172 11/12/13 12/13
| Material groups | 63/73/81 31/32/61 | 14/31/32 14122 71172
Longueur d'entrée| 2,5x P 25xP 25xP | 25xP ‘ 25x%xP 2xP 25%P
Chamfer form forme C forme C | forme C | forme C forme C forme C forme C
- Tolérance 1SO2/6H | 7G I I1SO 2/6H I‘ ISO 2/6H | ISO 2/6H | ISO 2/6H | 1SO 2/6H
| L (0 @ d1 a L@J (%] Ifitacs;z Prix unitaire  Price each in Euros
| 56 5 22 - 250 M3 0,50 13,20 [
56 5 2.2 - 240 (M3 0,60 18,30 |
56 6 2.5 2.4 29 |M3,5 0,60 14,30
63 it 2,8 21 330 M4 0,70 13,50
63 7 2,8 2.1 325 M4 0,75 18,30
70 8 3:5 27 420 |[M5 0,80 13,50
70 8 3.5 27 410 M5 0,90 18,90
80 10 4,5 34 500 M6 1,00 14,00
80 10 5,5 43 6,00 M7 1,00 18,10
90 13 6,0 49 680 M8 1,25 16,50
100 15 7,0 55 850 M10 1,50 20,40
110 18 9,0 70 10,30 | M12 1,75 24,70 49,40 38,90 27,30 ' 52,40 ' 32,10
110 20 11,0 9,0 12,00 M14 2,00 30,60 61,20 48,00 33,80 | 39,90
110 20 12,0 9,0 14,00 [ M16 2,00 38,30 76,60 60,00 42,10 | 49,80
125 25 14,0 11,0 1550 M18 2,50 47,40 52,20 |
140 25 16,0 120 1750 |M20 2,50 56,20 61,80 ] |
140 25 18,0 145 1950 | M22 2,50 61,80 ‘ \ \
160 30 180 145 21,00 |M24 3,00 78,20 | \ i
160 30 20,0 16,0 24,00 | M27 3,00 94,50 i
180 35 220 180 2650 | M 30 3,50 117,70 | | |
Tarauds en HSS au dessus de M20.
Taps in HSS above M 20.
110 23 9,0 70 1030 [M12 1,75 | 33,70 l
110 25 11,0 9,0 12,00 | M14 2,00 | 43,10 ‘
110 25 12,0 9,0 14,00 ’ M16 2,00 ' 52,70 ]
125 32 14,0 11,0 1550 M18 2,50 | ‘ 64,60
140 32 16,0 12,0 17,50 | M20 2,50 | 78,50 ‘

307 V6 : le taraud multimatiéres pour copeaux longs et trous borgnes profonds
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M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue dégagée DIN 376

Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reduced shank DIN 376
’ 3002 Tl 3003 | 3003 INOX 3003 INOX| 3003D | 3003INC |
Code TiCN

2d, a
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ] | |
5 [ !
0
L - - _
goujures | gun gun
Description droites | ; ' : ;
straight fltes ‘ spiral point [ spiral point
Acier | Revétement| HSSE-V ‘ HSSEV | HSSE-V ‘ HSSEV | HSSE-V HSSE-V
Steel/Coating | Steam homo | TiCN | .
| Groupes matiéres | 33/41/42 r 13/ 15/ 23/ 61 21122 ‘ 21122 | 16 51/52
 Material groups 51/52 ‘ 64/ 741 75/ 83 |
Longueur d'entrée| 25xP 4xP 4xP ‘ 4xP 4xP 4xP
Chamfer form forme C forme B forme B forme B | forme B forme B
Tolérance | 1SO 2/6H ’ ISO 2/6H | ISO 2/6H [ ISO 2/6H [ ISO 2/6H | 1SO 2/6H
19,
L (0 01 2 d1 a @ 1] P'as Prix unitaire  Price each in Euros
B o , | Fllgd | o okl - I
110 23 - 9,0 70 1030 |m12 1,75 42,00 | 26,30 28,90 | 34,70 37,00 56,90
110 26 - 12,0 9,0 12,00 M14 2,00 53,50 ’ 34,00 37,50 45,00 48,10 72,90
110 28 - 12,0 90 14,00 M16 2,00 67,00 | 36,70 40,40 48,50 59,10 91,00 |
125 32 - 14,0 11,0 1550 M18 2,50 89,00 51,90 57,20 [ 71,00 120,70
140 32 - 16,0 12,0 17,50 M20 2,50 97,50 55,90 61,50 85,40 132,60
140 32 - 18,0 14,5 1950 M22 2,50 68,70 75,80
160 36 - 18,0 145 2100 M24 3,00 | ‘ 71,40 78,60 ]

Tarauds en HSS au dessus de M 20.
Taps in HSS above M 20.

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Csamm




Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue dégagée DIN 376
Metric coarse ISO - DIN 13 Machine taps with reduced shank DIN 376

3006 3006 D | 3006 INC | 3007 |3007 INOX|3007 INOX 3007 D

Code TiCN
®d1 a r
ﬁ i
——————————————————— l__[—____ : é
- ' I F
L 5 | | = |
goujures goujures |
Description goujures hélicoidales 15° | hélicoidales goujures hélicoidales 35° | hélicoidales }
| spiral flutes 15° 10° spiral flutes 35° ‘ 30°
1 J | spiral flutes A spiral flutes
| Acier / Revétement| HSSE-V | HSSE-V | HSSE-V | HSSE-V | HSSE-V HSSE-V | HSSE-V
Steel / Coating | | . | Steam-Homo|  TiICN | 1
Groupes matiéres | 13/15/23 ‘ 16 | 51/52 |13/ 15/23/61 21122 | 21122 16
Material groups 64 _ | | 74175183 | ~
| Longueur dentrée| 2,5xP | 3xP | 25xP | 25xP 2.9%P 1 25xP | 3xP
Chamferform | forme C | forme C | forme C | forme C | forme C forme C forme C i
, Tolérance | 1SO 2/6H | 1S0 2/6H | 1SO 2/6H | 1SO 2/6H I ISO 2/6H | 1SO 2/6H | 1SO 2/6H
9 Pas ; s 5 ; g
L (0 @ d1 a ’ &‘ (%] pit Prix unitaire  Price each in Euros
| ch
10 18 90 70 1030 |[M12 1,75 | [ 28,40 31,30 | 37,60 47,00
110 20 11,0 9,0 12,00 ‘ M14 2,00 \ 36,70 | 40,40 ‘ 48,50 60,60 ‘
110 20 12,0 90 14,00 M16 2,00 | 39,70 43,70 52,50 | 75,40 |
125 25 140 11,0 1550 |M18 2,50 j 5850 | 64,20 | 89,50
140 25 16,0 120 17,50 M20 2,50 | 60,20 | 66,50 104,60
140 25 180 145 19,50 |{M22 2,50 | 74,00 \ 81,50 | |2 4820
160 30 18,0 14,5 21,00 |M24 3,00 | | 8470 | 9320 | | 166,80
Tarauds en HSS au dessus de M20.
Taps in HSS above M 20.
‘ 110 23 9,0 70 1030 |M12 1,75 28,40 | 56,20 63,10 T
| 110 26 11,0 90 1200 |[M14 200 | 3670 | 7260 | 80,70 | \
110 28 12,0 90 1400 M16 2,00 39,70 90,50 100,40
b AR AR A0 5B LS L SN0 - B850 | 10780 | 13340 | 1
140 32 16,0 120 17,50 1 M20 2,50 60,20 | 125,50 146,20 \
AR s 180 145 1950 |M22 2,50 | 74,00 | 1 } \
160 36 18,0 145 21,00 | M24 3,00 84,70

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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TARAUDS A REFOULER SCOP-JANIN

Les tarauds a refouler SCOP-JANIN réalisent les filets sans copeaux par déformation plastique de la matiere
a tarauder. Les fibres du matériau ne sont pas coupées, par conséquent, les filets obtenus sont plus résistants et de
meilleure qualité que les filets réalisés par taraudage classique.

Ce type de taraudage convient pour des matiéres ayant un allongement minimal a la rupture de 10%.

Utilisation

Diamétre de pergage des avant-trous

Il est en principe égal au diametre sur flancs du taraud, mais il faut percer un peu plus grand de 0,10a0,25 mm
suivant la hauteur utile de filetage que I'on veut obtenir. Un pergage plus grand augmente la durée de vie du
taraud et diminue le couple.

Voir ces diamétres de percage dans les pages du catalogue.

Lubrification

Il est préférable d'utiliser une huile extréme-pression. Les huiles sulfureuses donnent de bons résultats. Ces
tarauds peuvent étre fournis sur demande avec une ou plusieurs rainures de lubrification.

Vitesse de taraudage

Elles peuvent étre plus grandes que pour le taraudage conventionnel.

Couple de taraudage

D'une maniére générale l'effort de taraudage est supérieur a celui nécessaire pour un taraudage classique. |l
peut étre jusqu'a deux fois supérieur suivant les matieres a travailler. Il varie aussi avec la hauteur utile du
filetage formé.

Avantages
e lis ont une durée de vie nettement supérieure a celle des tarauds classiques grace a leur grande
robustesse, a I'absence d'arétes coupantes et de frottements d{ aux copeaux.

e La précision des trous taraudes est moins affectée par des conditions d'utilisation défavorables (comme
I'effort axial).

e Les filetages obtenus sont plus résistants : le métal n'étant pas coupé mais écroui.
e L'absence de copeaux facilite le taraudage et supprime les risques de casse par "bourrage" des copeaux.
e Les tarauds SCOP se guident trés bien dans les trous.

e Les vis patronnes pour conduire les tarauds SCOP ne sont pas nécessaires, sauf dans les cas de
taraudage sur presse.

lls sont généralement plus économiques.

I Ces tarauds SCOP existent avec des traitements de surface ou des revétements
comme les tarauds conventionnels.

Csanin [




SCOP-JANIN FORMING TAPS

SCOP forming taps are used to achieve threads without chip by plastic deformation of the material. Material
fibres are not cut, thus achieved threads are more resistant and of better quality than those produced by
conventional taps.

Forming taps can be used only for materials with a minimum tensile strength of 10%.

Use

Bore diameter of thread forming holes

This diameter is theoretically equivalent to the tap pitch diameter. However, it is recommended to bore the
basic hole a bit larger between 0,10 and 0,25 mm depending on the effective height of the thread. This increases
the life of the tap and reduces the tapping torque.

Recommended bore diameter can be found in this catalogue.

Lubrication

Preferably use high pressure oil. Sulphurous oils are satisfactory. On request, these taps can be supplied
with one or more oil-grooves.

Tapping speed

They can be higher than with conventional taps.

Tapping torque

Generally, tapping load is higher than with conventional taps. This load varies according to the material
involved and the effective height of the thread. The load can exceed the load with conventional taps by a
factor of 0 to 100%.

Advantages
¢ Due to their sturdy construction and the absence of cutting edges and chip friction, they have a much
longer life than conventional taps.
e Precision of the tapped holes is less affected in bad conditions of use (like axial stress).
e Such threads are more resistant : metal is not cut but extruded and annealed.
e The absence of chips makes the tapping easier and prevents breakage by chips blocking.
e The SCOP taps are easy to guide in holes.
e A lead screw is not required in case of forming tapping.

e They are often more economical.

=" SCOP taps also available with the same surface treatment or coating as conventional
taps.

samm




Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds a refouler 1ISO 529
Metric coarse ISO - DIN 13 Forming taps ISO 529

T sCOPB | SCOPB | SCOP B | SCOP B | SCOP D*| SCOP D*| SCOP D*|

Code 6G TIN IMP TIN IMP
1,4<=0<45 2% a
= — =
(1 4
| L
; 5<=0=10 “
| |
| < """ |
| ( |
‘ 01 ‘
\ L B — D ""***j"**'*"’********
\
\ 1 : . : :
| 2.7 par impression sans copeaux | par impression sans copeaux \
ad |
\‘ @ > 10 1 a | Description | forming taps ‘ forming taps ‘
\ \
\ T R T e T |
| = - - L] [acier/Revétement HSS | HSS | HSS | HSS | HSS | HSS | HSS |
‘ T L Steel / Coating ’ | | TIN {impl, iﬁoniquefL - w TIN \Limp).ioniqug‘
| 0 Groupes matiéres | 11/12/14/23 | 11/12/13] 71/72 (112143 | 11712113 | 7172 |
| L | Material groups | 61/62/73 | 14161 | | 616273 | 14161 l \
‘ ‘ | | | : ——
| | . | | | |
| | Longueur dentrée) , 5, p “ 25xP | 25xP | 25xP | 4xP | 4xP | 4xP |
| | Chamfer form | 1 l : ‘ | | \
| : Tolérance | 1SO 2/6H | 1SO 3/6G | 1SO 2/6H [1so Z{GHT 1SO 2/6H | 10 2/6H | 1SO 2/6H u
| 2 | Pas - ) ! \
L ( (1 @ d1 a @ (%} | | Prix unitaire Price each in Euros
" a | T st s s S |
41 8 - 250 200 180 M2 040 2360 ‘ 2 i | 23,60 |
\ 45 9 4 280 224 225 |M25 0,45 | 2360 \ | 23,60 ‘ |
48 10 - 315 250 275 | M3 0,50 | 17,20 1890 | 2680 | 27,0 | 17,20 | 2680 | 2710
48 10 5 3.45 280 20 ~M3 0,60 | 2740 ~ ‘ 27,40 \
50 11 - 355 280 320 | M35 0,60 2020 20,20 |
g3 112 ! 400 315 365 | M4 0,70 17,20 . 18,90 . 26,80 . 27,10 ‘ 17,20 \ 26,80 ‘ 27,10
53 12 - 400 315 360 M4 0,75 2660 | | 26,60
\ 58 14 24 500 400 460 M5 0,80 \ 17,70 . 19,40 \ 27,80 | 27,90 . 17,70 \ 27,80 ‘ 27,90 \
58 14 24 500 400 450 M5 0,90 | 2660 ‘ 26,60
66 16 28 630 500 550 M6 1,00 | 1770 . 19,40 ‘ 27,80 . 27,90 . 17,70 . 27,80 . 27,90
66 16 28 710 560 650 M7 1,00 | 2280 | 22,80
B~ e 33 800 630 740 |M8 1,25 | 2280 . 25,20 . 35,90 \ 36,10 ‘ 22,80 \ 35,90 \ 36,10 \
80 20 47 1000 800 930 M40 1,50 2850 | 3160 | 4500 4540 | 2850 | 4500 | 4540
B . 900 710 11,10 |M12 1,75 “ 33,00 ~ \ ! \ 33,00 \ ) \
| 95 25 . 1120 900 1300 M14 2,00 = 5320 | ‘ ‘ 53,20 \
EETEEe GG 000 TR e L i . e e B i e |

* Scop D : jusqu'a épuisement du stock
* Scop D : while stocks last

i




Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds a refouler DIN 371-374
Metric coarse ISO - DIN 13 Forming taps DIN 371-374

| 'scop DIN | SCOP DIN | SCOP DIN

Code 6G TIN 6G 6H
ad, a
==
/
=
(’ X
r—b O
L |
| Description par mpressnon
forming taps
Acier / Revétement HSSE HSSE HSSE
Steel / Coating | , TIN | ‘
] Groupes matiéres | 11/12/14/23 | 11/12/13 | 11/12/14/23
g Material groups 61/62/73 14 /61 61/62/73
‘ Longueur d'entrée 25xP 25xP 25xP
Chamfer form
} Tolérance | 1SO 3/6G | 1SO 3/6G | ISO 2/6H |
L (0 (1 2 d1 a }@] ‘ (%) P_as Prix unitaire  Price each in Euros i
< | Pitch
45 8 5 2,8 21 1,80 (M2 0,40 | 28,90 ’ '
50 9 - 28 21 225|M25 045 | 2890 | i I
56 14 - 35 27 275 M3 0,50 20,70 28,40 18,80
56 16 . 40 30 320 M35 060 | 2520 | | l
63 17 E 45 34 365 M4 0,70 | 2070 28,40 18,80
0l 14 25 60 49 460 M5 0,80 \ xR Ve 1 R T
80 16 30 60 49 550 M6 1,00 2120 29,30 19,30
et LA T 30 70 55 650 M7 1,00 \ 27,60 | Jii B0° |
90 18 35 80 62 740 M8 1,25 27,60 3780 | 2500
1005190 Lol T R ) \M1o 1,50 \ 3460 | 4750 | 3140 |
10 23 . 90 70 11,70 |lM12 1,75 4010 | ‘
ok . 110 90 1300 |M14 2,00 | 6460 | } }
110 28 : 120 9,0 1500 |M16 2,00 | 7450
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TARAUDS CARBURE JANIN

Utilisation
Les tarauds carbure JANIN sont adaptés au taraudage de grandes séries dans des matiéres a usinabilité
difficile.
Ces tarauds ont un rendement exceptionnel dans les matieres plastiques abrasives, I'aluminium et ses
alliages, les laitons et bronzes, le béryllium, le magnésium, la fonte et les fibres de verre.
lls ne sont pas conseillés pour le taraudage des aciers.

Leur durée de vie peut étre de 150 a 200 fois supérieure a celle d'un taraud en acier rapide.

TUNGSTEN CARBIDE TAPS

Use

Tungsten carbide taps are designed for mass production in hard to machine materials.

These taps offer an outstanding performance in abrasive plastic materials, aluminium and its alloys, brass
and bronze, beryllium, magnesium, cast iron and glass fiber.

They are not recommended for steel.

Their life span is 150 or 200 times more than the life span of a high speed steel tool.
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M Pas métriques ISO - DIN 13 Tarauds machine courts ISO 529

Metric ISO - DIN 13 Short machine taps ISO 529
- [ [ carB* | - -
Code
ad a
<5 Fw -4
| TR paeety L,=——==D
0 4
L J
o >6 g* a
|
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, [ | —t =E . N S
T ‘ goujures
( Description droites |
L straight flutes |
Acier / Revétement: carbure A
Steel/Coating |  carbide |
Groupes matiéres ‘ 31/62/74 ‘
Material groups 75/82/83 |
| Longueur d'entrée | 3 x P ;
Chamfer form | forme C
Tolérance | ISO 2/6H |
L (0 01 2 d1 a @ %] ran | Prix unitaire  Price each in Euros
u Pitch
M M 1
41 8 - 250 200 160 M2 0,40 146,00 ‘
44,5 9,5 - 2,80 2,24 205 | M25 0,45 146,00 |
48 14 - 3,152,501+ 2.:50- 'S 0,50 | 146,00
50 16 - 355 280 29 |m3,5 0,60 146,00 ‘
53 17 - 400 315 330 M4 0,70 152,10 |
58 21 - 500 400 420 M5 0,80 156,90
66 23 - 630 500 500 M6 1,00 181,40 |
66 23 - 710 560 6,00 M7 1,00 190,50 |
72 27 - 800 630 680 M8 1,25 204,90
72 27 - 900 7,0 7,80 (M9 1,25 257,90
80 29 - 10,00 800 850 M10 1,50 257,90 S o, v 4]
MF MF ‘ 1
72 27 - 800 630 7,00 | M8 1,00 1 257,90 f
| 72 27 - 9,00 7,10 8,00 M9 1,00 257,90
l,, 80 29 - 10,00 800 9,00 M10 1,00 J 257,90 ] Sl g i

* Tarauds dans la masse / solid carbide taps

NOUS TENONS EGALEMENT A VOTRE DISPOSITION DES TARAUDS A PEIGNES RAPPORTES A PARTIR DU DIAMETRE 10 MM.
PRIX SUR DEMANDE

WE CAN ALSO SUPPLY TAPS WITH CARBIDE INSERTS FROM DIAMETER M 10 UPWARD.
PRICES ON REQUEST.

- a\i\“\\n“'\\ﬂ“
BB
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Filetage Tr ISO 2901-2904
Tr 1ISO 2901-2904

Tr

TR
Code
ad, @d; a
‘ 1
| IJ -
| E B == 4 |
\ ) 0 ! 1
\ L |
| - U< SRS S
\ \
“ | Description taraud trapézoidal
|

| | W I—— .
‘ ‘ Acier | Revétement HSSE
‘ | Steel/Coating |
\ | Groupes matiéres | 1111211413261
‘ | Material groups 73174181
‘ ‘ Longueur d'entrée
‘ “ Chamfer form 3
‘} | Tolérance
| L (0 E oo B @d a | 9 pes | Prix unitaire
} o 7 \ ) Pitch - S
\ 160 63 12 10,0 45 8,0 6,3 | Tr12 2,00 | 254,60
‘ 178 63 12 12,0 45 9,0 7 ‘Tr 14 2,00 \ 254,60

175 63 12 11,0 45 9,0 71 | Tr14 3,00 267,70
\ 224 100 14 13,0 76 1.2 9,0 | Tr16 3,00| 281,30

224 100 14 12,0 76 11,2 9,0 | Tr16 4,00 | 295,50
] 240 100 14 15,0 76 125 10,0 | Tr18 3,00\ 316,70

240 100 14 14,0 76 125 100 | Tr18 4,00 | 331,90
\ 250 100 14 17,0 76 14,0 1.2 NTr 20 3,00 \ 343,10 ‘

250 100 14 16,0 76 140 112 |Tr20 4,00 | 377,00 ‘
\ 285 120 16 17,0 95 16,0 125 ~Tr 22 5,00 ‘ 418,50 {

285 120 16 19,0 95 16,0 12,5 | Tr24 5,00 | 456,10
| 2g5 7 420 e R0 08 BT A T R P ST S b i o

PROFILS ACME 29° ANSI B1.5 - 1988 OU ROND NFF 00.032 SUR DEMANDE.
ACME 29° ANSI B1.5 - 1988 OR ROUND NFF 00.032 ON REQUEST.

Tarauds trapézoidaux
Trapezoidal taps

Price each in Euros \

W \

Fabrication possible de tous tarauds trapézoidaux spéciaux : se reporter au questionnaire page 5.07

caractéristiques.
Special trapezoidal taps can be supp

lied : see question paper page 5.09 to specify their characteristics.

Caanin ||
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TARAUD CLOCHE HAUTE PREFORMANCE
POUR GROS DIAMETRES

Applications

* aciers jusqu'a 1400 N/mm? et aciers inoxydables
* trous borgnes a faible réserve en fond de trou

* trous débouchants

« taraudages profonds

Atout

Un évidement & I'avant permet de loger les copeaux évitant ainsi les opérations de débourrage
pour les profondeurs inférieures a 1,5 x diamétre.

Utilisation

« vitesse de coupe de 3 a 5 m/mn

« conduite au pas avec un appareil a tarauder a compensation axiale a double effet
- lubrification abondante avec une huile de coupe entiére épaisse

+ parfaite coaxialité avec le pergcage, nous recommandons un chanfrein a l'entrée

du trou (angle sommet 90°)

CROWN TAP FOR LARGE DIAMETERS

Applications

* steel up to 1400 N/mm? and stainless steel

* blind holes with a short guard at the hole end
* through holes

» deep threads

Advantage

The design with an hollow space in front of the tool permits to gather chips and avoids the
removal of chips for depths less than 1,5 x diameter.

Use

« cutting speed from 3 to 5 m/mn

« pitch guiding with tapping-toolholder with double-acting axial compensation

« lubrication with dense cutting oil

* the tap and the hole must be properly in line, we recommend a front chamfer

(90° angle) in front of the hole.

sann |




M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds cloche selon ISO 529

Metric coarse ISO - DIN 13 Crown taps ISO 529
Cloche
Code
ad, a
y
| . i
=
*
(0
- N T
e taraud cloche
Description |
crown tap
\ ‘
\Acier /Revétement|  HSSE | |
1_ Steel / Coating | . \
| Groupes matiéres | 13/ 15/ 23/ 61 ‘
Material groups | 64/ 74/ 75/ 83 | ‘
| Longueur d'entrée | ‘
| Chamferform | ¢ Xp ‘ |
| Tolérance | ISO 2/6H | ‘
%)
L (0 (1 2 d1 a (g | 2 P‘as ‘ Prix unitaire  Price each in Euros ‘
< Pitch | |
138 40 - 20,0 16,0 26,50 | M 30 3,50 460,60 ‘
162 46 - 250 20,0 3200 |M36 4,00 594,70 | 3
170 51 - 28,0 224 3750 |M42 4,50 745,70 |
1878 b 315 250 43,00 ‘M48 5,00 | 919,00 | |
200 63 . 355 280 5050 M56 5,50 | 118470 | ] - - ) \

Fabrication possible de tous tarauds cloche spéciaux : se reporter au questionnaire page 5.07 pour en spécifier les
caractéristiques.
Special crown taps can be supplied : see question paper page 5.09 to specify their characteristics.

Csanm




Pas métriques normaux ISO - DIN 13
Metric coarse ISO - DIN 13

Tarauds longs a machine a queue moyenne NFE 66112

Long machine taps with long shank NFE 66112

402 402n°3 | 403 407
Code
\
| |
ad, a |
I 4y 7/ ‘
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, }: — [ |
?J// 3 | ‘
( \ ‘ 1
L ‘
[ [
|
\
\
|
gouj. droites, | gouj. droites,> ' goujures
Desctinition {entrée longue| entrée courte | gun ‘ hélicoidales
P | straight flutes, | straight flutes, | spiral point 40°
long chamfer | short chamfer} spiral flutes
Acier / Revétement HSSE HSSE | HSSE ‘ HSSE
| Steel/ Coating o | L - -
Groupes matiéres 11/12/14/32 11112114/32/61| 11/ 12/ 14/ 61
Material groups | 61/73/74/81 63/73/74/81) 63/73/81 |
Longueur d'entrée 16 x P 3XPT 4xP 3xP
Chamfer form | forme C ‘ forme B forme C
o B Tolérance | IS0 2/6H | SO 2/6H | 1SO 2/6H | 1O 2/6H | -
%)
L 0 (1 2 d1 a M 1] P{as | Prix unitaire  Price each in Euros
Pitch
80 14 5 1,4 5 1,60 | M2 0,40 | 24,20 | ‘ ‘ [
g0 6 2 o 16 250 |M3 0,50 | 18,80 | 18,80 | 22,60 ’ |
90 16 2 2,1 16 240 |[M3 0,60 23,70 2370 | 28,50
g5 ide . 26 20 290 |mM3,5 0,60 22,30 11 2280 126,90 | ‘
100 19 : 29 23 330 M4 0,70 18,80 18,80 22,60 |
1000 719 - AR T [ G 23,70 | 2370 1=+ 28,50 \ l
105 20 . 34 27 375 M45 0,75 38,90 ‘
AL 50 - 37 .30 420/ME° 080 | 19,10 | 19,10 | 2290 | 29,50 |
110 24 B 37 30 410 M5 0,90 24,50 24,50 29,50 ‘
120 28 E 45485 500 M8 100 ' 2000 2010 28410: 30,10 ‘
125 28 - 55 45 600 M7 1,00 27,30 27,30 32,50 ‘
1353 - 2. ‘50 B MBE 1358 a0 J/E el s
140 33 - 72 60 780 M9 1,25 36,90 | 36,90 44,20
150 36 - 76 60 850 |M10 1,50 | 30,60 | 30,60 | 36,50 | 49,80
155 36 E 86 70 950 M11 1,50 57,40 57,40 68,90
165 43 - 90 70 1030 |M12 1,75 3940 | 3940 | 47,30 | 64,40
180 45 - 105 80 1200 | M14 2,00 50,00 | 50,00 59,90 | 81,50
| 190 48 - 1256 10,0 14,00 |lM16 2,00 62,20 | 6220 | 74,60 l
210 55 = 135 10,0 1550 |M18 2,50 79,80 | 79,80 95,80
290 55 - 155 12,0 1750 |/M20 2,50 | 9150 | 9150 | 109,70 |
230 57 - 175 140 1950 |M22 2,50 106,70
J5hE=EhT = 190 140 21,00 |M24 3,00 | 123,10 | | \
265 67 . 220 17,0 2400 |M27 3,00 160,30 :
DEhETD - 240 190 2650 |M30 3,50 | 204,80 | | | J
Csanm -




Pas métriques normaux ISO - DIN 13

Tarauds longs a@ machine enfilade

Metric coarse ISO - DIN 13 Nut taps
’ - - 7 so2B | 5028 | 502B | 502BI | 502BI | 502BI |
Code 6G TIN (INOX) (INOX) (INOX)
L | 6G SH
\ 3
|
} ‘
‘ ‘ ‘
|
| [ ‘
\ ‘ |
‘ 2d, ‘ |
| Ly 1 ‘ |
) (SO PR WS [L ,,,,, \ ‘ |
‘ T/ ‘ 1 |
| ( | | | |
| S WERU R | | |
| | | | |
| | | | |
‘ \
|
» | * |
\
| | | | |
‘ ‘ ‘ goujures droites, entrée longue 1 goujures droites, entrée longue ‘

straight flutes, long chamfer l

HSSE ‘

ipti ;
\ Desionou | straight flutes, long chamfer ‘

| Acier | Revétement|  HSSE ‘ T HSSE | HSSE | HSSE ‘ HSSE “
‘ ‘ Steel / Coating - | TIN } | Steam- homo
‘Grou esmatleres 11112114132 \ 11/12/13/ 14\ 21/22 21122 1122
| 4 B | | B
| | Materialgroups | 61/73/74/81 | 31/32/61/73) j
‘ ‘ Longueur d'entrée ‘
‘ 18 x P 18x P 18x P 18x P 18 x P 18 x P
‘ Chamfer form ‘ J ‘
LN : nombre de coupes number of flutes 1 7?6@@?& B TLSB,E/QF, LSB 3/6::1 l ISO 2/6H7LTSO 2/ 5 Jﬁ 7 0 2/6H \
‘ Pas . S ; 5
L ( @ d1 a N M  Pitch ‘ Prix unitaire  Price each in Euros
280 12 Bs - 3 2, 50 M3 050 | 2130 | 2360 | 3530 | 2130 [ 2360 | 25,70W
PN e 3 330 |mMa4 070 2180 sad0 ) L %ed0 2180 ~ 24,10 ~ 26,30 \
280 19 3.9 - S 420 (M5 0,80 | 22,30 2450 | 36,90 | 22,30 24,50 26,80
\ 280 24 46 - * 500 |m6 1,00| 2280 | 2520 | 3770 e PSR
280 24 5,6 - * 6,00 M7 1,00 24,90 | 27,30 | 40,90 | 24,90 | 27,30 | 29,80 \
| 280 30 6,1 : # 670 |[M8 1,25 \ 26,80 | 29,30 | 44,10 ‘ o
280 30 7,2 - i 770 M9 1,25 28,90 | 31,70 | 47,80 28,90 | 31,70 | 34,60 ‘
\ 20 B SR . 850 |(M10 1,50 | 31,10 | 3410 Fooaetae i a0 - Ml B
420 36 8,9 - i 950 | M11 1,50 | 34,50 38,00 56,90 34,50 38,00 41,30 |
‘L,ﬂo S T 1020 |M12 1,75 | Jatpa | M0 6250 | 37.80 L 41,70 L 45,50 |
queue coudée : prix sur demande.
bent shank : prices on request.
D'AUTRES REVETEMENTS SONT DISPONIBLES SUR DEMANDE.
OTHER COATINGS ARE AVAILABLE ON REQUEST.
a partir de M6 nous pouvons fournir ces outil en 3 ou 5 coupes.
* from M6 we can provide these tools in 3 or 5 cuts.
Coanin |||




Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Tarauds longs, embouts pour soudure a I'étain
Metric coarse ISO - DIN 13 Ends for nut taps

502 BS 502 BS 502 BS 502 BS
Code 6G TIN SH

1 L
| _ goujures droites, entrée longue
Dexcriphion straight flutes, long chamfer
| | |
i Acier | Revétement,  HSSE HSSE HSSE HSSE
| Steel/Coating | | TIN | Steam-homo |
Groupes matiéres 11/12/14/32 11/12/13/14 | 11/12/13
Material groups | 61/73/74/81 |31/32161/73 | 14/31/32 |
Lonquenrdantnés) 4o, 18 x P 18 x P 18 x P
Chamfer form
N : nombre de coupes number of flutes Tolérance ISO 2/6H | 1SO 3/6G | ISO2/6H | 1SO 2/6H |
E (0 2 d1 F gD N (%] Ififcsh Prix unitaire  Price each in Euros
| 63 24 46 254 31 5 (M6 1,00 | 1890 20,90 31,30 22,80
| 68 24 Sl Ly 3,1 5 M7 1,00 | 22,30 | 24,50 36,90 26,80 |
85 30 6,1 302 43 5 |m8 1,25 25,80 28,40 42,50 31,10
85 30 72n as1 54 5 |M9 1,25 | 27,40 | 30,10 | 45,40 | 33,00 |
95 36 79 381 54 5 |m10 1,50 29,20 32,10 48,10 35,10 ‘
100 36 89 38,1 SAC B AIMARE B0 s20E| 3530 | 5290 | 3850 | i
| 105 42 95 381 6,6 5 |M12 1,75 34,90 | 38,50 | 57,70 | 42,00 |

D'AUTRES REVETEMENTS SONT DISPONIBLES SUR DEMANDE.
OTHER COATINGS ARE AVAILABLE ON REQUEST.

Csanm ||




Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Queues pour tarauds enfilade 502 BS
Metric coarse ISO - DIN 13 Shanks for nut taps 502 BS

Code
2d, L ad,
= ¥ ———— —
|
f f
//
f
Pas 2 n s ; ;
L f r @di @d2 (%] ) Prix unitaire  Price each in Euros
Pitch
Nutap MAS 8 [
1608 25 22 47 E 'Mm6 1,00 |
155 120 22 9.7 - M7 1,00 PRIX SUR DEMANDE
145 110 22 6,3 - ‘ M8 1,25 | PRICE ON REQUEST \
145 110 22 7.3 - M9 1,25
picansL 22 18 - /M10 1,50 | \
Nutap MAS 14

2001 Ahdei. B0 TEEA J Im8 1,25 | \
220 178 30 7.3 - M9 1,25 PRIX SUR DEMANDE
215 175 30 19 - ‘ M10 1,50 | PRICE ON REQUEST \
210 170 30 8,9 - M 11 1,50
7 oA TR . $ IM12 1,75 | |

Csanm




M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds a main ISO 529

Metric fine ISO - DIN 13 Hand taps ISO 529
101 101 101 n°3 101 101 gauche 1001 D | 1001D
| Code jeux de 3 +0,10 gauche jeux de 3
} setof 3 left setof 3
1,4<@<4,5 ad; a l
,,,,,,,,,,, | 1[2
. 4 )
L
5<@<10 29 a ‘
[_ |
} ' ] ‘ }
L, | : |
L — | — T ——
gouj. droites straight flutes | y gouj. droites straight flutes | goujures droites
ad i 5 n°1 ébaucheur taper ‘ gouj.ures n°1 ébaucheur taper | straight flutes
g > 10 1 a Description P e droites — it ‘ P 5
| n°2intermédiaire plug | | n°2intermédiaire plug n°1 avec guide
l_ 7 o 7 |straight flutes | . .. . ; g ;
Ea n°3 finisseur bottoming | i n°3 finisseur bottoming |~ with guide
"""""""""" = Acier / Revétement HSS HSS HSS \ HSSE-V
0 ¥ Steel / Coating | - - - ; - | N
Groupes matiéres 11/12/14/32 [11/12/ 141 32 11712114132 16
_ Material groups 61/73/74/81 (61/73/ 74/ 81 61/73/74/81
Longueur d'entrée n°1 9 xPformeA| 2% P n1 9 xPformeA | n°1 6,5 xP forme A
Eleyrbir it n°2 45 x P forme Dj tariiss O 1n"2 45 xPformeD|n°2 4,5 x P forme D
n°3 2 xPformeC| [n°3 2 foormeC}n°3 2 xPforme C
Tolérance ISO 2/6H | +010 | ISO 2/6H ‘ ISO 2/6H
L (0 (1 2 d1 a @ (7] P'as Prix unitaire  Price each in Euros
Pitch
41 8 - 250 200 175/M2 0,25 40,50 | 121,50 ’ ‘
4877040 . 3115 250/ -2 /65 iM@l 10,35 24,10 72,10
53 12 - 400 3,15 350 M4 0,50 24,10 72,10 41,30 123,90
BEiIA4 24 500 400 450 M5 0,50 24,10 72,10 41,30 | 123,90
58 14 24 500 400 425/M5 0,75 14,20 42,50
581114 24 500 4,00 400 M5 1,00 14,20 42,50 33,80
66 16 28 630 500 520 M6 0,75 13,50 40,40 20,40 61,00
E6LEH6 280 707580 6 20/'MiT T 075 20,20 60,60
72 18 33 800 630 720 M8 0,75 20,20 60,60 |
2548 33 800 630 700M8 1,00 13,50 40,40 26,90 28,90 86,50 19,10 57,20
72 18 34 900 710 800 M9 1,00 | 2090 | 6250 36,10 | 108,10
80 20 37 1000 800 9,20/M10 0,75 | 2420 | 7260 | i ) | |
80 20 37 10,00 800 9,00 M10 1,00 | 14,80 44,20 42,00 28,90 86,50 26,50 79,30
80 20 37 1000 800 880/M10 1,25 } 1890 | 56,70 | | 6260 | 187,80 | }
85 22 - 8,00 6,30 10,00/ M11 1,00 2850 85,50 ‘
g9 aus - 900 7,10 11,00 M12 1,00 | 2170 | 64,90 | | 6440 | 193,10 4420 | 132,60 |
89 23 - 9,00 7,10 10,80 M12 1,25 28,40 85,00 64,40 | 193,10
89 23 - 9,00 7,0 1050 M12 1,50 | 1720 | 51,40 | | 3890 | 116,70 34,10 | 102,30
95 25 - 11,20 9,00 13,00 M14 1,00 26,10 78,30 55,90 | 167,60
95425 - 1120 9,00 1280/M14 1,25 | 2600 | 77,80 | | 56,10 | 168,10
95 25 - 1120 9,00 1250/ M14 1,50 21,30 63,90 51,60 | 154,70 43,60 | 130,70
g5t 25 - 1120 9,00 14,000M15 1,00 | 60,10 | 180,10 |
95 25 - 1120 9,00 1350 M15 1,50 60,10 | 180,10 | 8120 | 243,50
102 25 - 1250 10,00 1500/ M16 1,00 | 3250 | 97,50 \ | 7480 | 224,30
102 25 - 1250 10,00 14,50 M16 1,50 | 26,10 78,30 | 61,40 | 184,00 | 54,50 | 163,30
e 32 - 14,00 11,20 17,00l M18 1,00 39,60 | 118,70 i l
112 32 - 14,00 11,20 16,50 M18 1,50 31,70 95,10 70,50 | 211,30 | 66,00 | 197,90 |
2 32 - 14,00 11,20 16,00l M 18 2,00 52,60 | 157,60 ' ‘
112 32 - 14,00 11,20 19,00 M20 1,00 47,80 | 143,20 ‘ ‘
=32 - 1400 11,20 1850/ M20 1,50 37,30 | 111,90 79,60 | 238,70 76,10 | 228,20 |
112 32 - 14,00 1120 18,00l M20 2,00 59,90 | 179,70 ‘
8 =32 - 16,00 12,50 21,00/ M22 1,00 71,60 | 214,70 [ | \
118 32 - 16,00 12,50 20,50 M22 1,50 44,90 | 134,50 | 3 96,60 & 289,60 |
g =50 - 16,00 12,50 20,00 M22 2,00 71,60 | 214,70 | | l
130 36 - 18,00 14,00 23,00 M24 1,00 91,60 | 274,70
je0==46 - 18,00 14,00 2250 M24 1,50 51,10 ‘ 153,20 | 1 111,00 | 332,80
130 36 - 18,00 14,00 22,00l M24 2,00 58,60 | 175,80 ‘
8036 - 18,00 14,00 23,50/ M25 1,50 | 101,20 | 303,50 | ‘
130 36 - 18,00 14,00 2450/ M26 1,50 | 11340 | 340,00 | \ |
127 36 - 20,00 16,00 2550/ M27 1,50 73,40 | 220,00 | | \ 165,60 | 496,60

Coanm




M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds a main 1SO 529

Metric fine ISO - DIN 13 Hand taps ISO 529
. 7 ' - T 7 101 | 101 " 1001D | 1001D | - - 1
Code jeux de 3 jeuxde3
setof3 | | set of 3

g > 10 2d, a

B e e —
| o ' | |
\ \ | gouj. droites straight flutes : :
| = goujures droites ‘
\ \ s i | n°1ébaucheur taper : ‘
Description S e straight flutes | ‘
| ‘ | ‘n2iatemsdiaire plug n°1 avec guide with guide ‘
‘ \ B | n°3finisseur bottoming 9 g L “
|Acier | Revétement | HSS HSSE-V
“ | c:reel/ goaﬁingn } ‘\ L 7 “
‘ | Groupes matiéres | 11112114132 \ 16 | |
‘ | Material groups | 61/73/74/81 | | |
\ | s dtiniiel B0 2 xPforme A | n°1 65 xPformeA | |
b | n°2 45 xPformeD | n°2 45 xPforme D
‘ Chamfer form | \
| | | n°3 2 xPformeC | n°3 2 xPformeC | |
Tolérance | ISO 2/6H 1 ISO 2/6H !
\ = l . ! . . |
| L (0 (1 2 d1 a M “ %] ;?:h “ Prix unitaire  Price each in Euros “
- 127 36 - 200 160 2500 M27 2,00 9590 | 287,70 | T ’ B
\ s g - 200 160 2650 | M28 1,50 | 9590 ~ 287,70 ~ | \ \
120 27 2 200 160 29,00 M30 1,00 129,90 | 389,50 | ‘ \
| SRR D - 200 16,0 2850 M30 1,50 \ 78,20 ~ 234,40 | 176,30 | 528,80 ‘ \
127 40 = 200 16,0 2800 M30 2,00 89,40 268,00 ‘
\ BT 40 - 224 18,0 3050 |M32 1,50 ~ 148,10 l 444,20 ’ i ‘ \
137 40 = 224 180 3150 M33 1,50 11500 | 344,80 |
\ TAdicias - 250 20,0 32,50 | M 34 1,50 \ 148,10 I 444,20 ‘ 1 .
144 33 - 250 20,0 3350 M35 1,50 180,50 | 541,30 ‘
\ 144 33 . 250 200 3450|M36 1,50 | 141,40 \ 424,10 . [ ‘ \
162 46 = 250 20,0 3300 M36 3,00 262,60 787,60 | ‘
|98 - 280 224 3650 | M38 1,50 | 19570 | 586,90 I \ ‘ \
| 149 33 - 280 224 3850 M40 1,50 231,20 693,50 |
liddp 87 - 280 224 4050 | M42 1,50 \ 231,20 | 693,50 | \ \ \
| 165 37 - 315 250 4350 M45 1,50 26670 | 800,10 | \ |
| g4 - 315 250 4650 M48 1,50 | 29670 | 889,90 | \ [ |
| 165 41 - 315 250 46,00 M48 2,00 306,10 918,20 \ |
\ 187 M1 - 315 250 4500 M48 3,00 | 47690 | 143060 | l [ \‘
| 165 41 : 315 250 4850 M50 1,50 32870 985,90 1
175, 41 - 365 280 5050 M52 S heen00 hesD et sees Jo . sidieibre s

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Coanin ||




M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds machine courts ISO 529

Metric fine ISO - DIN 13 Short machine taps ISO 529
102 102 6G 102 102 FN 103 103
Code gauche gauche
left left
1,4<@<4,5 94 a l
!
,,,,,, 2 }
(y 4
L
| 5<@<10 @d, a
| ]
| } [ ]
\ L Jy ’
‘ 1
‘ L
ooy goujures droites gun
‘ aie e lE‘ a ‘ Hesciipton straight flutes spiral point
‘ ‘
; """"""""""" [% " |Acier/ Revétement HSS | HSS HSS HSS HSS | HSS
¥ | Steel/Coating | ‘ | | nitruration | ‘
. | Groupes matiéres 11/12/14/32 31/32 11/12/14 /32 /61
_ -»>! 1 Material groups | 61/73/74/81 82 63/73/74181
Longueur d'entrée | 2,5 x P 25xP 25xP 25xP | 4xP 4xP
| Chamfer form forme C forme C forme C forme C forme B forme B
| Tolérance | ISO2/6H | ISO3/6G | ISO2/6H | ISO2/6H | 1SO 2/6H | SO 2/6H
I (0 1 @dl a ‘g‘ @ Fas Prix unitaire  Price each in Euros
Pitch |
41 8 - 250 200 175 M2 0,25 40,50 ' | 48,60 ;
LB - 895 280 265 | MU0 R \ \ | 2820 | \
53 12 - 400 315 350 M4 0,50 24,10 ‘ 25,20
58 14 24 500 400 450 M5 050 | 24,10 | \ t | 2520 \
58 14 24 500 400 425 M5 0,75 14,20 | 17,20
5B 24 500 400 400 | M5 100 1420 | } y i
66 16 28 630 500 520 M6 0,75 13,50 | 16,20
661 ETe 260 TA0 5600 G620 | NI 078 |1 90207 } | 0
72 18 33 800 630 720 M8 0,75 20,20 24,20
Wi 43800 6807 7.00 |WB 00O MG Ree0 i ER0 . wERD 35,40
72 18 3 900 710 800 M9 1,00 20,90 25,00
80 20 37 1000 800 920 |M10 0,75 | 24,20 | [ | i ‘
80 20 37 10,00 800 900 M10 1,00 14,80 16,20 28,90 17,20 17,80 35,40 |
‘ 8020 37 1000 800 880 M10 1,25 | 1890 | | } il 280 |
. 85 22 - 8,00 630 1000 M11 1,00 28,50 34,10
[T . 9,00 7,10 11,00 |M12 1,00 | 2170 | 2470 | 64,40 | e g e e
89 23 - 900 7,10 1080 M12 1,25 28,40 32,50 64,40 34,00 79,30
| 89 23 - 900 7,0 1050 |M12 1,50 | 17,20 | 18,90 | 38,90 | 19,70 | 20,40 | 47,80 |
95 25 - 11,20 900 13,00 M14 1,00 26,10 31,40
g5 05 - 11,20 900 1280 |M14 1,25 | 26,00 | | 56,10 | \ 30,90 | 68,90 |
95 25 - 11,20 900 1250 M14 1,50 21,30 23,40 51,60 25,50 63,90
[aE 28 - 4120 900 1400 |M45 100 | 6010 | 5 \ b A0 \
| 95 25 - 11,20 900 1350 |M15 1,50 60,10 72,10
102525 = 12500 1000 150004 W46 1,000 3250 | | e 1
102 25 - 1250 10,00 14,50 M16 1,50 26,10 28,70 61,40 31,40 75,30
T2 - 1400 1120 17,00 |[M18 1,00 | 3960 | 1 \ T ;
112 32 - 1400 1120 1650 M18 1,50 31,70 34,90 70,50 38,10 | 86,50
G - 1400 1120 1600 M18 2,00 | 5260 | ! l = - ‘
112 32 - 1400 1120 1900 M20 1,00 47,80 57,20 |
[ - 1400 1120 1850 |M20 1,50 | 3730 | 4100 | 7960 | | 4440 | 97,50 |
112 32 - 1400 11,20 18,00 | M20 2,00 59,90 71,90
|18 - 5 - 1600 1250 21,00 |/M22 1,00 | 71,60 | 1 | | 8570 |
118 32 - 16,00 12,50 20,50 | M22 1,50 44,90 49,40 54,00
\ e 52 - 1600 1250 20,00 |M22 2,00| 7160 | 1 } | 8570 | \
130 36 - 1800 14,00 23,00 | M24 1,00 91,60 109,90 \
180,236 - 1800 14,00 2250 |[M24 1,50 | 51,10 | 1 | | o920 ‘
130 36 - 1800 14,00 22,00 | M24 2,00 58,60 70,30
130 38 - 1800 14,00 2350 |M25 1,50 | 101,20 | | | i \
| 130 36 - 1800 14,00 24,50 | M26 1,50 113,40
e - 20,00 16,00 2550 |M27 1,50 | 73,40 | | | | 88,10 | ‘

Csanm




M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds courts ISO 529

Metric fine ISO - DIN 13 Short taps ISO 529
104 106 107 1003 D 1007 D
Code
|
1 } |
‘ alteinbs | gunT alterpés gqujyres : g?ujijres QPujPres
; | spiral point | hélicoidales | hélicoidales gun hélicoidales -
interrupted | o 5 S 2 Description |
iy | interrupted . 15 . 40 spiral point , 30
’ threadsi } sp/rf:*l flutes | spiral flutes A spiral flutes | ' ‘
HSS |  HSS HSS HSS HSSE-V HSSE-V Acier | Revétement|
‘ \ \ \ [ | | | Steel/Coating ‘
1A2143261) 11712714 | 11/12/14 [11/12/14/61] 16 | 16 | Groupes matieres
\63/ 73/74/31‘ 61/74 | 32/63/74 | 63/73/81 | 1 | Material groups \
‘ 25xP 4xP | 25xP ‘ 2,5% P 4xP | 3xP ‘ ‘ Longueurd'entrée‘
| forme C ‘ forme B forme C forme C 1 forme B ‘ forme C \ Chamfer form
‘ ISO 2/6H | 1SO 2/6H | 1SO2/6H | ISO2/6H | ISO 2/6H | 1SO 2/6H | | Tolérance |
‘ Prix unitaire  Price each in Euros | %] P{as ‘
Pitch
‘ * ‘ ' - “'m2 0,25
\ i 1 M3 0,35
‘ ‘ ‘ ‘ M4 0,50
\ ‘ M5 0,50
21,00 M5 0,75
‘ 21,00 \ ‘ M5 1,00
18,30 18,30 20,20 20,20 ‘ M6 0,75
\ 27,30 27,30 ‘ 30,00 ‘ \ | M7 0,75
27,30 27,30 30,00 1 M8 0,75
| 18,30 18,30 20,20 ‘ 20,20 \ 25,80 ‘ 30,10 | M8 1,00
| 28,10 28,10 | 30,90 ‘ ‘ M9 1,00
| ’ 1 1 | | M10 0,75
| 19,90 19,90 23,60 23,60 33,20 44,40 'M10 1,00
ks 820 2570 | 1 28,20 1 \ 'mMm10 1,25
38,50 38,50 | 42,30 | 1 'M11 1,00
| 29,20 29,20 | a0 | 6660 | 'M12 1,00 |
38,30 38,30 | | 4210 | M12 1,25
\ 23,10 \ 23,10 ‘ 31,10 | 31,10 | | 53,20 | 'Mm12 1,50 |
3510 | 35110 38,60 69,70 M14 1,00
| 3490 | 3490 loiv 3a80 ) 3850 | \ 1 'M14 1,25
| 2850 | 2850 38,50 38,50 60,60 M14 1,50
| | | | | | | 'M15 1,00
‘ ‘ ‘ M15 1,50 |
| 4a10| 4410 | | 4860 | , [ 'M16 1,00 |
3510 | 3510 38,60 | 38,60 67,80 87,00 M16 1,50
| 5350 53,50 | } 59,00 | ! \ 'm18 1,00 |
| 4280 42,80 | | 4710 81,70 102,00 M18 1,50 |
| 71,00 | 71,00 1 L7820 | l i : 'M18 2,00 |
‘ ! mM20 1,00
| 5020 | 5020 & | 5530 | 9800 | 119,80 | 'M20 1,50
. 80,70 80,70 | 88,90 M20 2,00
1 1 | i ! | l 'mM22 1,00 |
60,40 60,40 | 66,50 M22 1,50
| 11590 | 11590 | | 127,60 | \ 1 'M22 2,00
M24 1,00
| 6490 | 6490 | | 7140 | 1 \ M24 1,50
94,70 | 94,70 | 104,30 M24 2,00
| | | | | | | ‘mM25 150
‘ M26 1,50
Eoesmyls cemel T 0680 T = __|m27 1,50 |
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M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds machine courts ISO 529

Metric fine ISO - DIN 13 Short machine taps ISO 529
102 103 104 105 107
Code
2 > 10 lﬂ1 a
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, -
T [
0
L ! || S T —t ! — = 1 —
‘ i ; gun, alternés | goujures
| goujures alternés | : it | AoEnes ‘
e [ : gun ) spiral point | hélicoidales
Description | droites sosieal'polke interrupted | infenpted | 40° i
straight flutes | el threads P — |
[ ‘ | threads | spiral flutes
| Acier/Revétement|  HSS |  HSS HSS | HSS | HSS
Steel / Coating | | | | |
Groupes matiéres | 11/ 12/ 14/ 32 |11/12/14/32/61(11/12/14/32/61 11/12/14 | 11/12/ 14/ 61
Material groups | 61/73/74/81 | 63/73/74/81 | 63/73/74/81| 61/74 | 63/73/81
, | I I ‘
Longueur d'entrée | 25xP 4xP 25 %P | 4xP ‘ 25xP
Chamfer form forme C ‘ forme B forme C forme B | forme C
Tolérance | 1SO 2/6H ‘ ISO 2/6H | 1SO 2/6H | 1SO 2/6H ISO 2/6H
9 ‘ Pas | . —_ : :
L (0 01 2 d1 a @ (%] ; | Prix unitaire  Price each in Euros
Pitch ‘
127 36 2 200 160 2500 | M27 2,00 | 9590 | 100,60 | 10540 | 10540 | 115,90
o738 - 200 160 2650 ([M28 1,50 9590 | 100,60 \ | |
120 27 5 20,0 16,0 29,00 |lM30 1,00 129,90 155,80
127 40 - 20,0 16,0 2850 |M30 1,50 78,20 | 93,90 106,20 | 106,20 | 116,90 \
127 40 - 20,0 16,0 2800 | M30 2,00 89,40 | 107,10 114,70 | 114,70 126,20 |
137 40 - 22,4 180 30,50 1 M32 1,50 148,10 [ ‘
137 40 = 224 180 31,50 M33 1,50 115,00 |
144 33 - 250 200 3250 |M34 1,50 148,10 \ ‘ [
144 33 3 250 20,0 3350 M35 1,50 180,50 | | |
Aaanas i 250 20,0 3450 |M36 1,50 141,40 ‘ ' '
162 46 - 250 200 3300 |M36 3,00 262,60 | ‘ ;
149 33 - 280 224 3650 |[M38 1,50 | 19570 | 1 } } \
149 33 5 28,0 224 3850 M40 1,50 231,20 | ‘ ‘
e 37 - 280 224 4050 |M42 1,50 | 23120 | 1 ‘ L |
165 37 . 31,5 250 4350 M45 1,50 266,70 |
165/ 7 44 - 31,5 250 4650 |M48 1,50 | 296,70 | | \ ‘ \
165 41 = 31,5 250 46,00 | M48 2,00 | 306,10 \
187 41 2 315 250 4500 |M48 3,00 ‘ 476,90 | ! \ \ 1
165 41 . 31,5 250 4850 M50 1,50 | 32870 j
175 41 - 355 280 5050 | M52 1,50 | 339,90 | gt sl b | |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

sanim [




Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue dégagée ISO 2283
Metric fine ISO - DIN 13 Machine taps with reduced shank ISO 2283

3021SO | 3031SO | 3071SO |
Code 6G 6G 6G

| @d, a
| [
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, B ;
| R @
L o ‘
| . u I i A _
‘ ‘ ) goujures \
‘ ‘ -~ ey gun hélicoidales |
| Description droites - : B ‘
: spiral point 40
‘ ‘ | straight flutes ral flut
I - 7 | | spiral flutes | \
| \Acier /Revétement  HSS | HSS | HSS | ‘
\. Steel / Coating | | | | ‘
\ Groupes matiéres [ 11/12/ 14/ 32 |11112114/32/61] 11/ 12/ 14/61 | |
‘ Material groups \ 61/ 73/ 74/ 81 63/ 73/ 74/ 81 1 63/73/81 | ‘
| | ‘
\ Longueur d'entrée} 25xP ‘ 4xP | 25xP ‘
‘ ’ Chamfer form i
} i { Tolérance 1 ISO 3/6G | ISO 3/6G ISO 3/6G ‘ !
19 Pas | G o 4 4 ‘
L (0 (1 @ d1 a L%‘ %] = | Prix unitaire  Price each in Euros
\7 ] Rl ‘ Pitch S o : ) ‘
89 17 = 450 355 520 M6 0,75 19,60 | 19,60 | 23,60 |
’ o . 630 500 700|M8 1,00 19,60 } 19,60 | 23,10 | \
108 22 - 8,00 6,30 9,00 |lM10 1,00 | 27,40 | 27,40 | 33,00 |
‘ {08 22 J 800 630 880 |M10 1,25 31,10 ‘ 31,10 | < 37,30 ‘ ’
119 27 - 9,00 7,10 10,80 1 mM12 1,25 40,50 40,50 | 51,10
‘ 119 27 - 9,00 7,10 1050 | M12 1,50 27,40 27,40 1 36,10 ‘
127 27 - 11,20 9,00 12,80 M14 1,25 33,50 33,50 | 4470 |
‘ 127 27 - 11,20 9,00 1250 | M14 1,50 33,50 33,50 ] 4470 ‘
| 137 29 - 12,50 10,00 1450 M16 1,50 41,00 41,00 55,60 |
‘ 149 34 - 1400 11,20 1650 |M18 1,50 51,40 5140 | 68,60 |
| 149 34 - 1400 1120 1850 |M20 1,50 | 5990 | 5990 | 78,30 | |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Csanin |




Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue renforcée DIN 371
Metric fine ISO - DIN 13 Machine taps with reinforced shank DIN 371

2002 TI | 2003 D | 2003 INC| 2005 TA* | 2006 D | 2007 TA*| 2007 D

Code
.{ |
' 1
_@d, a 4
o m— i L] ’
(0 * 1 H
—= g, &
L == | S —| S I I — |
goujures gun alternés| goujures | goujures | goujures !
Bescslation droites gun spiral point, |hélicoidales|hélicoidales hélicoidales|
P straight spiral point interrupted 15| 40° 30°
| flutes | B | threads | spiral flutes | spiral flutes | spiral flutes
Acier / Revétement| HSSE-V | HSSE-V | HSSE-V HSSE-V HSSE-V HSSE-V HSSE-V
Steel / Coating | | | | Steam—homol ASteam-homO}
| Groupes matiéres | 33/41/42 | 16 51/52 | 33/41/42 16 | 33/41/42 16
| Material groups ‘ 51/52 | | | 51/52 ’ ‘ 51/562
Longueur d'entrée| 25xP | 4xP | 4xP | 4xP | 3xP ‘ 25xP | 3xP
Chamfer form forme C | forme B | forme B | forme B | forme C | forme C | forme C ‘
I ! I I I I
| Tolérance | 1SO 2/6H | ISO 2/6H | 1SO 2/6H | I1SO 2/6H | ISO 2/6H | 1SO 2/6H | ISO 2/6H
%)
L ( 01 2 d1 a M‘ 1%} P'as 1 Prix unitaire  Price each in Euros
Pitch
90 22 35 80 62 700 M8 1,00 | 2890 | {
100024 39 100 80 900 |M10 1,00 | 40,10 | | 5430 |
90 18 3 80 62 700 /m8 100 | 2580 | | 4260 320
100 20 39 10,0 80 900 M10 1,00 ‘ 33,20 48,40 53,20
110 23 45 12,0 90 1050 M12 1,50 | ] | 5720 | -
90 13 35 80 62 700 M8 1,00 | - - | 4050 | 30,00
100 15 39 10,0 8,0 9,00 [M10 1,00 \ ! 46,20 l 44,40
110 18 45 12,0 90 10,50 M12 1,50 | | 54,50 |

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

sanim [




M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue dégagée DIN 374

Metric fine ISO - DIN 13 Short taps with reduced shank DIN 374
302 302 DE 303 307 No
Code
%1 a [
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ] é
0 ' /]
L | e — ] -
goujures |
Description goujures droites gun hélicoidales ‘
straight flutes spiral point 40° ‘
‘ | v _ | spiral flutes |
Acier | Revétement|  HSSE HSSE HSSE HSSE \
| Steel/Coating | | ‘ | i ‘
| Groupes matiéres | 11/12/14132 11112114/32/61| 11/12/ 14/ 61 |
| Material groups 61/73/74/81 63/73/74/81| 63/73/81 | |
> I ‘ | | | _
| Longueur dentrée|  25xP | 25xP 4xP | 25xP | |
| Chamfer form | forme C forme C forme B | forme C | ‘
| Tolérance | SO 2/6H | ISO 3/6G | 1ISO2/6H | 1SO 2/6H | |
302_{;03 30(]7 1 ed a (@J } [} PPI?csh ‘ Prix unitaire  Price each in Euros ‘
56 10 5 - 2.2 - 265 M3 035 2520 | [ 2520 26,50 | ‘
GaklNi2 7 - 28 21 350 M4 050 | 2520 | il \ ‘
70 14 8 - 35 27 45 M5 0,50 | 2520 25,20 26,50 |
80 16 L AB ) BMES0 S0 { 32,10 | | | | |
80 16 10 - 45 34 525 | M6 0,75 19,10 | 1960 | 2150
80 .16 - 55 ABIEE N | 2330 | | 2420 | | |
80 16 - 60 49 725| M8 0,75 2200 | | 24,20 |
90 18 i - B0 hggiETe0 lma O F aeae e e ana) 200 ) ’
9 18 - 70 55 800 M9 1,00 27,90 | 28,50 ’
9 18 . 70 55 925 |M10 0,75 | 2740 | b i2es: | l |
9 18 15 - 70 55 900 M10 1,00 | 2120 2770 | 2180 | 21,80 | \
100 20 15 - TG B8 \M1o 1,28 | 2290 | 29204} 2380.| 34,80 | \
90 18 - 80 62 1000 M11 1,00 32,10 34,90 ‘
100 =20 15 - 90 70 1100 |/M12 1,00 2330 | 3480 | 2650 | 4500 | \
100 20 15 - 90 70 1075 M12 1,25 30,00 42,60 34,90 45,00 |
10020 15 - 90 70 1050 |M12 1,50 | 2290 | 30,10 | 22,90 P aann \
100 22 - 110 90 13,00 | M14 1,00 32,10 32,10 ‘
100 22 15 - 110 90 1275 |Mm14 1,25| 3210 | L 32401 34907 \
100 22 15 - 110 90 1250 | M14 1,50 30,50 30,50 33,00 1
f00E 22 - 120 90 1400 [M15 1,00 | 6300 | Lo 7340 \ 2
100 22 - 120 90 1350 M15 1,50 63,00 73,40 1
1000 =22 15 - 120 90 1500 |[M16 1,00 | 3480 | |0 89307 - 50,00 \
100 22 15 - 120 90 1450 M16 1,50 33,00 33,00 39,60
025 - 140 110 1700 |M18 1,00 | 4370 | | 4740 | 1 \
110 25 15 - 140 11,0 1650 | M18 1,50 38,10 38,80 48,10
1255 32 - 140 11,0 1600 |[M18 2,00 | 5480 | s s | \
125 25 - 160 120 1900 M20 1,00 51,00 57,40 ‘
LB T - 160 120 1850 |M20 1,50 | 4630 | | 4630 | 5100 | !
140 32 - 160 120 1800 M20 2,00 64,90 72,40 | ‘ \
2575 - 180 145 21,00 |[M22 1,00 | 6580 | i % l \
125 25 15 - 180 145 2050 M22 1,50 50,00 54,60 61,20 | ‘
7 - 180 145 2000 |M22 2,00 | 7340 | o \ i
140 28 - 180 145 2300 M24 1,00 9310 93,10
140 28 20 - 18,0 14,5 2250 |[M24 1,50 | 54,60 | | 5460 | 64,90 | \
140 28 - 180 14,5 22,00 | M24 2,00 64,10 64,10
140 28 20 - 180 145 2450 |[M26 1,50 | 11830 | | 11830 | 124,10 | |
140 28 20 - 200 160 2550 M27 1,50 74,50 7450 | 9590 | ;
LTI S . 200 160 2500 |M27 2,00 | 10540 | | 10540 | 10540 | ¥
140 28 20 - 20,0 160 2650 M28 1,50 | 10540 105,40 105,40 ;
150 28 - 220 180 29,00 |[M30 1,00 | 13260 | 13260 | | o

Tarauds en HSS au dessus de M20

Taps in HSS above M20
EZITI A 2.47




M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue dégagée DIN 374

Metric fine ISO - DIN 13 Short taps with reduced shank DIN 374
302 303 307 No
Code
ad, a [
|
| I
B e ee— Ll—— é
1 0 y ¥ :
: goujures |
5 g gouj.ures gun hélicoidales |
Description | droites ; ; 5
\ [ . spiral point 40
straight flutes 2
\ | | | spiral flutes |
! Acier | Revétement|  HSS HSS HSS
| Steel/Coating | 1 _ }
| Groupes matiéres | 11/ 12/ 14/ 32|11/12/14/32/61| 11/ 12/ 14/ 61
Material groups | 61/ 73/ 74/ 81| 63/ 73/ 74/ 81| 63/73/81
Longueur d'entrée| 25xP | 4xP 1 2,5%P ‘
Chamfer form forme C forme B | forme C
|
Tolérance ‘ ISO 2/6H | 1SO 2/6H | 1SO 2/6H |
%]
302'0303 3g7 (1 2 d1 a @ : 7] :;; ‘ Prix unitaire  Price each in Euros
150 28 20 7 220 18,0 2850 | M30 1,50 | 8940 | 89,40 | 106,20
150 28 20 5 220 180 2850 |M30 2,00 98,20 \ 98,20 \ 114,70
150 28 = 220 180 2800 |M32 1,50 148,40 148,40 | :
160 30 - 250 20,0 3050 |M33 1,50 124,60 | 124,60 \ |
170 30 = 280 220 3150 |M34 1,50 153,20 153,20
s T . 28,0 22,0 3350 |M36 1,50 144,80 | 144,80 ‘ ‘
170 30 - 28,0 220 3300 |M38 1,50 197,60 | 197,60
707 %9 - 320 240 3650 |[M40 1,50 | 234,70 | 234,70 | ‘
170 30 . 32,0 240 3850 |M42 1,50 23470 | 234,70
180 . 32 - 360 29,0 4050 |M45 1,50 | 28550 | 28550 ‘ )
180 32 - 36,0 290 4350 Ma48 1,50 308,00 308,00
180 82 - 360 29,0 4500 /M50 1,50 | 35300 | 353,00 | |
190 32 - 400 320 4850 M52 1,50 35860 358,60 |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

i




M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds courts a queue dégagée DIN 374

Metric fine ISO - DIN 13 Short taps with reduced shank DIN 374
R ’ - e 3003|3003 INOX| 3003D | 3003INC | 3006D | 3006 INC
Code
2d, a
I e == L
p J
‘ 4;0__. [ | ‘
L S BS— - - 1 ]
\ ‘ ‘ | goujures [ goujures |
‘ Descriptio 1 gun gun | hélicoidales \ hélicoidales |
1 SorpRon | spiral point spiral point 15° ‘ 10° |
‘ \ B i | ) | ‘ - ‘ spiral ﬂqtesﬂ‘ spiral flutes |
| ‘;Acier/Revétemend HSSEV | HSSEV | HSSEV | HSSEV HSSE-V | HSSE-V ‘
‘ | Steel/Coating | | Steam-homo | | | | ‘
‘ | Groupes matieres | 13/15/23/61|  21/22 | 16 | 51/52 | 16 | 51/52 ‘
} Material groups ‘ 64/ 74/ 75/ 83 | | | | ‘ {
‘ ‘Longueurd'entrée‘ 4xP | 4xP | 4xP | 4xP | 3xP ‘ 25xP ‘
‘ | Chamferform | formeB | forme B | formeB | formeB | forme C | forme C l
| | | .
} ) }‘ Tolérance | 1SO 2/6H | ISO 2/6H | 1SO 2/6H | I1SO 2/6H | ISO 2/6H | 1S0 2/6H ‘
‘ @,
’ L (0 (1 2 d1 a M 7] ;?:h } Prix unitaire  Price each in Euros ’
| 90 18 C 60 49 700 }Ma 1,00 | 2410 | 2660 | ’ -
| 90 18 g 7iBEAEEHB00 \M1o 1,00 27,60 . 30,30
100 20 - 90 7,0 1050 |M12 1,50 32,40 | 35,70 |
! 1o0iREe2 E 110 90 1250 M14 1,50 ‘ 40,40 ‘ 44,40
‘ 100 22 = 120 9,0 1450 M16 1,50 49,00 | 53,80
I8 1o L i 140 11,0 1650 |M18 1,50 1 61,00 | 67,30
125 25 - 160 120 1850 |M20 1,50 | 7270 [ 180,20 | — ]
90 18 - 60 49 700 | m8 100 ‘ T o ]
‘ 160720 L 70 55 900 |M10 1,00 \ i 37,80 | ‘ \
110 23 < 90 7,0 11,00 M12 1,00 | 79,90 |
R - 90 7,0 1050 |[M12 1,50 | | 4260 | 7030 | 6380 77,40 |
‘ 110 25 - 110 90 1250 M14 1,50 | 55,30 89,00 83,60 98,50
1167 25 s 120 90 1500 |M16 1,00 | | 9560 | \ \
| 110 25 = 120 90 1450 |M16 1,50 67,80 | 104,40 ‘
(=oBEiEgy 5 140 11,0 1650 |M18 1,50 | SEE e | 12250 ‘
| 140 32 5 16,0 12,0 1850 |M20 1,50 | 98,00 | | 143,80 | |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Csanin |




Pas métriques fins ISO - DIN 13
Metric fine ISO - DIN 13

MF

Tarauds courts a queue dégagée DIN 374
Short taps with reduced shank DIN 374

3007 | 3007 INOX| 3007 D
Code
ad, 37 i
| /
,,,,,, ] é
D L] ]
4—0—>
L -
goujures
Description goujures hélicoidales 40° | hélicoidales
spiral flutes 40° 30°
spiral flutes
| Acier | Revétement,  HSSE-V HSSE-V HSSE-V
Steel/ Coating | | Steam-homo |
‘ Groupes matiéres | 13/ 15/ 23/ 61 21122 16
| Material groups | 74/75/83 |
1 Longueur d'entrée| 25x P 2.5%P 3xP
Chamfer form forme C forme C forme C
’ . Tolérance ISO 2/6H ISO 2/6H | 1SO 2/6H
L 0 01 @ d1 a ‘ @i (7] P.as Prix unitaire  Price each in Euros
&2 Pitch
90 13 & 60 49 700 M8 1,00 | 28,70 31,40 |
IEHaRAHE B 70 55 900|M10 1,00 | 3350 | 3670 | 4360 |
100 15 . 90 7,0 11,00 |[M12 1,00 | 66,60
el - 90 70 1050 |M12 1,50 ‘ a746000 v suee Y 5820
100 15 - 11,0 90 1250 M14 1,50 49,00 53,80 69,70 |
1008 ! 120 90 1500 |[M16 1,00 | \ Fil 42020
100 15 . 120 9,0 145 M16 1,50 58,80 64,70 87,00
110 15 E 140 110 1650 |lM18 1,50 | 73,70 | 81,00 | 102,00 |
125 15 . 16,0 120 1850 |M20 1,50 87,40 96,40 119,80 |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de

son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience

in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

2.50
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M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds a refouler ISO 529

Metric fine ISO - DIN 13 Forming taps ISO 529
SCOP B
Code
1,4<0<4,5 2d, a 4
|
T T 1 e #
0 3
L
5<@<10 lﬂl %
—
| ( ¥
[ (4
L o
par
2 >10 2d, a Description impression
‘ forming taps
‘ """ 1 Acier | Revétement| HSS ' ;
— — | .
0 F | Steel/Coating | _ ‘
| Groupes matiéres | 11/12/ 14/ 23 ‘
= = L = Material groups | 61/62/73 |
| Longueur d'entrée ‘
‘ Chamfer form 438 F ‘
| Tolérance | 1SO 2/6H |
b | |
L ( 01 2 d1 a ’ g‘ %] Pvas Prix unitaire  Price each in Euros
Pitch |
72 18 33 8,0 6,3 7,50 ‘ M8 1,00 32,50
80 20 37 10,0 8,0 9,50 ‘M 10 1,00 ‘ 33,00 |
80 20 37 10,0 8,0 9,40 ‘ M10 1,25 38,00
[P - 9.0 T4 1450 |'MA127 1,00 3940 |
| 89 23 - 9,0 71 1130 M12 1,50 41,20
Liums 128 i e g0 1B ‘M14 1,50 | 5500 |

Csanm




M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds longs a machine a queue moyenne NFE 66112

Metric fine ISO - DIN 13 Long machine taps with long shank NFE 66112
- - [ ' 717102 V - -
Code
|
| @d, a
I/ 1
,,,,,,,,,,,,,, // L
7/
“ |
L
|
‘ gouj. droites,
o |entrée longue
el straight flutes, |
; long chamfer 1
Acier | Revétement HSSE |
Steel / Coating | .
Groupes matiéres | 11/12/ 14/ 32 ‘
Material groups | 61/73/74/81| -
[
Longueur d'entrée
Chamfer form L
| B - | Tolérance | 1SO 2/6H | - - B
L (0 01 2 d1 a @ (%] Fas ; Prix unitaire  Price each in Euros
LJ Pitch
120 28 E 45 35 520 M6 0,75 40,50 |
135 33 - 6,2 5,0 700 M8 1,00 | 40,50 |
150 36 - 7,6 6,0 900 M10 1,00 45,20
165 43 - 9,0 70 1050 | Mm12 1,50 ‘ 51,60 \
180 45 - 10,5 80 1280 M14 1,25 77,50
180 45 B 10,5 8,0 12,50 \M14 1,50 | 64,60 |
190 48 - 12,5 10,0 1450 M16 1,50 80,90
o405 155 = 135 100 1650 |M18 1,50 | 99,00 | 1
220 55 - 156 12,0 18,50 | M 20 1,50 114,30 |
230 57 5 175 140 2050 |[M22 1,50 | 12230 | ‘
250 67 - 190 14,0 2250 |M24 1,50 | 14190 |

Csanin [




M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Tarauds longs a machine enfilade

Metric fine ISO - DIN 13 Nut taps
- - ] 502B | 502B | 502B | 502BI | 503BI |
Code 6G TIN (INOX) (INOX)
SH

I/ \ |
0 | | |
| L | \
| |
| | | |
| | | | |
| | | |
| | | I
\
| | | |
‘ ‘ ; - : ‘ goujures droites, \ \
| oy goujures droites, entrée longue [ ; |
‘ ‘ Desoription | straight flutes, long chamfer ‘ dires lotne
‘ g Lo | straight flutes, long chamfer ‘ ‘
‘ IAcier / Revétoment| _ HSSE | HSSE | HSSE | HSSE | HSSE | |
‘ | Steel/Coating | } N | Steam-homo | |
Groupes matiéres 11/12/14/32 | 21122
| | Materialgroups | 61173174181 0 L
et | | { |
| Longueur dentrée 18xP | 18xP | 18xP 18xP | 18xP | |
| ‘ Chamfer form l ‘ ‘ ‘ | ‘ ‘
| I S | Toérance | 1SO2/6H | 1SO 3/6G | ISO2/6H | 1SO2/6H | 1SO206H | ;]
| 0 :
| 0 0 g as v o . ;
} L 1 2 d1 a {‘J 17} pitch | Prix unitaire  Price each in Euros ‘
| 280 18 = 4,9 = 520 | M6 0,75 | 38,90 |
‘ 280" © 24 : 6,6 5 700 | M8 1,00 | 38,90 .
420 24 : 7.9 - 9,00 | M10 1,00 43,40 ;
| 420 30 s Okt 880 |[M10 1,25 | 4540 | ‘ ‘
420 30 & 9,5 - 10,80 |M12 1,25 47,30 | PRIX SUR DEMANDE 3
| 420 36 - 05 4 1056 IMAZ 1,80 | 4950 PRICE ON REQUEST | ‘
420 30 . 11,9 - 1280 |M14 1,25 74,50
‘ 4905 .36 E 1,9 . 1250 |[m14 1,50 | 62,00 | \ \
| 420 36 - 13,9 - 1450 |M16 1,50 | 77,70 ‘ ‘
lod20: .36 - 15,9 - 1650 |[m18 1,50 | 9510 | ! \
| 420 36 - 17.9 - 1850 |lM20 1,50 | 109,90 | - ]

queue coudée : prix sur demande.
bent shank : prices on request.

D'AUTRES REVETEMENTS SONT DISPONIBLES SUR DEMANDE.
OTHER COATINGS ARE AVAILABLE ON REQUEST.

Csanin [
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40
40
45
45
50
50
50
50
56
70
70
80
80
80
95
| 100
110

FEr
40
40
45
45
50
50
50

=50
56

(=563
70

i
70

‘ 70
80

‘ 80

90

2.54

NC Pas américains NC et NF

NF American threads NC and NF

Tarauds a main DIN 352
Hand taps DIN 352

101
jeux de 3
set of 3

101

. gouj. droites straight flutes

n°1 ébaucheur taper
n°2 intermédiaire plug
n°3 finisseur bottoming

Code
ad,
F=<6 ﬁ 4
L]
0 t [_
L
o >6 lﬂw a
77777777777777777777 l_____ Description
C 1 |
[ ' i :
y Acier / Revétement|
e -_— Steel / Coating
iGroupes matiéres ‘\
| Material groups |
‘ Longueur d'entrée i
| Chamfer form |
| |
.} Tolérance “
12 Pas |
( 1 @d1 a [,J pitch |
UNC ' UNC I
9 - £8 U240 e e TEeT
9 - 28 21 200 n°3 48 |
11 - < I MR S e |
13 - 40 30 260 n°5 40 |
13 - 4030 28 we B8 ‘
16 - 60 49 340 n°8 32
16 5 60 49 380 [n°10 24 |
16 - 60 49 450 [n°12 24
19 - B A8 B0 e R0
22 - 60 49 660 516 18
24 > 70/ 65 B00BB 46 |
24 - 80 62 940 | 716 14
30 - 11,0 90 10,80 | 1/2 184
30 - 11,0 90 1220 916 12
32 - 120 90 13,60 |5/8 . &
40 - 160 12,0 16,60 | 3/4 10
40 - 180 14,5 19,50 | 7/8 9 |
50 - 180 14,5 22,30 | 1" 8
UNF UNF
9 - 2l AWy e
9 - 28 21 210 n°3 56
1 - Shm e L e [
13 - 40 30 265 | n°5 44
13 - e e e e
16 - 60 49 350 n°8 36
16 - 60 49 4p0 |n*40 32 |
16 - 60 49 460 n°12 28 |
19 - 60 49 550 |14 - i
22 - 60 49 690 516 24 |
20 - T06- - 55 85030 24 |
24 - 80 62 99 716 20
22 - 1,0 90 1150 |1/2 20 |
22 - 11,0 90 12,90 |9/16 18
22 - 120 90 14,50 | 5/8 18 |
22 - 160 120 17,50 | 3/4 16
22 - 18,0 14,5 2050 | 7/8 14 |
22 - 180 14,5 23,30 | 1" 12

HSS
11/12/14/32
61/73/74/81
n°1 9 xPformeA
n°2 4,5 xP forme D
n°3 2 xPformeC
2B
Prix unitaire  Price each in Euros
14,20 | ' 42,50 |
13,50 40,40
1140 | 34,10 |
11,40 | 34,10
1140 | T8N0
11,40 34,10
g TR
12,40 37,00
1P To 8 R ¥ T8 T I
12,80 38,20 |
1560 | 46,60 | ‘
18,30 54,80
2050 | 61,50 | |
22,00 65,80 | |
2660 | 79,80 | \
38,50 115,30
47,80 | 14320 | ]
62,60 | 187,80 |
15,60 | 46,60 |
14,80 44,20
12.505 37507
12,50 37,50
1250 | 37,50 | 2
12,50 37,50
1250 | 37,50 |
13,70 40,90
12,50 | 37,50 | i
13,90 41,60
17905 51,40 | \
20,10 60,10
2280 | 6820 | |
24,20 72,60
2930 | 87,90 | }
42,30 126,80
5240 | 157,10 | \
68,70 206,10 |

Csanim |




NC Pas américains NC Tarauds a main ISO 529

American threads NC Hand taps ISO 529
- - ’ ' T 104 | 101 | 1001D | 1001D | ]
Code jeux de 3 jeux de 3
setof 3 | setof 3
1,4<0<45 @d; a
= =
0 ¢ |
I L J
ad a
‘ 5=@<10 1
| /
< e e W I
| (0 T ‘
0 ‘
| L B R T T R I
‘ | gOl:j. 'rones straight flutes goujures droites
ad | = 2 | n°1ébaucheur taper )
g > 10 1 a Description | egi i i straight flutes
‘ lﬁ | n°2intermédiaire plug 3 ; ; ;
’ n°3 finisseur bottomin: n*favec guidewiimguide
_ | i g |
! e e [ |Acier/ Revétement| HSS HSSE-V 1
| 0 T | Steel/Coating | | |
\ Groupes matiéres | 11112114132 13/15/23/51/52/61/64 |
L ! Material groups ‘ 61/73/74/81 | 74/75/82 16
| |
™ ueurd,emrée\ n°1 9 xPformeA | n°1 65 xPformeA |
C?) N | n°2 4,5 xPformeD : n°2 4,5 xPformeD |
i | n°3 2 xPformeC | n°3 2 x P forme C |
Tolérance 2B 1 2B ‘
L 0 (1 @ d1 a @ | 2 g ! Prix unitaire  Price each in Euros
[J ‘ Pitch
445 9 5 280 224 180 |m°2 56 \ 1420 | 4250 | [ l
445 9 . 280 224 200 (m"3 48 | 1350 | 4040 1 |
48 10 5 315 2,50 230 |n°4 40 11,40 3410 | 27,90 | 81,20
48 10 : 345 250 260 |n°5 40 11,40 ‘ 34,10 1 2710 | 81,20
50 11 - 355 280 280 n°6 32 11,40 3410 | 27,10 | 81,20
58D : 450 355 340 |mn°8 32 1140 | 34,10 2710 | 81,20
58 14 24 500 400 380 |n°10 24 11,40 | 34,10 27,70 | 83,10
621 18 25 560 450 450 [m°12 24 T2 ADT] T 27,70 | 83,10
66 16 28 630 500 510  1/4 20 11,40 | 3410 | 2890 86,50
e 33 800 630 660|516 18 ’ 12,80 | 38,20 . 2930 | 87,90
80 20 37 10,00 800 800 | 3/8 16 15,60 | 46,60 37,80 | 113,40 |
[T 2 800 630 940 |7M6 14 | 1830 | 54,80 } 4420 | 132,60
‘ 89 23 . 9,00 7,10 10,80 | 1/2 13 20,50 61,50 46,60 139,80 |
[ T T PG 00k 2120 ‘9/16 12 ‘ 2200 | 658 | 5100 | 15280
102 25 - 1250 10,00 13,60 | 5/8 11 26,60 79,80 63,40 190,20
‘ ey ST A4 A1.200 660 \3/4 0 | 3850 | 11530 | 99,50 | 298,30
18 32 - 1600 12,50 19,50 | 7/8 9 47,80 143,20 109,90 329,50
|4%0 %6 - 1800 1400 2230 |1" 8 | 6260| 18780 | 15070 | 451,90
138 40 - 2000 16,00 2500 |1"1/8 7 | 134,00 402,00 \ !
| 151 40 S50940: 1800, 2880 11" U4 7 | 14190 | 42550 | | I
| 162 46 - 2500 2000 3080 1"3/8 6 186,90 560,50
‘ 17046 L0800 2240 3400 |1TAR 6 | 21630 | 648,80 | I
| 187 51 - 3150 2500 3950 1"3/4 5 312,20 936,50 ‘
|0 57 = 3550 1 28.00 4520 | 2" 4,5 | 37890 | 1136,70 | | |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de

son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience

in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Coanin
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NF Pas américains NF
American threads NF

1,4<0@<4,5 2d, a
,,,,,,,,,,, | I —— %,m
; 0 t
L
i
5<0<10 2d, a
‘ < s vemvere o6 IO L]
\ ]
| L Jg |
L
o > 10 lﬂ1 a7
____________________ ]
= : -
(
L.
%)
L (0 (1 @d1 a {w
445 9 5 280 224 1,80
45 9 . sV DR |
48 10 = 315 250 2,35
48 10 g 315 250 2,65
50 11 = 355 2,80 290
53 12 2 450 355 350
58 14 24 500 4,00 4,00
62 16 25 560 450 4,60
66 16 28 6,30 500 550
72 18 383 580007 8307 1i690
80 20 37 10,00 8,00 850
85 22 5 8,00 630 9,90
89 23 = 9,00 7,40 11,50
95 25 SilGAip Y E20.00: 1200
102 25 - 12550 10,00 14,50
112 32 = A00R D0 ATED
118 32 - 16,00 12,50 20,50
18012 186 = 18j00" 14,007 12330 |
127 32 - 20,00 16,00 26,50
137 32 Lo 09.40: “48:00; 9970
144 33 - 2500 2000 32,90
149 33 S 2800 2240 36,10

Tarauds a main ISO 529
Hand taps ISO 529

n°2 intermédiaire plug
|

n°1 avec guide with guide |

101 101 | 1001D | 1001D |
Code jeux de 3 jeux de 3
setof 3 set of 3
T I s e
| Description | P straight flutes i
\

‘ n°3 finisseur bottoming
Acier | Revétement| HSS

| Steel/Coating |
11/12/14/32

Groupes matiéres
Material groups 61/73/74/81 |
Longueur d'entrée L
Charforomi | n°2 45 x P formeD
| n*38 2 foormeC_
Tolérance 1‘ 2B

Pas ‘

P piteh i
n2 64 | 15,60 | 46,60
n3 88 | 1480 44,20
n°4 48 12,50 | 37,50
Ll R B R 37,50
n°6 40 12,50 37,50
Wl 1es0 37,50
n°10 32 12,50 37,50
n°12 28 | 13,70 40,90
1/4 28 12,50 37,50
5116 24 ’ 13,90 41,60
3/8 24 17,20 51,40
716 20 } 20,10 60,10
1/2 20 22,80 68,20
9116 18 24,20 72,60
| 5/8 18 29,30 87,90
| 314 16 42,30 126,80
7/8 14 52,40 157,10
1" 12 68,70 206,10
1"1/8 12 147,30 441,80
| 1”14 12 156,10 468,30
1" 3/8 12 205,30 615,70
} 1"1/2 12 237,80 713,20

Prix unitaire

HSSE-V

[13/15/23/51/52/61/64
74175182 16
6,5 x P forme A
45 x P forme D
2 xPformeC
2B

n°1
n°2
n°3

o

Price each in Euros

30,50 91,30
|1 30,50 91,30
| 3050 91,30
|2 3050 91,30
| 3210 | 96,10
| 3210 | 9610
| 3300 99,00
| 3330 | 99,90
| 4120 | 123,50
| 4450 | 133,50

49,70 148,90
| 5320 | 159,50

67,30 | 201,70
| 103,30 | 309,80

113,50 340,50
| 15500 | 464,90

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de

son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience

in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

2.56
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U C Pas américains NC Tarauds machine courts ISO 529

American threads NC Short machine taps ISO 529
S ’ T 102 | 102 | 103 | 105 | 107 |
Code +0,05

1,4<@<4,5 [m1 a
¥, s e I— =
0 J ‘
L
‘ ad a
| 5<=@<10 l‘ | |
P e soreemer & NN i
‘ 0 T [ | | ‘
| (4 i 1 | > & [ ‘
| 1 Vol
| | i ; gun, alternés glouju(;'els ‘ \
‘ o | goujures droites | gun | spiral point | hélicoidales ‘
‘ 8 a0 %‘ 2 ‘ Cascripuon straight flutes | spiral point | interrupted 40° \ ‘
‘ 7] ‘ | ; | threads | spiral flutes ‘ i
""" s s ‘AcierlRevétement‘ HsS | HsS | HSS | HSS | HSS ‘
| = ¥ | Steel/Coating | | . | | B |
FE—— Groupes matiéres | 11712114132 ‘11/12/14/32/61\ 11712114 | 11112/ 14161 |
‘ L — | Material groups | 61/73/74/81 |6373/74/81| 61174 | 6373181 |
, | ‘
‘ ‘ Longueurd'entrée‘ 2,5%P ‘ 25%P 4xP | axp ‘ 2.5%P ‘
‘ Chamfer form l forme C ‘ forme C ‘ forme B | forme B ‘ forme C ‘ ’
’ Tolérance 28 | +005 | 28 | 28 | 2B ‘ ‘
‘ 18 ‘ Pas ‘ g o ; :
‘ L (0 ] 2 d1 a [@l | @ pi Prix unitaire  Price each in Euros ‘
- i B - & B itch L . - ) ) ,
445 9 . 2,80 224 180 |n°2 56 | 14,20 | 17,20 2370 | 23,10
445 9 5 280226 G0 | WEEL e 1 13,50 1620 | 22,80 21,80
48 10 - 315 250 230 |n°4 40 11,40 22,80 13,70 19,10 18,50
48 10 - 315 250 260 |n°5 40 ‘ 11,40 l 22,80 1370 | 19,10 18,50 ‘
50 11 . 355 280 280 n°6 32 11,40 22,80 1370 | 19,10 18,50 |
R R B TR S e ‘ 22,80 13,70 19,10 18,50 ‘
58 14 24 500 400 3,80 n°10 24 11,40 22,80 13,70 19,10 18,50
B 25 560 450 450 |n°12 24 | 1240 ‘ 14,90 20,90 20,10 | ‘
66 16 28 630 500 510 | 1/4 20 11,40 22,80 13,70 19,10 18,50 |
N T 33 800 630 660|516 18 ‘ 12,80 ‘ 25,50 { 15,30 1 21,50 20,50 \ \
80 20 37 1000 800 800 |3/8 16 1560 | 31,10 18,80 26,30 2550 |
e - 800 630 940 |7M6 14 | 1830 | {1 g0 1 5-30:60 ‘ 2930 | ‘
i 89 23 . 9,00 7,10 10,80 | 1/2 13 20,50 | | 2470 | 3460 33,50 | ‘
|25 o 112000 9,000 1220 | M8 42 1 |522,00 } ‘ 2630 | 36,70 ‘ 35,40 \ {
‘ 102 25 - 1250 10,00 1360 | 5/8 11 26,60 | 31,90 | 44,70 42,90 ’
| 82 - 1400 11,20 16,60 | 3/4 W 850 \ | 4630 | 6480 | 6250 N
‘ 118 32 - 16,00 12,50 19,50 | 7/8 9 47,80 | | 57,20 80,20 77,20 |
130 36 <1800 1400 2290 |48 8 | 6260 } | 7500 | 10470 | 101,10 | \
i 138 40 - 20,00 16,00 2500 |1"1/8 7 134,00 | 160,80 225,10 ; ‘
1515 40 . 2240 1800 2830 |1"1/4 7 | 14190 | | 17040 | 238,20 | \ ‘
‘ 162 46 - 2500 2000 3080 1"3/8 6 186,90 | 224,20 313,80 ,
| 170 46 . 78002240 B4p0 AR 6 | 21830 } | 259,40 | 363,10 | | |
’ 187 51 - 3150 2500 39,50 1"3/4 5 312,20 | 374,50 524,30 |
2000 57 = 3550 2800 4520 | 2F as5| asoo| | 45480 | 63670 | Jiij

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Csanin ||




NF Pas américains NF
American threads NF

1,4<0<4,5 l,&di a
,,,,,,,,,,, foeisedmniess JF.zzj
p 4
L
5<@<10 @, a
______ L]
¥ L]
(0 0,
L
g > 10 l_% 67
,,,,,,,,,,,,, ]
l_ |
*
0 \
L
|
i
178
L ( (1 od a @
445 9 5 280 224 1,80
445 9 : 2 B0 2 24 g0
48 10 = 315 250 2,35
48 10 - S5 25011065 |
50 11 e 355 2,80 2,90
53 12 : 450 355 3,50 ‘
58 14 24 500 400 4,00 |
6% 18 25 8607 450 460 |
66 16 28 630 500 550
g a5 B 00 6301 a0 |
80 20 37 10,00 8,00 850
‘ ST & B0 6500 980 |
89 23 = 9,00 7,10 11,50
\ 9508 dot 8,205,900 112,90 |
| 102 25 - 1250 10,00 14,50
|12 32 A 20 750
118 32 - 16,00 12,50 20,50
130 36 5 180051400 723380
127 32 - 20,00 16,00 26,50
| 82 - 2240 18,00 29,70 |
144 33 - 2500 20,00 3290
149 33 S 9800 2240 3610 |

Code

Description

\

%

Acier / Revétement|
Steel / Coating

Groupes matiéres
Material groups

|
I
[

Longueur d'entrée

Chamfer form |
Tolérance ?
Pas |
@ Pitch |
n°2 64
n°3 56
n°4 48
n°5 44
n°6 40
n°8 36
n°10 32
n°12 28
1/4 28
516 24
3/8 24
716 20 |
1/2 20
9/16 18 |
5/8 18
3/4 16 |
7/8 14
A 12
1"1/8 12
ASdlai A2
1" 3/8 12
12 42

102

102

Tarauds machine courts ISO 529
Short machine taps ISO 529

103 105

107

+0,05

|gun, alternés | goujures

goujures droites gun i spiral point | hélicoidales
straight flutes spiral point | interrupted 40°
threads spiral flutes
HSS | HSS |  HSS HSS HSS
| | |
11/12/14/32 [1112114/32061] 11712714 | 11/12/ 14161
61/73/74/81 163/73/74/81| 61/74 | 63/73/81 |
25xP \ 25xP | 4xP 4xP 25xP
forme C | formeC | forme B forme B forme C
28 | +005 | 28 | 28 T ® |
Prix unitaire  Price each in Euros
15,60 | 18,80 26,30
14,80 1 ’ 17,80 24,70
12,50 25,00 15,10 21,20
12,50 | 25,00 | 15,10 21,20
12,50 25,00 | 15,10 21,20
12,50 ‘ 2500 | 1510 21,20
12,50 | 25,00 | 15,10 21,20 20,20
13,70 | | 1640 22,90
12,50 | 25,00 | 15,10 21,20 20,20
13,90 | 27,70 | 16,90 23,40 22,60
17,20 34,30 | 20,50 28,90 27,70
20,10 | | 24,10 | 33,70 32,20
22,80 27,30 38,10 36,50
24,20 | | 2890 | 4050 39,10
29,30 35,10 49,00 47,30
42,30 | ! 50,80 | 71,00 68,40
52,40 63,00 88,10 84,90
68,70 | feomEn | 1540 111,10
147,30 176,80 247,40
156,10 | & 187805262120
205,30 246,40 345,00
237,80 | | 28530 | 39940

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de

son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience

in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

2.58
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U NC Pas américains NC Tarauds courts a queue renforcée DIN 2182

American threads NC Machine taps with reinforced shank DIN 2182
- N - N - o 202 | 203 [ 206 | 207No [ .
Code
} @d, a U
| i | | |
| <} C g ,_ | ; [ |
| —— ‘ s @ |
L - S I . 4 = B Y ;
\ Sultres goujures goujures ‘
‘ | » R gun | hélicoidales | hélicoidales |
Description | droites ; e | i 2
1 \ traiaht flut spiral point | 15 40
| askc ues‘ | spiral fltes | spiral flutes |
‘Acier/ Revétement‘ HSSE | HSSE | HSSE ; HSSE | ‘
| Steel / Coating | | | | | ‘
‘Groupes matieres | 11/ 12/ 14/ 32 |11/12/14/32/61| 11/12/14 i 11/12/ 14/ 61 | |
Material groups | 61/73/ 74/ 81 ; 63/ 73/ 74/81‘ 32/63/74 | 63/73/81 \ ‘
Longueur d'entrée| 2,5 x P ‘ 4xP ‘ 2.5% P \ 25xP ‘ ‘
| Chamfer form i forme C formeB | formeC | formeC
Tolérance | 28 | 2B | 2B ) 2B } |
19,
L (0 (1 2 d1 a [gJ 1%} Plas ‘ Prix unitaire  Price each in Euros ‘
Pitch
45 9 b 2,8 21 180 |n°2 56 ] 19,10 | I
50 9 . o2 R R i R T | 45 99,40
56 14 - 3,5 2.0 230 | n°4 40 19,10 |
56 14 ; 35 27 260 n°5 40 1 17,30 |
56 16 - 4,0 3,0 280 | n°6 32 17,30 |
83 42 - 45 a4 B0 ‘ n°8 32 | 1730 |
70 14 25 6,0 4,9 3,80 | n°10 24 17,30 | 17,30 | 24,50
80 16 27 6,0 4,9 450 |n°12 24 17,30 17,30 ] 24,50
80 16 30 7,0 5.5 510 | 1/4 20 17.30 17,30 | 23,60
90 18 35 8,0 62 6,60 | 5/16 18 19,10 19,10 ‘ 26,50 ‘
100 20 39 100 80 800 38 16 | 2680 | 2680 | 3380 | -

45 5 - 28 21 180 |[n°2 56 [ 2550 | \

50 5 - T T e (e 2580 |

56 6 18 3,5 27 230 n°4 40 1 25,50

56 7 18 g8 2 ‘ s A kel ‘

56 7 20 40 30 28 n°6 32 | | 21,30

63 g 45 34 340 |n°8 32 | b 2980) ‘

70 10 25 60 49 380 n°10 24 | 2450 |

80 10 27 BDE A0 450 \ ni12 24 ‘ | 24,50 ' ‘

80 13 30 70 55 510 |14 20 23,60

90 14 35 80 62 660 ‘ 516 18 } | 26,50 ‘
| 100 16 39 100 80 800 | 3/18 16 | | 3380 | ‘

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Coann




NC Pas américains NC et NF Tarauds courts a queue renforcée DIN 2182

NF American threads NC and N Machine taps with reinforced shank DIN 2182
2003 | 2003 INOX | 2003 INOX | 2003 D | 2003 INC | 2006 INC
Code TiCN
ad, a
e e o N L el ‘
e | | |
‘L’ 01 \ | ‘
| | L S A S
‘ | | goujures
Deacription | gun gun hélocoidales
‘ spiral point | spiral point 15°
\ spiral flutes
Acier | Revétement| HSSE | HSSEV | HSSEV | HSSEV | HSSEV | HSSEV
Steel / Coating | | Steam-homo | TiICN | | ‘
| Groupes matiéres | 13/ 15/23/61|  21/22 21122 16 | 51/52 51/52
| Material groups | 64/ 74/ 75/ 83 ‘
Longueur d'entrée 4xP 4xP 1 4xP 4xP | 4xP 3xP
Chamfer form forme B forme B | forme B | forme B forme B forme C
| Tolérance 28 ‘ 28 | 28 | 2B 28 | 2B |
L (0 (1 @ d1 a (@' %] P‘as Prix unitaire  Price each in Euros |
12 Pitch
UNC ‘ UNC X
56 14 - e ARSI 23,40 | 26,00 31,20
56 16 = 40 30 280 n°6 32 23,40 | 26,00 31,20
63 17 - 7 e S e B T 23,40 | 26,00 31,20
70 14 25 60 49 380 n°10 24 23,40 26,00 31,20
80 16 30 70 b BTN IEA0E 4 20 23,40 | 26,00 31,20
90 18 35 80 62 660 516 18 26,10 28,90 34,70
100 20 39 10,0 80 800 |3/8 16 31,60 | 34,90 48,90
| 110 23 41 120 90 930|716 14 | 3380 | 37,00 |
UNC \ UNC ‘ ; ‘
| 56 10 - S ioio8ninSds i 40 ‘ ‘ 27,10
56 10 . 35 27 260 n°5 40 27,10
[ 11 - RO e | 27,10
63 12 - 45 34 340 n°8 32 27,10 |
| 70 14 - b 45 smiatt W | i ae
80 16 5 60 49 450 n°12 24 27,70 |
| 80 16 - 0 55 - 510|114 20 | | 2890 |
90 18 - 80 62 660 516 18 29,30
| 100 20 = 10,0 80 800 |3/8 16 | (EgE|
\ UNF UNF ‘
\ 56 10 - a6 271 230 w4 48 | 5 5050 |
56 10 . 35 27 260 n°5 44 30,50
‘ 63 11 - 40 30 8 we W | 3050 |
| 63 12 - 45 34 340 n°8 36 30,50 |
e W - 60 45 410 910 32 | | 3210 |
| 80 16 - 60 49 460 [n°12 28 | 32,10 |
. 80 16 - 7.0 55550 [1/4 28 } =
|90 18 - 80 62 690 516 24 | 33,30
| 100 20 - 100 80 850 |3/8 24 | | 41,20 |
‘ - UNF \ UNF w :
80 19 - 7H- 65 S50 114 28 | | 6040 | 6740 ‘
| 90 22 = 80 62 690 516 24 | 61,20 | 67,90
| 100 24 - 10,0 80 850 |3/18 24 | | 75,60 | 84,40 \

Csanm




NC Pas américains NC et NF Tarauds courts a queue renforcée DIN 2182

NF American threads NC and NF Machine taps with reinforced shank DIN 2182
2007 | 2007 INOX | 2007 INOX | 2007 D
Code TiCN
\
‘ e B
|
| e evsece (SN - ’ ‘
p . L /] é |
| 2 | . | |
‘ by L ! goujures I
Descriition ‘ goujures hélicoidales 35° | hélicoidales | ‘
‘ spiral flutes 35° 40° | ‘
| | spiral flutes |
\ Acier | Revétement|  HSSE-V HSSE-V | HSSE-V HSSE-V |
| Steel/Coating | | Steam-homo | TICN | i ‘
Groupes matieres | 13/15/23/61|  21/22 | 21/22 16 i
Material groups | 74175183 | \ | ‘
[ I | | |
Longueur d'entrée‘ 25xP | 25xP 25 X.P ‘ IxP ‘ ‘
‘ Chamfer form forme C | formeC | formeC | formeC ‘
] ) [ Tobrance | 28 | 28 | 28 | 28 | —
%]
L 0 (1 od a }uJ g = Prix unitaire  Price each in Euros ;
L Pitch | ‘
UNC ‘ UNC ’ ‘ T
56 7 18 TN e e TR 29,20 | 31,90 ‘ 38,30 |
56 7 20 40 30 280 n°6 32 29,20 31,90 | 38,30
63 8 21 AG R A sE0E e a2 ‘ 29,20 ‘ 31,90 . 38,30 )
70 10 25 60 49 380 n°10 24 29,20 31,90 | 38,30 |
80 13 30 ZOREEEE s A 20 ‘ 28,10 1 31,30 ’ 38,30 }
90 14 35 80 62 660 516 18 31,60 34,90 41,90 |
100 16 0EE 00 Eg0 i ehoias 16 ‘ 40,10 43,90 52,70 ‘
100 18 44 110 90 930|716 14 | 4390 | 4840 1 . —
UNC UNC ' ' 1
56 6 ] 58 vay 2Einea a0 | 30,90 ‘
56 6 g 35 2,7 260 |n°5 40 30,90
63 7 - 0 EE e 9 30,90 ‘
63 7 = 45 34 340 [ n°8 32 | 30,90
70 8 - S0 Ed0 - A0 a8 | L 32,10 ‘
80 8 5 60 49 450 n°12 24 ; 32,10
80 10 - 70 985 S0 |N4 | 20 oo 33,20 \
90 13 . 80 62 660|516 18 33,70 |
100 15 : 100 80 8,00 |3/8 16 \ 43,60
UNF UNF ‘ =
56 6 - 35 27 230 |m4 48 I 3490
56 6 . 35 27 260 |n°5 44 34,90
63 T : 40 30 280 |n°6 40 34,90
63 7 - 45 34 340 n°8 36 | 34,90
70 8 - 60 49 410 |n°10 32 36,70
80 8 . 60 49 460 [n°12 28 36,70
80 10 - 70 55 550 |1/4 28 37,80
90 13 - 80 62 690 516 24 38,10
| 100 15 - 100 80 850 |3/8 24 47,30

Csanimn ||




NC Pas américains NC, NF et NS Tarauds courts a queue dégagée DIN 2183
NF American threads NC, NF and NS Machine taps with reduced shank DIN 2183

| 302 303 306 307 No
f Code
‘ — -
\
|
2d, a
e +
"""""""""" - | |
0 ' : ‘
L b TSR | £ S
‘ o goujures goujures
o A [ gun hélicoidales | hélicoidales
Description droites | ) i | 5 >
; spiral point | 15 1 40
Araght tes spiral flutes | spiral flutes |
Acier / Revétement HSSE HSSE HSSE HSSE
| Steel/ Coating R ;
" Groupes matiéres | 11/12/ 14/ 32 {11/12/14/32/61| 11/12/14 | 11/12/ 14/ 61 ’
Material groups | 61/73/74/ 81| 63/73/74/81| 32/63/74 | 63/73/81
Longueur d'entrée| 2,5 x P 4xP 25xP 25xP
Chamferform | forme C | forme B forme C | forme C
| Tolérance | 2B | 2B } 2B | 2B
L 357 autges 01 @ d1 a @ (%) ,l:’[acsh Prix unitaire  Price each in Euros ‘
UNC UNC ] [ [ ‘
80 16 A 45 34 510 |1/4 20 17,30 17,30
90 18 = 60 49 660 516 18 19,10 19,10
100 20 . 70 55 800 |3/8 16 23,10 23,10
100 15 20 = 80 62 940 | 7116 14 26,10 26,10 34,10 34,10
110 18 23 i 90 7,0 1080 |1/2 13 28,70 28,70 36,50 36,50
110 20 26 . 11,0 90 1220 | 9/16 12 31,70 31,70 38,50 38,50
110 20 28 E 120 9,0 1360 | 5/8 11 37,70 37,70 48,20 48,20
125 25 32 = 140 11,0 16,60 | 3/4 10 52,90 52,90 69,80 69,80
140 25 32 - 180 145 19,50 | 7/8 9 68,10 68,10 79,80 79,80
| 160 30 36 - 180 14,5 22,30 | 1" 8 | 92,90 | 9290 | 104,70 | 104,70
| UNF ‘ UNF ‘ ! %
| 45 4 8 - o g 180 [n°2 64 | 24550 | 30,80 | 30,80
50 4 9 5 1,8 . 210 |n°3 56 24,50 | 30,80 | 30,80
56 5 10 B 57 - 230 |[n°4 48 | 24,50 | 30,80 30,80
56 5 10 2 2:2 . 260 | n°5 44 22,00 26,50 | 26,50 |
56 6 11 5 CE b e e R e (e 22,00 | 26,50 ‘ 26,50
63 7 12 . 28 21 340 |n°8 36 22,00 | 26,50 26,50
70 8 14 - 8 oy sl } 22,00 | 26,50 26,50
80 10 16 2 40 30 460 n°12 28 22,00 | 26,50 26,50
80 10 16 - 45 34 540 |1/4 28 | 17,30 | 17,30 23,90 23,90
90 13 18 5 60 49 690 516 24 19,10 19,10 26,50 26,50
90 15 18 - 70 55 850 |3/8 24 | 23,10 | 23,10 32,40 32,40
100 15 20 : 80 62 980|716 20 | 26,10 26,10 37,70 37,70
100 15 22 - 11,0 9,0 11,40 | 1/2 20 | 28,70 | 28,70 40,20 40,20
100 15 22 = 110 90 1290 9/16 18 | 31,70 | 31,70 42,30 42,30 |
100 15 22 g 120 9,0 14,50 | 5/8 18 | 37,50 37,50 53,20 53,20 |
110 15 25 : 14,0 11,0 17,50 | 3/4 16 | 53,50 | 53,50 76,90 | 76,90
125 25 : 180 145 2050 | 7/18 14 { 6120 | 61,20 | }
140 28 - 180 145 2330 | 1" 12 | 81,80 | 81,80 | B ;
UNS ; UNS i
180 42 - 220 180 2530 |[1"1/8 8 | 122,30 | \
180 42 - 22,0 180 2850 [1"1/4 8 165,70 ‘
200 48 - 280 220 3160 [1"3/8 8 | 19420 | \
| 200 48 . 32,0 240 3480 [1"1/2 8 | 25820 ‘
| 200 50 = 360 290 41,10 [1"3/4 8 | 334,00 | |

Tarauds en HSS au dessus de 3/4.
Taps in HSS above 3/4.

sanin [




Tarauds courts a queue dégagée DIN 2183

NC Pas américains NC et NF
N Machine taps with reduced shank DIN 2183

F American threads NC and NF

3003 3003 INOX | 3003 INOX | 3003 D 3003 INC | 3006 INC
Code TiCN
@d, 1
| [ | |
| ] |
""""""""""" ] |
| 0 J ‘
| L = S— = e — — - N - ——
‘ goujures
Description ‘ ‘gun ‘ | .gun ‘ hellcougales |
spiral point \ spiral point 15
\ B - - - \ spiral flutes
Acier / Revétement! HSSE-V | HSSE-V HSSE-V | HSSEV HSSE-V HSSE-V
Steel / Coating | Steam-homo TiCN l )
Groupes matiéres | 13/ 15/ 23/ 61 21122 | 21122 | 16 511562 51152
Material groups | 64/ 74/ 75/ 83 |
\
Longueur d'entrée 4xP 4xP ‘ 4xP 4xP 4xP IxP
Chamfer form forme B ‘ forme B | forme B forme B forme B forme C
Tolérance | 2B 2B ‘ 2B 2B 2B 2B
L ( (1 3 d1 a {@W (%] i ‘ Prix unitaire  Price each in Euros
N Pitch
UNC UNC ? [
100 20 - 8,0 6,2 9440 | 7/16 14 33,80 37,00 | 44,40 44,20
110 23 - 9,0 7,0 10,80 | 1/2 13 37,00 | 40,50 | 48,60 46,60
110 26 - 11.9 9,0 12,20 | 9/16 12 41,00 45,00 } 54,00
110 28 - 12,0 9,0 13,60 | 5/8 11 48,60 53,40 | 64,10 63,40
125 32 - 14,0 11,0 16,60 | 3/4 10 | 99,50
UNF UNF
| 100 22 - 8,0 6,2 9,80 | 7/16 20 44,50
110 23 - 9,0 7,0 11,40 | 1/2 20 49,70
110 25 - 11,0 9,0 14,50 | 5/8 18 67,30
125 32 - 140 110 1750 |[3/4 16 103,00 - - )
UNF ‘ UNF ’ \
100 22 - 8,0 62 980 |716 20 ‘ ‘ 81,50 91,10
110 23 - 9,0 70 11,40 |1/2 20 ; 91,10 101,90
s - 11,0 90 1290 |9116 18 | ‘ 97,50 109,10
110 25 - 12,0 9,0 14,50 | 5/8 18 | 123,10 137,70
[ 125 32 - 140 11,0 17,50 | 3/14 16 \ l 189,40 211,80

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de

son expérience avec les constructeurs d'‘automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Csanin [
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NC Pas américains NC et NF Tarauds courts a queue dégagée DIN 2183
NF American threads NC and NF Machine taps with reduced shank DIN 2183

3007 | 3007 INOX | 3007 INOX = 3007 D
Code TiCN

ad, a ¢
| l—7 L é
R e e
T - 7y
0
| L —_— = — S— I S ==
goujures ;
Description goujures hélicoidales 35° hélicoidales |
spiral flutes 35° 30°
| spiral flutes
Acier | Revétement, HSSE-V | HSSE-V HSSE-V HSSE-V |
| Steel/Coating | | Steam-homo | TICN | |
Groupes matiéres | 13/15/23/61|  21/22 21122 | 16
Material groups | 74/75/83 | ‘ | ‘
Longueur d'entrée| 25xP | 25xP 25xP 3xP | ‘
Chamferform | formeC | forme C forme C forme C |
| I | | I
‘ Tolérance | 2B | 2B 2B ‘ 2B ‘
I (0 (1 2 d1 a {‘@T %] Plas Prix unitaire  Price each in Euros ‘
L2 Pitch ‘
UNC UNC
100 15 E 80 62 940 |716 14 ‘ 4390 | 4840 | 5810 | 51,00
110 18 - 9,0 7,0 10,80 | 1/2 13 | 47,30 51,80 62,20 | 53,50
110 20 2 110 90 1220 |96 12 | 4950 | 5460 | 6560 |
110 20 - 12,0 9,0 13,60 | 5/8 11 ‘ 62,20 68,40 | 82,10 72,90
125 25 ‘ 140 110 16,60 | 3/4 10 | \ | 114,30 1
140 30 - 18,0 145 19,50 | 7/8 9 126,30 |
160 <o ik M R 8 e o N A ; | | \ 173,40 | ‘
UNF UNF ‘ w
100 15 = 80482 90807168 20 | i shah |
110 18 . 90 7.0 1140 1/2 20 | 57,00 |
110 20 E 120 90 1450 |5/8 18 | BB \
125 25 - 14,0 11,0 17,50 | 3/4 16 118,30
140 30 - 18,0 14,5 20,50 ‘ 7/8 14 | ‘ 130,50
160 30 . 200 16,0 23,30 |1" 12 | | 178,00

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Csanm -




NC Pas américains NC
American threads NC

1,4<@<4,5 @d, a
Ty J ,,,,, S L.'_==
¢ ] f
L
‘ ad
5=0<10 1 a
i I remamere e S ]
(0
———
L
@ > 10 2d, a
,,,,,,,,,,,,,,,,,
*
(
L
%)
L (0 01 @ di a Lw
445 9 ~ 280 224 195
45 9 3 580 i F0104 P
48 10 - 315 2,50 2,50
48 10 - B S 2507285
50 11 p 355 2,80 3,10
53 12 5 AEDEEBE AT
58 14 24 500 400 4,30
62 16 25 560 450 4,95
66 16 28 630 500 570
72 18 T L O T 5y OB 210
80 20 37 10,00 8,00 870 |

* Scop D : jusqu'a épuisement du stock
*Scop D : while stocks last

| scopD* |

par

| impression
forming taps

HSS

61/62/73 |
4xP

2B
Prix unitaire

30,60
26,30
25,20
24,10
24,10
24,10
25,20
27,40
26,00
30,30

SCOP B
Code
t — L _
1 [ par
Description | impression
forming taps
|
Acier | Revétement HSS i
Steel / Coating ‘ | |
Groupes matiéres | 11/12/14/23 ‘ 11112/ 14/ 23 ;
Material groups 61/62/73 |
|
Longueur d'entrée
Chamfer form EARE ;
Tolérance 2B ‘
Pas
“ Pitch
n°2 56 30,60 |
n°3 48 26,30 |
n° 4 40 25,20
n’5 40 24,10 ’
n° 6 32 24,10 |
n°8 32 24,10
n° 10 24 25,20
n° 12 24 27,40
1/4 20 26,00 |
5/16 18 30,30
3/8 16 33,00 |

Csanim ||

33,00 |

Tarauds a refouler ISO 529
Forming taps ISO 529

Price each in Euros

2.65




NC Pas américains UNC et UNF
NF American threads UNC and UNF

Code
\
\
w ad,
J; //
|
e e i
‘ 7/
0
‘ b
|
‘
Description }
‘ |
| ! 1
Acier / Revétement
| | Steel/Coating |
Groupes matiéres | 11/12/14/32 ‘
Longueur d'entrée
Chamfer form
] ) | Tolérance”ij
19 P ‘
0 g il
L ( 1 @d a u % pich |
UNC UNC
280 305 - 48 B0 T
280 34 2 49 - 6,60 516 18
| 420 38 - Biiaiis 8,00 | 3/18 16 |
420 44 < 86 - 940 | 716 14 |
| 420 47 - R | T S |
420 51 g 11,3 - 1220 | 9116 12
|4g0 " 56 - o TR e L R
| 420 61 : 155 - 16,60 | 3/4 10
UNF 1 UNF
280 22 - T L S T
280 255 - 6,1 ’ 690 516 24
420 255 - aE e T T
420 31 - 89 - 9,80 | 7116 20
sy - 10,0 AR 20 |
420 34 - 123 - 12,90 916 18
420 34 = 28 - AR e % |
420 38 - 168 - 17,50 | 3/4 16

502 B

goujures droites, entrée longue |

Tarauds longs a machine enfilade

Nut taps
502Bl | 502BI -
(INOX) (INOX)

SH

straight flutes, long chamfer

HSSE

18xP

31,30
36,90

1

Material groups | 61/73/74/81 |

HSSE | HSSE
| Steam-homo |
21122 21122
L | o
18 x P ; 18xP
| -
26 | 2B

Prix unitaire  Price each in Euros

40,10 | PRIX SUR DEMANDE |

48,90
56,10
76,10
76,10

|

96,10 |

32,90
36,90

PRICE ON REQUEST

|

42,50 | PRIX SUR DEMANDE |

51,30

58,50 |

92,10
92,10
109,70

PRICE ON REQUEST

queue coudée : prix sur demande.
bent shank : prices on request.

D'AUTRES REVETEMENTS SONT DISPONIBLES SUR DEMANDE.
OTHER COATINGS ARE AVAILABLE ON REQUEST.

sanm




W Pas anglais BSW et BSF Tarauds a main DIN 352

British threads Hand taps DIN 352
101 101
Code jeux de 3
setof 3
@d,
=6 ﬁ a
L/
0 t l_
L
|
| |
ad ! T =
o 8 1*1 a7 ‘ gouj. droites straight flutes
77777777777777777777 [_ . Description | n°1 febauchel'u' el
[ | n°2intermédiaire plug
) | | n°3 finisseur bottoming | )
- L |Acier | Revétement| HSS ‘
| Steel / Coating w
Groupes matiéres 11/12/14 /32
Material groups | 61/73/74181 |
Longueurd'entrée‘ LI Lt
Bl o n°2 45 x P forme D
[ n™3 2 foormeC‘
" Tolérance | ‘
L (0 01 2 d1 a l@} 1%} Pvas Prix unitaire  Price each in Euros
{ Pitch
BSW BSW |
45 13 : 40 30 250 |1m 40 12,30 | 36,80
45 13 - 4,5 3,4 3,10 | 5/32 32 15,50 46,40
50 16 - 6,0 49 360 |3/16 24 15,50 1 46,40
50 19 - 6,0 4,9 4,40 | 7/132 24 15,50 46,40
50 19 - 6,0 49 500 [1/4 20 11,50 ‘ 34,40
56 22 - 6,0 4,9 6,40 | 5/16 18 13,00 38,90
e - T R N 20| A
70 24 - 8,0 6,2 9,20 | 7116 14 19,70 59,10 ‘
80 30 - 11,0 9,0 10,40 |1/2 12 21,30 \ 63,90 {
| 80 32 - 12,0 9,0 12,00 | 9/16 12 22,90 | 68,70 | ‘
| 8o o2 - 12,0 9,0 1340 | 5/8 11 \ 28,40 \ 85,00 \
95 40 - 14,0 11,0 15,00  11/16 11 48,40 145,10
95 40 E 16,0 12,0 16,20 | 3/4 A0 | HE 00| 128.004
100 40 - 18,0 14,5 19,20 | 7/8 9 49,20 147,50
JHoE 50 - 0 s el e e e | SR B0 MBI GRS :

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Csamm




Pas anglais BSW et BSF Tarauds a main ISO 529
British threads Hand taps ISO 529

101 101
Code jeuxde 3
setof 3

1,4<@<4,5 @d, a
,,,,,,,,,,, | PE—— 'L_m:
0 3
L
} 5<0<10 9d. a | |
[ | | |
[ ] ‘ 1
0 01 =
L | S SR = S — S —
; gouj. droites straight flutes
o | n°1ébaucheur taper
2 > 10 lﬂ1 a Besctipsion n°2 intermédiaire plug
77777777777777777777 ] S n°3 finisseur bottoming
1 Acier / Revétement HSS
0 ¥ Steel / Coating | l
= | Groupes matiéres | 11/12/14132 \
e Material groups 61/73/74/81 |
Longueur d'entrée L 8 W Pomea [
harafsp ot n°2 4,5 xP forme D i
n°3 2 xPformeC |
z I
| Tolérance
L (0 (1 2 d1 a @ %) P‘as Prix unitaire  Price each in Euros
K Pitch |
i BSW BSW | ' ?
41 8 - 250 200 1,10 (116 60 18,00 53,80
445 9 - 280 224 180 |3/32 48 18,00 53,80
B A - 345 250 250 |1/8 40 12,30 36,80
53 12 - 400 315 3,10 5/32 32 15,50 46,40
5810 24 500 400 360 316 24 15,50 46,40
62 15 25 560 450 4,40 |7/32 24 15,50 46,40
66 16 26 630 500 500 |44 20 11,50 34,40
72 18 33 800 630 640 5116 18 13,00 38,90
80 20 37 10,00 800 7,80 |3/8 16 17,20 ‘ 51,40
85 22 - 800 630 920 |716 14 19,70 59,10
B 08 - 900 710 1040 |1/2 12 ‘ 2130 | 63,90 |
95 25 - 1120 9,00 12,00 |9/116 12 22,90 68,70
10226 - 12,50 10,00 13,40 |5/8 11 \ 2840 | 8500 |
112 32 - 1400 11,20 1500 | 11/16 11 4840 | 14510
e e <00 20 18 20 e 10 | 4100 | 123,00 |
118 32 - 16,00 12,50 19,20 | 7/8 9 | 4920 147,50
18 73p - 1800 14,00 20,80 (15116 9 | 16190 | 48550 |
130 36 - 18,00 14,00 22,00 | 1" 8 67,00 200,80
138 540 - 2000 1600 2470 |1"1/8 7 | 14830 | 44470 |
151 40 - 2240 1800 27,80 |1"1/4 7 156,00 467,80 ‘
162 46 - 2500 2000 30,10 |1"3/8 6 | 20430 | 61280 | ‘
170 46 - 2800 2240 3350 1"1/2 6 236,30 708,80
187 51 ... 3950 2500 38P0|4"3e 5 | 34240 | 102720 | ‘;
200 57 - 3550 28,00 44,50 | 2" 4,5 418,30 | 125490 | ) ;
BSF BSF ‘ ‘
58 14 24 500 400 380 |316 32 | 2040 | 61,00 |
66 16 28 630 500 520 |1/4 26 17,20 | 51,40
=9 33 800 630 670 516 22 | 1960 | 5860 | ‘
80 20 37 1000 800 820 |3/8 20 | 2570 76,90
) - 800 630 960 716 18 | 2950 | 8840 | }
89 23 - 900 7,10 11,00 | 1/2 16 31,70 95,10 ‘
(506505 - 11,20 9,00 12,60 |9/15 16 | 3450 | 10330 | }
| 102 25 - 12,50 10,00 13,90 | 5/8 14 | 4250 127,30 ‘
e - 1400 11,20 1540 |1116 14 | 7180 | 21520 | 1
112 32 - 1400 11,20 16,70 | 3/4 12 61,50 184,50 | ‘
e W - 16,00 12,50 19,60 | 7/8 9| 7370 | 22090
130 36 - 1800 14,00 2260 |1" 10 | 100,30 300,70 |

Csanim [




Pas anglais BSW et BSF Tarauds machine courts ISO 529
British threads Short machine taps ISO 529

102 103 105 107
Code
ad a
1,4<0<4,5 r1 =
0 )
\I - L )
\ 5<=@<10 2d, =
‘ g lﬁ ,,,,, L ‘
| T, L |
! \
L _‘ = —t - — == 1 - e ———f— — = 1
. gun, alternés | goujures | |
| | SIS un spiral point | hélicoidales | ‘
| 2 > 10 2d, a Description |  droites | i o N 3 ‘
| | i spiral point interrupted 40 [
‘ l_' —7 | straight flutes Whesad st it | \
l_ } L | | reads | spiral riutes |
‘ LS G 1 Acier | Revétement| HSS | HSS 1 HSS | HSS 1 ‘
= | Steel/Coating | 1 1 w |
‘ () ' | g | | | | } i
N - ‘Groupesmatiéres\11/12/14/32111/12/14/32/61! 11/12/14 [ 11/12/14/61 | |
\ TR T—— Material groups | 61/73/74/81 63173/74/81| 61/74 | 63/73/81 | |
‘ ‘ Longueur d'entrée| 2,5 X P | 4xP \ 25xP | 25xP “ ‘
‘ | Chamfer form | forme C | forme B | formeC : forme C ‘
\ | Tolérance | l l A } |
‘ L (0 (1 g d1 a 7@ | @ ras | Prix unitaire  Price each in Euros ‘
LJ \ Pitch |
| BSW ' BSW | ' i { |
| 41 8 L2800 200 1,90 | eiseriiiee s 18,00 1 1 |
445 9 - 280 224 180 |3/32 48 | 18,00 | ‘
Ao - 81552501/ 2,50 11/8 40 { 1230 | 14,80 ‘ 1990 | 19,90 |
53 12 . 400 315 310 |5/32 32 1550 | 18,80 2520 |
58 14 24 500 400 360|316 24 | 1550 | 1880 | 2520 ‘ 25,20 ‘ \
62 15 25 560 450 440 |7/32 24 | 1550 18,80 | 25,20
B e 28 630 500 500 |1/4 20 ~ 11,50 | #3008 18,80 SR \
72 18 33 800 630 640 516 18 13,00 1560 | 2120 | 2120
86 20 37 10,00 800 7,80 |3/8 16 | 1720 | 2040 Vs 2760 { 27,60 ‘ |
85 22 . 800 630 920 746 14 | 1970 | 2360 = 3190 31,90 \
‘ B8 - 900" T7H0 10,4012 CTo TR T B ] \
95 25 - 1120 900 1200 916 12 | 22,90 27,40 36,90 36,90
| 28 - 1250 1000 1340 |5/8 1 ' 2840 | 3400 | 4580 | 4580 | \
112 32 - 1400 1120 1500 |11/16 11 48,40 ‘ ‘ \ |
| i 32 . 1400 11,20 1620 | 3/4 10 | 4100 | 4940 | 6660 | 6660 | |
118 32 - 1600 1250 1920 ' 7/8 9 4920 | 59,00 79,60 79,60
B - 1800 1400 2200 |1 8 | 6700 820 | 10830 | 10830 | \
138 40 - 20,00 16,00 24,70 (1"1/8 7 148,30 178,00 240,00 ‘ |
| 151 40 . 2040 1800 27.80 |1"1/4 7 | 15600 | 187,20 | 256,30 \ \
162 46 - 2500 2000 30,0 [1"3/8 6 204,30 245,00 311,40 ‘ |
| 70, 45 . 2800 2240 3350 |1"1/2 6 | 23630 | 28350 | 38770 t \ \
187 51 - 3150 2500 3880 1"3/4 5 342,40 |
|G ar - ey T L T SRR B e e
| BSF 1 BSF '
58 44 24 500 400 380 |3M6 32 | 2040 | \
| 66 16 28 630 500 520 1/4 26 20,40
e 33 800 630 670 |5M6 22 | 2150 | \
80 20 37 1000 800 820 3/8 20 28,10 \
B L - 800 630 960 |7M6 18 | 3240 | i
. 89 23 . 9,00 7,10 11,00 | 1/2 16 34,90 |
= s . 1120 900 1260 (916 16 | 3780 | \
102 25 - 1250 10,00 13,90 | 5/8 14 46,80 ‘
|eifid =82 - 1400 11,20 16,70 | 3/4 12 | 67,80 | \
L 118 32 - 16,00 12,50 19,60 | 7/8 11 | 81,00 |
| 130 36 - 1800 1400 2260 |1" 10 | 110,20
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W Pas anglais BSW Tarauds courts a queue renforcée DIN 2182

British threads Machine taps with reinforced shank DIN 2182
202 203 207 No
Code
%1 a |
|
e e i (N L]
; L~ 4
" L "
I === e - — —
goujures goujures
o : gun hélicoidales
Description droites ; ; S
1 straight flutes el L : 9
\ ‘ spiral flutes
Acier | Revétement|  HSSE HSSE HSSE
_ Steel / Coating | B i | | ) -
Groupes matiéres | 11/12/14/32 [11/12/14/32/61| 11/ 12/ 14 /61 |
Material groups | 61/73/74/81 | 63/73/74/81| 63/73/81 |
Longueur d'entrée‘ 25%xP 4xP | 25xP
Chamferform | forme C forme B forme C
Tolérance ‘ | _
L (0 01 2 d1 a g 2 Fas | Prix unitaire  Price each in Euros
U ‘ Pitch
BSW ’ BSW ' ' ]
56 14 - e s ‘1/8 A reaee0 | s
63 17 - 45 34 3,10 [5/32 32 22,00 22,00
o 25 60 480360 ‘3/16 S b o A B
80 16 27 60 49 440 7/32 24 22,00 22,00 |
8016 30 70 58800 | Ye 20 i Bhs00 | 1600
90 18 35 80 62 640 516 18 20,90 20,90
100107 20 39 "Moo 80 1780 | 38 e s
BSW ’ BSW -
56 5 18 S5iE 2rwEY T 18 40 | 2280 ]
63 7 21 45 34 310 |5/32 32 29,30
70 8 25 60 49 360|316 24 | (i ouse |
80 10 27 60 49 440 7/32 24 26,60
80 10 30 0 55 S50 |14 20T e |
90 13 35 80 62 640 516 18 25,20
Hopn b se 00 80" awEy 38 16 | IEamia

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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W Pas anglais BSW Tarauds courts a queue dégagée DIN 2183

British threads Machine taps with reduced shank DIN 2183
S R T 302 | 303 | 38 |
Code
@ >6 lﬂ a |
\
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, L ‘
y |
- i : :
L e — —
w . ‘ goujures
| goujures b o ‘ ‘
o . gun | hélicoidales | ‘
Description | droites | . ; %
. | spiral point 15
| straight flutes | [
| spiral flutes | ‘
\Acier /| Revétement| ~HSSE |  HSSE |  HSSE
Steel / Coating | | | | ‘
Groupes matieres ‘ 11/ 12/ 14/ 32 ‘11/12/14/32/61‘: 11/12/14 :
Material groups | 61/73/ 7481 63/73/74/81| 32/63/74 | ‘
Longueur d'entrée‘ 25xP \ 4xP ‘ 2.5xP | ‘
Chamfer form forme C | forme B | formeC |
{ ! }
B ) i i B Tolérance 1 ‘ | | ‘
9 |
L (0 01 2 d1 a | @ P‘as [ Prix unitaire  Price each in Euros
| Pitch | B
BSW BSW [
100 20 - 8,0 6,2 930 | 716 14 ‘ 31,40 l 31,40 \ 42,80 l
110 23 - 9,0 7,0 10,50 | 1/2 12 35,70 35,70 4570 |
110, 28 S ARSI 200 | 0 1 ‘ 39.40 | 39,40 | 49,20‘
110 28 - 12,0 9,0 13,50 | 5/8 11 46,00 46,00 | 61,00
125 32 - 14,0 11,0 16,50 | 3/4 10 75,90 ‘ 75,90 ‘ 87,30 ‘
140 32 - 18,0 145 19,40 | 7/8 9 80,90 80,90 | 95,30 |
160 36 & B s R T 8 105,50 | 105,50 | 131,50 | ¥ e i

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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Filetage pour tubes Gaz BSP Tarauds a main DIN 353
Pipe threads BSP Hand taps DIN 353

101 | 101
Code jeux de 2
setof 2

o >6 %» a
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, L]
] \
}
(0
L ! 4
‘ gouj. droites straight flutes
} Description n°1 ébaucheur taper
n°3 finisseur bottoming
Acier | Revétement HSS
i Steel / Coating | )
Groupes matiéres | 11/12/14 /32
Material groups ‘ 61/73/74181
Longueurd'entrée| n°1 9 x P forme A \
| Chamfer form n°3 2 xP formeC |
| |
| Tolérance ‘
L. 0 (1 2 d1 a ’@ 1] P'as I Prix unitaire Price each in Euros
_____ Pitch
63 18 - 7.0 55 870 | 1/8 28 15,90 | 31,70 |
8320 - 110 90 11,70 | 1/4 19 | 209 | 41,70 |
70 20 - 12,0 9,0 1520 | 3/8 19 | 25,80 51,60 |
80 22 - 16,0 1:12,0.:019,001.1/2 14 | 34,80 ‘ 69,50 '
90 25 - 18,0 14,5 21,00 H 5/8 14 | 50,60 | 101,20 |
100 28 - 20,0 16,0 24,50 | 3/4 14 | 50,60 ‘ 101,20 ’
100 28 - 220 18,0 28,30 |7/8 14 70,80 | 141,60
o g S50 200 a0 AT A4 sToebr | e e0h|

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Csanim




Filetage pour tubes Gaz BSP Tarauds a main ISO 2284

Pipe threads BSP Hand taps ISO 2284
p p
-1 " 101 | 101 |101n°3L| 1001* | 1001 | 1001D | 1001D
Code jeux de 2 jeux de 2 jeux de 2
i | setof? ~ setof2 setof 2
\
) Iﬂw a
| |
F 0 IESE Sis— et
| : ; ‘ |
‘ .0 J { 1 ; ‘ \
L. - = S — = = 1 L — — — =l= e
‘ \ gouj. droites straight flutes | goujures | gouj. droites straight flutes | gouj. droites straight flutes ‘
‘ Description n°1 ébaucheur taper droites | n°1 avec guide with guide ‘ n°1 avec guide with guide ‘
‘ | n°3finisseur bottoming | straight flutes | n°3 finisseur  bottoming | n°3 finisseur  bottoming
‘A;:Er/R;vétem;nt‘ WSS | HSS |  HSSEV ' HSSEV ’
| Steel/Coating | )
Groupes matieres 11/12/14132 \ 62 ‘ 13/15/23/51/52 ‘13/15/23/51/52/61/64i
‘ Material groups ‘ 61/73/74/81 ] | 61/64/74/75/82 74175182 16
1
‘ Longueur d'entrée| n°1 9 x P forme A 1xP n°1 65xP ‘ n°1 65xP ‘
l Chamfer form n°3 2 xP formeC | formeE n°3 2 xP \ n*3 2 xP ‘
’ ‘ Tolérance } 1 i | ‘
[%)
L (0 3 d1 a (o} Fas | Prix unitaire  Price each in Euros
| pich | oemEE TR |
52 12 56 45 670 116 28 2310 | 46,20 ' f l
o 80 63 870 ‘ 1/8 28 15,90 31,70 23,90 31,70 } 6340 | 33,30 ‘ 66,60
67 19 10,0 8,0 11,70 | 1/4 19 | 20,90 41,70 31,30 | 41,50 83,00 | 56,60 113,10
15 21 125 110,0:715,20 | 3/8 19 l 25,80 51,60 38,80 51,30 102,50 } 68,90 ] 137,70
87 26 16,0 12,5 19,00 | 1/2 14 \ 34,80 69,50 52,20 69,20 138,40 } 85,00 170,00
91 26 180 14,0 21,00 | 5/8 14 50,60 101,20 75,90 I
96 28 20,0 16,0 24,50 | 3/4 14 | 50,60 101,20 75,90 100,90 201,70 141,60 283,10
102 29 224 18,0 28,30 ‘ 7/8 14 \ 70,80 141,60 106,20 l ‘
109 33 250 20,0 30,70 | 1" 11 70,80 141,60 106,20 141,40 282,70 166,00 | 332,00
111 34 280 224 3540 |1"1/8 . 11 \ 128,40 256,80 ] ‘
119 36 31,5 250 3930 [ 1"1/4 11 117,70 235,40
121 36 355 280 41,70 |[1"3/8 11 \ 161,10 \ 322,10 ‘ ‘
125 37 355 280 4520 1"1/2 11 149,20 | 298,40 ‘ \
132 39 355 280 51,20 1”34 11 \ 187,20 \ 374,30 ‘ l ' ’
140 41 400 31,5 57,00 | 2" 11 250,10 500,10 ‘ ‘
‘ 153 45 450’855 7260 | 2" 12 4 \ 476,30 } 952,50 ‘ l 1 ‘
164 48 50,0 40,0 85,30 | 3" 11 | 69830 | 1396,50 | |

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

2.73
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G/Rp

Filetage pour tubes Gaz BSP et Rp
Pipe threads BSP and Rp

Tarauds machine courts ISO 2284
Short machine taps ISO 2284

102 102 L 102 103 105 107
Code +0,10 Rp
ad, a [
| = ]
= ¢
[ | -
L -
‘ 3 | gun, alternés |  goujures
‘ - ‘ goujures droites e e gun | spiral point | hélicoidales
Description ‘ straight flutes SEakes spiral point interrupted 40°
‘ g straight flutes 4 | P :
. | | | | threads | spiral flutes
Acier | Revétement  HSS HSS | HSS HSS |  HsS HSS
| Steel/Coating il | } | | |
Groupes matiéres | 11/12/14/32 | 62 [ 11712/ 14/ 32 |11/12/14/32/61 11712/ 14 | 11/ 12/ 14/ 61
Material groups | 61/73/ 74/ 81 | | 61/73/74/81) 63/73/74/81| 61/74 | 63/73/81
| |
i Longueurd'entrée| 2,5xP | 15xP 25xP 4xP 4xP 25xP
Chamfer form formeC | formeE | formeC | formeB forme B forme C
‘ |
BSP Rp Tolérance t +0,10
9 9 Pas : . g 4
It (0 @ d1 a lg‘ LM‘ Pitch Prix unitaire  Price each in Euros
59 15 8,0 6.3 8,70 8,55 | 1/8 28 | 15,90 | 23,90 19,10 19,10 26,90 26,90
i o) e S e 0B b R 7 19 PIoeo I R e T TNRIE 3o To | BTl 35,10 35,10
75 21 12,5 10,0 15,20 14,90 | 3/8 19 25,80 38,80 | 31,10 30,50 42,60 42,60
87 26 16,0 12,5 119,007 18,60 | 1/2 14 34,80 [ 52,20 ‘ 41,80 1 42,00 58,60 58,60
9 26 18,0 14,0 21,00 20,50 | 5/8 14 50,60 75,90 [ 60,90 83,40 83,40
96 28 20,0 16,0 24,50 24,10 | 3/4 14 50,60 | 75,90 ‘ 60,90 ‘ 60,90 83,40 83,40
102 29 22,4 18,0 28,30 27,80 | 7/8 14 70,80 106,20 | 85,40 119,30
[ e B T o T TR T L 11 70,80 | 106,20 | 85,00 \ 85,40 119,30 119,30 |
119 36 34,6 250 39,30 389 |1"1/4 11 117,70 | | 141,40
1256 37 355 280 4520 44,80 |1"1/2 11 | 149,20 1 L ‘ 179,30 |
132 39 35,6 28,0 51,20 50,70 |1"3/4 11 187,20 ‘ | 224,50 |
14075 ST 400 315 5700/ 756,604 2% 11 | 250,10 | ! | 299,40 | }
1538 45 45,0 355 7260 7220 2"1/2 11 476,30 569,90
164 48 50,0 40,0 8530 84,90 | 3" A 600,90 oo bl g BB TA- : |
|Norme NFE 03-005 \vis et écrou cylindriques \appellation G |sans étancheité
lvis conique dans tous les cas appellation R

Norme NFE 03-004

\NFE 03-005 standard

NFE 03-004 standard

ecrou cylindrique
€crou conique

cylindrical nut and screw

taper screw in every cases
cylindrical nut
taper nut

appellation Rp
|appellation Rc

|appellation G
appellation R
appellation Rp
appellation Rc

avec étanchéité

|assemblage étanche

: without preSSU(e-t/gHtﬁeés

with pressure-tightness
pressure-tight coupling

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

2.74
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G Filetage pour tubes Gaz BSP Tarauds courts a queue dégagée DIN 5156

Pipe threads BSP Machine taps with reduced shank DIN 5156
302 303 307 No 3007 | 3007 INOX 3006 D
Code
b
* . /
(¥ N D——— L é
T — '
‘ 0 \ ¥
L T 0 A T Bl
‘ i [—— goujures goujures |
sz ! g J. gun hélicoidales | goujures hélicoidales 40° | hélicoidales
Description droites - ; . ; o | 5
‘ \ : spiral point 40 spiral flutes 40 15 \
| lstralghl Hotas spiral flutes | spiral flutes
‘ | Acier | Revétement|  HSSE HSSE | HSSE HSSE-V | HSSE-V HSSE-V
| Steel /Coating | 1 | . Steam-homo ‘
‘ | Groupes matieres | 11/ 12/ 14/ 32 |11/12/14/32/61| 11/ 12/ 14/ 61| 13/15/23/61 |  21/22 \ 16
| Material groups 61/73/74/81$63/73/74/811 63/73/81 | 74/75/83 | ‘ \
|
Longueur d'entrée| 2,5 x P 4xP 25xP | 25xP | 25xP 3xP |
‘ Chamfer form ‘ forme C forme B | forme C | formeC | formeC ‘ forme C
\ Tolérance I | | | \ ‘
2 |
302{)303 3((])7 @ d1 a {@ ‘ (%] PP”acsh i Prix unitaire  Price each in Euros ‘
90 20 15 70 55 870 |1/8 28 | 25,80 28,10 32,10 | 46,30 | 51,10 ‘
o 22 850 PR0 e 10 ]1/4 19 | ~33,50 36,90 3970 | 57,20 | 63,40 ‘
100 22 15 120 9,0 1520 | 3/8 19 | 41,20 45,00 52,40 | 75,90 | 83,60
125 25 18600 420, 11900512 14 \ 56,90 62,80 69,50 ‘ 100,60 | 103,80 ‘
125 25 18 18,0 145 21,00 | 5/8 14 74,50 80,90 99,50 | 155,60 | 171,00
140 28 20 200 . 160 2450 |3/4 14 ‘ 74,50 80,90 99,50 | 155,60 \ 171,00 ‘
150 28 20 220 180 2830 |7/8 14 104,70 113,70 140,90 220,60 | 242,60 ‘
160 30 S0iTI25.0- 200 1300 T 11 \ 104,70 113,70 140,90 \ 220,60 \ 242,60 ‘
170 30 320 240 3930 [1"1/4 11 162,70 171,80 |
ees, 28 .. 36,0 29,0 4520 Euz 11 | 191,50 | 196,60 Lo o ‘ | e
Tarauds en HSS au dessus de 1/2.
Taps in HSS above 1/2.
[ 100 15 - 7.0 55 870 |1/8 28 | 40,90 ’
‘ 110 19 - 1400 90 0 4 19 ‘ l 71,80
125 21 - 12,0 9,0 1520 | 3/8 19 83,80 ‘
| e 28 - 160 12,0 19,00 | 1/2 14 | \ 103,80 “
‘ 140 28 - 200 16,0 24,50 | 3/4 14 | 154,50
g cas g RGN S T

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Coann




G Filetage pour tubes Gaz BSP Tarauds longs a machine enfilade

Pipe threads BSP Nut taps
= - ' o ' 502 B
Code
@d,
J; //
,,,,,,,,,,, // s |
7/ ‘
0 |
I
|
|
|
' gouj. droites,‘
s o3 entrée longue
scsipsinn straight flutes, ‘
| long chamfer | ‘
Acier / Revétement HSSE
Steel/ Coating | _
Groupes matiéres | 11/12/14/32
Material groups | 61/73/74/81 |
Longueur d'entrée i
Chamfer form ; LS
S ﬂiiTpIéria'nce \ - e
0 9 | Pas ‘ . — y :
L 0 1 g d1 a . 2 ’ | Prix unitaire  Price each in Euros ‘
‘ Pitch ‘
—————————————— e 1 - — = e — — {
420 22 - 7,9 - 8,70 | 1/8 28 | 39,30 ‘
| 420 32 - 10,9 - 11,70 | 1/4 19 \ 51,80 | \
420 32 - 13,9 - 15,20 | 3/8 19 63,30 ‘
420 44 S o eoAo00a 2 14 | 86,30 | i
420 44 - 19,7 - 21,00 | 5/8 14 124,10 | i
420 44 e R T 14 | 156,10 | ‘

queue coudée : prix sur demande.
bent shank : prices on request.

D'AUTRES REVETEMENTS SONT DISPONIBLES SUR DEMANDE.
OTHER COATINGS ARE AVAILABLE ON REQUEST.

sanin [




G Filetage pour tubes Gaz BSPT Tarauds machine ISO 2284 et DIN 5156

Pipe threads BSPT Machine taps ISO 2284 and DIN 5156
o : ’ - - [ 102EB | 102 |1004INOX| 1004D* | foret | 3004D* |
Code Gazco Gazco Gazco Gazco conique Gazco

@d, a
. |
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, i
-
D ‘
(0 : 1 ‘ \
L L — — | L= = —t — ; |
‘ T alternés alternés Tm—— goujures
Description ‘ goulufehs{ ﬂr(tn = interrupted ‘ interrupted ; oreﬁ ;::}lque droites
‘ AlBg e | threads threads | =G ‘straight flutes |
|
Acier/Revétement | HSS | HSS | HSSE | HSSEV | HSSEV
Steel / Coating | | | Steam-homo | | '
Groupes matiéres 11/12/141 | 117121141 | 21/22 16 1 16
Material groups ‘ 32 32 1 i ‘
! ! ! i 1 !
Longueur d'entrée 9xP ‘ 25xP i 2xP | 2xP ‘ | 2xP
‘ Chamfer form forme A | forme C ‘ forme C forme C ’ forme C
‘ Tolérance I » “ ! 1
L (0 01 g d1 a mm (%] ;?; } Prix unitaire  Price each in Euros
59 15 i 80 63 9,73 1/8 28 } 25,70 2570 | 47,00 75,40 131,80 |
875 - 10,0 80 | 13,45 1/4 19 3410 | 3410 | 6540 103,80 142,50
75 21 - 12.5 10,0 16,66 3/8 19 41,80 41,80 78,00 124,40 152,80
87 26 - 16,0 125 20,95 1/2 14 55,30 55,30 ‘ 103,90 162,40 164,90
91 26 - 18,0 14,0 22,91 5/8 14 72,70 72,70 | 129,90
96 28 - 20,0 16,0 26,44 3/4 14 72,70 ‘ 72,70 1 142,00 188,60 193,60
102 29 - 22,4 18,0 30,20 7/8 14 106,20 106,20 1 193,90
109 33 - 25,0 20,0 33,25 17 11 106,20 ‘ 106,20 ' 214,70 264,60
119 36 - 315 25,0 41,91 1"1/4 11 175,20 | |
L ] : 355 280 | 47,80 1"1/2 11 | 215,00 ‘ 1
132 39 - 35,6 28,0 53,75 1" 3/4 11 | 256,50 [
140 41 R T 11 | 32870 | } ‘ \
153 45 - 45,0 35,5 75,19 2"1/2 11 669,90 | |
164 48 - 500 400 | 87,88 3" 1" | | 99380 | \ | \ |
173 50 - 63,0 50,0 [100,33 3"1/2 11 | 1226,40 | [ ‘
85 - 8 -0 80 (1w 1 | | 1556,10 | i ! | }
g6 s 93 s 80 62| 9,73 1/8 28 | & - " [ 131,80 | 90,50 ‘
100 27 - 11,0 9,0 13,15 1/4 19 142,50 122,70
110 29 5 140 11,0 | 16,66 3/8 19 | | 15280 | 147,00 ‘
125 34 - 16,0 12,0 20,95 1/2 14 | | 164,90 188,60 |
140 36 - 200 160 | 26,44 3/4 14 | | 193,60 ’ 216,80 ‘
150 41 - 280 220 | 33,25 1" 11 | 26460 | 273,30 |

* Tarauds pour moulistes

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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NPT Filetage Briggs conique Tarauds machine ISO 2284 et DIN 5156

NPTF  Taper pipe threads Machine taps ISO 2284 and DIN 5156
- ’ - 102EB | 102 | 102 |1004 INOX 1004D* | foret 3004 D*
Code NPT NPT NPTF NPT NPT conique NPT

P 7
\ \
T ‘ ‘
0 ‘ ‘ |
L 3 S | - ]
‘ ‘ . diol goujures | alternés | alternés | foret goujures
‘ Description 1 goujulres holiag droites | interrupted | interrupted conique droites
| 1 Staghinelos | straight flutes | threads threads 6,25% |straight flutes |
‘ Acier / Revétement HSS ' HSS ‘ HSS | HSSE HSSE-V HSSE-V
1’ Steel / Coating ) } | [ t Steam-homo | i
Groupes matiéres | 11/12/14132 11/12/14/32| 21/22 | 16 16
Material groups \ 61/73/74/81 |61/73/ 74/ 81 l
Longueurd'entrée | 9xP | 25xP | 25xP | 2xP ‘ 2xP | 2xP
Chamfer form forme A ‘ forme C | forme C forme C forme C forme C
I | I | |
~ Tolérance \ “ \
Pas : G : :
L (0 2 d1 a mm 1%} ; Prix unitaire  Price each in Euros
Pitch
52 14 5,6 45 | 7,94 1/16 27 26,90 ‘ 26,90 } 34,90
59 15 8,0 6.3 10,29 1/8 27 25,70 \ 25,70 ' 33,30 47,00 75,40 131,80
67 19 10,0 8,0 13,72 1/4 18 34,10 34,10 | 44,20 65,40 103,80 142,50
75 21 12,5 10,0 17,15 3/8 18 41,80 ’ 41,80 l 54,20 78,00 124,40 152,80
87 26 16,0 12,5 21,34 1/2 14 55,30 55,30 | 71,80 103,90 162,40 164,90
96 28 20,0 16,0 | 26,67 3/4 14 ‘ 72,60 ‘ 72,60 ' 94,30 142,00 188,60 193,60
109 33 25,0 20,0 33,40 1" 11,5 106,20 106,20 | 138,20 214,70 | 264,60 |
119 36 315 250 42,16 1"1/4 11,5 175,20 1
125 37 35,5 28,0 48,26 1" 1/2 11,5 215,00
140 41 40,0 31,5 | 60,32 2" 11,5 328,70
153 45 45,0 35,5 73,02 2" 1/2 8 669,90
| 164 48 500 40,0 | 88,90 3" 8 ‘ | 99380 | ‘ l 1 ’
173 50 63,0 50,0 101,60 3" 1/2 8 1226,40 3
| 185 88+ 74.0:::56:0. .| 11430 . 4" i | 1556,10 | 1 Y ks l | il
80 62| 10,29 1/8 2 [ 131,80 [ 90,50 ‘
11,0 9,0 13,72 1/4 18 142,50 | 122,70
14,0 11,0 | 17,15 3/8 18 | | 152,80 | 147,00 \
16,0 12,0 21,34 1/2 14 164,90 188,60
20,0 16,0 ‘ 26,67 3/4 14 | \ 193,60 | 216,80 |
280 22,0 | 33,40 1" 1,5 7 | 26460 | 273,30 |

* Tarauds pour moulistes

Références 1004 inox et 1004 D en NPTF : nous consulter.
1004 inox and 1004 D according to NPTF taper pipe threads : on request.

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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NPS Filetage Brlggs Cy"ndrique Tarauds courts NFE 66120
NPSF American cylindrical threads Short taps NFE 66120

[ 102 NPS | 102 NPSF |

Code
@d, a
T
1 (0
3 d L - P
‘ ‘ goujures goujures
‘ ‘ Description droites droites ‘
| straight flutes | straight flutes |
| | Acier/Revétement | HSS | HSS | }
\ ‘ Steel / Coating | | | |
1 ‘ Groupes matiéres ‘ 11/12/ 14/ 32 i 11/ 12/ 14/ 32
‘ \ Material groups 3'61/73/ 74/ 81 61/73/74/81 | ‘
| |
‘ | Longueur d'entrée | 25xP 25xP \
‘ Chamfer form | formeC | forme C ‘
1_ Tolérance Y |
‘ L ( (1 2 d1 a ! mm (%) Plas ‘ Prix unitaire  Price each in Euros
‘ Pitch | v |
52 14 - 5,6 4,5 7,14 1/16 27 | 39,60
B - 80 63| 9,49 1/8 B Een i e \
| 67 19 - 10,0 8,0 | 12,49 1/4 i8 | 38,10 49,50
‘ el ! 125 10,0 | 15,93 3/8 18 | 4650 | 6020 | \
87 26 - 16,0 12,5 | 19,77 1/2 14 45,00 | 80,60 |
\ 9% 28 - 200 16,0 | 25,42 3/4 14 | 84,70 | 110,00 } ‘
109 33 - 250 200 | 31,46 1" 11,5, 127,10 | 16540 | \

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

ann |




Tubes électriques
Electric pipes

Tarauds courts ISO 529
Short taps ISO 529

102 TE
Code
@ > 10 %1 a7
0 4
L.
goujures
‘ Description droites i
‘ straight flutes
\ Acier / Revétement HSS
\ Steel / Coating . ‘ {
‘ Groupes matiéres 11/12/ 14/ 32
‘ Material groups | 61/73/74/ 81 |
} Longueur d'entrée 25xP |
T Chamfer form | formeC |
[ ‘
l Tolérance | ‘
12| Pas | ; z
L (0 (1 2 d1 a lg‘ | mm N° : Prix unitaire  Price each in Euros
L ‘ Pitch 1 - |
89 26 - 9,0 7.1 11,30 | 12,50 7 20 | 26,00 |
102 29 2 EAH60Y 30 \ 1520 9 18 | 30,80 | ‘
112 34 - 14,0 1,2 17,30 | 18,60 11 18 | 4410
112 34 CAAD 20 4810 1 2080 19,8 118 | 52,40 |
118 35 - 16,0 12,5 21,20 | 22,50 16 18 | 59,40
7 il - 200 160 2690 | 28,30 21 16 | 84,90 |
144 36 - 25,0 20,0 3560 | 37,00 29 16 180,80
165 41 - 315 250 4560 | 47,00 36 16 | 24540 | \
175 41 - 355 28,0 5260 | 54,00 42 16 282,70
193 44 - 400 315 58,10 | 60,00 48 11 | 39060 | i T |

Ces tarauds sont adaptés aux taraudages selon la norme NFC 68-311 et ne conviennent pas pour les taraudages selon la norme
DIN 40-430. Pour ces derniers, nous consulter.

These taps are designed for tapping according to the NFC 68-311 standard and not for the DIN 40-430 standard.

Taps for tapping according to the DIN 40-430 standard on request.

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13
Metric coarse ISO - DIN 13

Filets rapportés - I1ISO 529
Thread inserts - ISO 529

101 n°1 101 n°3 102 103 107
Code FR FR FR FR FR
1,4=0<45 2d; a
,,,,,,,,,, J i i
0 4
_ L ) |
| 5<@<10 l@' a 1 ‘
| ) e e o NN 1 \ \
| ] | |
Ly | | | |
1 | | =
| 1 — el B
’ | goujures goujures goujures } ‘ gf)ujijres ‘
@ > 10 2d, a ‘ Description droites droites | droites | L hehc:‘;gales
‘ li straight flutes | straight flutes | straight flutes | apie poit ‘ 4 ‘
i c O o | s@ra/ flytgs
——————————————————————— | Acier/ Revétement ﬂ Hss | HSS | HSS | HSS ‘ HSS
0 f } Steel / Coating | | | | | 1
L. J ‘ Longueur d'entrée ‘ 9x P ‘ 256P; ‘ 25xP 4xP ‘ 2:5 X.P
Chamfer form ’ forme A forme C | forme C “ forme B ‘ forme C ‘
| | | | |
L 0 1 @d1 a Lﬁj 2;‘/";' o ;.f; Prix unitaire  Price each in Euros
445 95 - 280 224 210 | 2,52 M2 0,40 14,50 14,50 14,50 22,00
AT - 3145 250 2,60 | 3,08 M25 0,45 11,50 11,50 11,50 13,30 16,20
53 16 - 400 315 310 | 3,65 M3 0,50 9,40 9,40 9,40 10,80 13,00
BRIEIE 24 500 400 420 | 491 M4 0,70 9,40 9,40 9,40 10,80 13,00
66 17 28 630 500 520 | 6,08 M5 0,80 9,40 9,40 9,40 10,80 13,00
ForiEn 33 800 630 630 | 7,30 M6 1,00 10,60 10,60 10,60 12,00 14,70
72 20 34 900 710 730 | 830 M7 1,00 14,40 14,40 14,40
golini22 37 1000 800 840 | 9,62 M8 1,25 12,90 12,90 12,90 14,90 18,10
85 23 - 800 630 940 | 10,62 M9 1,25 20,50
8976 3 9,00 7,10 1040 | 11,95 M10 1,50 16,20 16,20 16,20 18,60 22,80
89 26 a 900 7,0 1140 | 12,95 M11 1,50 31,60 31,60 31,60
g e . 1120 900 1250 | 1427 Mm12 1,75 ‘ 23,70 23,70 23,70 27,40 33,50 ‘
102 29 - 1250 10,00 14,60 | 16,60 M 14 2,00 28,70 28,70 28,70 | 33,00 | 40,10
T A0 20 16,60 ‘ 18,60 M16 2,00 1 34,10 . 34,10 34,10 39,30 1 47,80 ‘
118 35 - 1600 12,50 18,70 | 21,25 M 18 2,50 46,60 | 46,60 | 55,10 71,40
HHBE 35 i 1800 1280 20,70 \ 23,25 M20 2,50 1 51,60 l 51,60 ] | 81,80 \
130 42 - 1800 14,00 22,70 | 25,25 M22 2,50 60,70 60,70 95,50
‘ e - 20,00 16,00 24,90 \27,89 M24 3,00 | 69,40 } 69,40 | } 110,50
151 48 - 2240 18,00 27,90 | 30,89 M27 3,00 94,20 | 94,20 |
A < PE00 g0l /3100 \ 3454 M30 350 | 11770 | 117,70 | | L ‘
| 170 57 - 2800 2240 3400 37,54 M33 3,50 175,00 175,00 | ‘
i . 2800 2240 3720 | 41,19 M36 4,00 | 221,90 | 221,90 | \ | ]

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de

son expérienc

e avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience

in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Caanin
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Pas métriques ISO - DIN 13 Filets rapportés - DIN 371
Metric ISO - DIN 13 Thread inserts - DIN 371

203 | 207
Code FR FR

ad, a
,,,,,,,, -
==
L g | ° \
L Ry , — -
| goujures
= T gun hélicoidales |
BesCTRn 3 spiral point 40°
L | spiral flutes |
Acier / Revétement i HSSE HSSE
Steel/Coating N FEN N 1 ;
Longueur d'entrée ‘ 4xP 25xP ‘ 1
Chamlfer form | formeB | forme C ‘ ‘
| | |
; L 0 01 2 d1 a @ A res 17} Pgs i Prix unitaire  Price each in Euros }
real @ Pitch |
™M ' Y] |
56 14 : 35 27 260| 3,08 M25 045 | 17,20 1&%1
63 17 i 45 34 310 | 3,65 M3 0,50 13,70 14,90
T 25 60 49 420 | 4,91 M4 0,70 | 13,70 14,90 |
80 16 30 60 49 520 | 6,04 M5 0,80 13,70 14,90
90 18 35 80 62 630 | 7,30 M6 1,00 | 17,00 17,00 |
90 18 35 9,0 70 7,30 8,30 M7 1,00 | 22,50 25,50
100 20 39 100 80 840 | 9,62 M8 1,25 | 18,50 21,30 |
MF MF }
100 20 39 100 80 830 | 9,30 M8 1,00 | 34,80 |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

sanm |




Pas métriques ISO - DIN 13 Filets rapportés - DIN 376
Metric ISO - DIN 13 Thread inserts - DIN 376

303 307
Code FR FR

2d;, a ‘
| |
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, -
| = 7 |
*
0 4 ‘
L — S ! —— — = ;- — = S . — — —
‘ 1 goujures i
[ s gun hélicoidales
1 ‘ Dasctiion spiral point | 40° | ‘
‘ L i | spiral flutes | B
| Acier / Revétement | HSSE | HSSE | \
‘ ) Steel / Coating | | | |
‘ ‘ Longueur d'entrée | 4x P 25xP
‘ ‘ Chamfer form | forme B | forme C ‘
‘ | ‘ | | ‘
} L 0 (1 @dl a E@ ‘f’e;'f‘; ) ;?; | Prix unitaire  Price each in Euros \
M ’ M ‘ T ‘
‘ 1600 2 90 70 1050 | 11,95 M10 1,50 \ 22,10 ‘ 27,30 | ‘
110 26 § 110 90 1250 | 14,27 M12 1,75 | 31,40 | 38,50
IR e - 120 90 1460 | 16,60 M14 2,00 | 38,00 { 45,80 | ‘
125 32 = 140 11,0 16,60 18,60 M16 2,00 48,10 55,00
140 32 : 18,0 14,5 18,70 \ 21,25 M18 2,50 l ‘ 78,20 | ‘
140 32 . 180 145 20,70 | 23,25 M20 2,50 | ‘ 92,90
| 160 36 & 200 160 2490 | 27,89 M24 3,00 | | 129,10 | J
MF ' MF * ‘
o0 e L BiG e R ‘ 11,30 M10 1,00 | 39,10 | } \
100 20 - 90 70 1040 | 11,62 M10 1,25 * 50,20 |
g 3 11,0 90 1240 1 13,62 M12 1,25 | 61,40 | | ‘
100 22 < 120 90 1440 | 1595 M14 1,50 | 67,10 ‘
e . 140 110 1650 | 17,95 M16 1,50 | 59,00 | | B 4ik\

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

Lsanin |||




M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Filets rapportés - ISO 529

Metric fine ISO - DIN 13 Thread inserts - ISO 529
’ [ 101n1 | 101n°3 102 103 | 107
Code FR FR FR FR FR

1,4<@<4,5 @d, a
,,,,,,,,,,, l SR RS _%2
0 4
L
5<@<10 @d, a
= lﬁ
,,,,,,,,,,,,,, L]
P
0 7
04 2 :
L I I | [ | E— 1 |
goujures goujures goujures ,g?uj.l‘j S
g > 10 2d, a Description droites droites droites 4gun £ |l hellc:[;gales
F | straight flutes | straight flutes | straight flutes S -
] i [ | | | |_spiral flutes
"""""""""" == Acier | Revétement ‘ HSS HSS HSS | HSS | HSS
0 ¥ Steel / Coating | | | \ |
‘ ‘
L Longueur d'entrée 9xP | 2%P 25xP ‘ 4xP 25X P
Chamfer form forme A | forme C forme C | forme B forme C
! ! 1
| | }
L 0 01 2 d1 a [@] e %] Ras Prix unitaire  Price each in Euros
152 real @ Pitch
80 22 37 100 80 830 | 9,30 M8 1,00 | 22,30 | 22,30 | 22,30 | 24,20 | '
851/ 93 . 80 63 1030 | 11,30 M10 1,00 | 18,30 18,30) 18,30 ‘
85 23 . 80 63 1040 | 11,62 M10 1,25 17,30 17,30 17,30 42,10
95 27 ! 12 90 1230 | 13,30 M12 1,00 | 35,60 35,60 | 35,60 ‘
95 27 = 11,2 90 1240 | 13,62 M12 1,25 | 25,20 2520 | 25,20 ‘ 63,30
95 21 - 11,2 90 1250 | 13,95 M12 1,50 25,20 2520 | 25,20 '
102 29 . 125 100 1440 | 15,62 M14 1,25 30,60 30,60 | 30,60
fopiiios i 125 100 14,50 | 15,95 M 14 1,50 30,60 30,60 | 30,60 |
112 34 . 140 112 1650 | 17,95 M16 1,50 36,10 | 36,10 36,10 57,70
oA - 140 112 1850 | 19,95 M18 1,50 52,20 f 52,20 | 52,20 1
112 34 = 140 112 1860 | 20,60 M18 2,00 86,80 86,80 | 86,80
il .08 - 160 125 2050 | 21,95 M20 1,50 61,40 61,40‘ 61,40 | \
| 118 35 . 16,0 12,5 2060 | 22,60 M20 2,00 98,70 | 98,70 98,70 | |
I 2 180 140 2250 | 23,95 M22 1,50 ‘ 73,80 | 73,80 ‘ 73,80 | 88,70 ‘
130 42 > 18,0 14,0 2260 | 24,60 M22 2,00 117,90 ‘
s g 180 140 2450 | 25,905 M24 1,50 | 8420 | 8420 | 84,20 | | 13640
127 34 . 200 16,0 24,60 | 26,60 M24 2,00 96,70 96,70 | 96,70 | 1
- a e : 200 160 2650 | 27,95 M26 1,50 | 187,20 | 187,20 | \
127 34 = 20,0 16,0 27,60 | 29,60 M27 2,00 168,40 |
s B : 31,5 250 3990 | 42,89 M39 3,00 | 35590 | 35590 | \ |
187 63 5 315 250 4590 48,89 M45 3,00 543,30 543,30 |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.
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NC Pas américains NC et NF Filets rapportés - 1ISO 529

NF American thread NC and NF Thread inserts - ISO 529
7 [ T 101n°1 | 101n°3 | 102 | w07 |
Code FR FR FR FR

! 5<0<10 2d; a
\ &l-- ‘ =
| Ly, | |
L i g T S Nt Syt S § | N
‘ \ goujures goujures goujures | hg;lf)uj}.xtirels» w |
‘ g >10 @d, a Description droites droites droites e|c0|oa & | ‘
l_l - ‘ straight flutes | straight flutes | straight flutes spiral flutes | ‘
! """""""" = ‘ Acier | Revétement ‘ HSS ‘ HSS | HSS | HSS | “
‘ 0 % ‘ Steel / Coating ' | | | |
L R ’ Longueur d'entrée 9xP | 2xP 25xP | 4xP | ‘
‘ ‘ Chamfer form forme A forme C forme C | forme B ‘ ’
| | | | | | | |
l L (0 (1 @d a ~ﬁ] ‘ 2;7; %] PPf?csh Prix unitaire  Price each in Euros ‘
| UNC | NC ] { {
\ BRB I aE W TTEE T 208380 \ Ty Se - T \ | 1 23,90 ‘ 33,00
| 53 16 . 400 315 300 3,66 n° 4 40 18,80 | 18,80 18,80 26,50
|8 18 SR TR L R ‘ 399 n° 5 40 | 18,80 | 18,80 | ‘ 26,50 ‘ \
53 16 = 450 355 370 4,53 n° 6 32 18,80 18,80 18,80 | 26,50
\ 62 16 25 | B00. 400 44D BAe W @ & 18,80 l 18,80 | 18,80 | 26,50 \ \
66 17 28 630 450 510 6,49 n°10 24 18,80 | 18,80 18,80 26,50
‘ oo T 33 800 630 670 8,00 1/4 20 | 18,80 | 18,80 | 18,80 l 26,50 | \
80 22 37 10,00 800 830 | 9,77 516 18 21,20 | 21,20 2120 | 29,70
‘ B - 800 630 10,00 | 11,59 3/8 16 | 25,80 | 25,80 l 25,80 i 36,20 \
95 27 - 1120 900 1160 13,47 716 14 30,00 30,00 | 30,00 42,00
102 29 - 12,50 10,00 13,30 | 15,24 1/2 i 40,90 | 40,90 l 40,90 N 47,80 \
112 34 - 1400 1120 1490 17,03 9116 12 46,60 46,60 46,60 | 50,80 | ‘
‘ ey - 1400 11,20 1650 | 18,87 5/8 W 43,90 | 43,90 | 43,90 | 61,50 ‘ \
| 118 35 - 1600 1250 1980 | 22,35 3/4 10 63,40 63,40 63,40 89,20
130 42 - 18,00 14,00 23,00 ‘ 25,89 7/8 R 78,80 | 78,80 | \ \ \
138 45 - 20,00 16,00 26,30 29,52 1" 8 93,90 | 93,90 | | |
w UNF \ UNF ‘ ‘
= - 355 280 SO0 2 et d A8 20,50 | 20,50 | 20,50 | \ 1
53 16 - 450 355 360 4,32 n° 6 40 20,50 20,50 20,50 29,20 |
a1 24, BP0 400 480 | 06 W B 08 20,50 | 20,50 | 20,50 | L \
66 17 28 630 500 500 585 n°10 32 20,50 20,50 20,50 29,20 ‘
= 33 800 630 660 | 7,53 1/4 2 20,50 | 20,50 | 20,50 | 29,20 | \
80 22 37 10,00 800 830 | 9,31 516 24 23,10 23,10 23,10 | 32,20 | |
5= Sl 37 10,00 800 9,80 ] 10,90 3/8 24 | 28,20 | 28,20 | 28,20 | 39,60 | }
| 89 26 s 900 7,10 1150 12,76 7/16 20 33,00 | 33,00 33,00 46,30 | |
g5 27 o0 900 1510 \ 14,35 1/2 i 37,50 | 37,50 | 37,50 | 52,20 ‘ ‘
102 29 - 1250 10,00 1470 16,42 9/16 18 51,40 51,40 | 51,40 55,80
e - 1400 1120 1630 | 17,71 5/8 3 | 48,20 | 48,20 | 48,20 | 67,60 | \
112 34 - 1400 11,20 1950 | 21,11 3/4 16 69,50 69,50 69,50 97,70
| 430 42 - 1800 14,00 22,70 | 24,58 7/8 14 | 8630 | 86,30 | 86,30 | e

i




Filetage pour tubes Gaz BSP Filets rapportés - ISO 529
Pipe thread BSP Thread inserts - ISO 529

102
Code FR

2 >10 lﬂ1 a
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, L]
—
*
0]
L
‘ goujures
Description droites
straight flutes
Acier | Revétement HSS
| Steel / Coating . _ |
1 Longueur d'entrée 25%P |
| | Chamfer form forme C
\ }
9. | D réel Pas
L (0 01 @ d1 a ‘@\ (%] b Prix unitaire  Price each in Euros
| | real @ Pitch
59 15 : 80 63 1000 10,89 1/8 28 26,30
i = 19 - 10,0 80 13,50 | 14,87 1/4 19 \ 34,30 \ 1
75 21 - 12,5 10,0 17,00 | 18,37 3/8 19 42,30 ‘
[ECEhiEroe - 16025 035 123,28, TIB e A 60,10 |
96 28 - 200 16,0 26,90 | 28,76 3/4 14 83,30 |

Tarauds haute performance - tarauds grande vitesse - pour les fontes, pour les aciers haute résistance, etc : Janin, fort de
son expérience avec les constructeurs d'automobiles notamment, dispose de solutions a ces cas spécifiques.

High performance taps - taps for high cutting speed - for cast irons, for high tensile alloy steels, etc : resulting of its large experience
in the automotive industry, Janin can supply taps for your specific applications.

san |




RAPPELS D'UTILISATION DU FORET TARAUDEUR

Utilisation

Les forets taraudeurs permettent de réaliser avec un seul outil le percage et le taraudage, d'ou un gain
important de productivité. lls ne peuvent étre utilisés que pour des trous débouchants dans des matieres pouvant
se tarauder facilement.

Vitesse de coupe

Avec cet outil, les vitesses de percage et de taraudage sont identiques.

Régles a respecter

Reégle fondamentale Matiéres a copeaux courts
Le foret F doit avoir complétement percé le trou avant  La profondeur du trou a tarauder P ne doit pas dépasser
que le taraud T ne commence a travailler. 1,8 x D le diamétre du taraud.
D
(
~ >
T = NSy
| REA
F

Matiéres a copeaux longs

La profondeur & tarauder P ne doit pas dépasser
1.2 x D.

Csanim [
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USE OF THE TAP DRILL

Use

The tap drills are designed to achieve drilling and tapping with only one tool. Thus, this tool allows an
increase in productivity. It is used only to tap through holes in an easy to machine material.

Cutting speed

For this tool, drilling and tapping speeds remain the same.

Rules to observe

Basic rule Materials with short chips
The drill F must have completely drilled the hole before  The depth of the hole to be machined must not exceed
the tap T begins to work. 1,8 x the tap diameter D.
D
{
i P > 24
| AR B

Materials with long chips

The depth to be tapped must not exceed 1,2 x D.

Csanm |




‘ [@_d of
?

| (¢ (s

| L .

|

|

|

|

‘ L 0t ¢ (o @d a of

pas metrique metric 1SO thread

‘ 400 8 5 250 2,00 1,62
56 12 10 - 3,15 2,50 2.53
56 12 10 - 315 - 250 12,43
60 14 10 - 400 315 3,34
60 14 10 - 400013106 329
64 10 12 9 500 4,00 424
64 10 12 9 500 4,00 4,15
71 12 12 11 6,30 500 5,05
73 12 14 11 710 560 116,05
80 14 16 13 8,00 6,30 6,81
92 16 20 151 110,001 18,007 857
102 18 24 - 9,00 7,0 10,34
115 20 30 - 11,20 * 9,007 12,00

‘ 124 20 34 - 12,50 10,00 14,00

Gaz BSP Pipe thread BSP

‘ 8906 20 AB 00 800 882
102 18 28 - 10,00 8,00 11,75

‘ 106 18 34 - 12,50 10,00 1525

| 125 22 42 - 16,00 12,50 18,95

‘ Tubes électriques Electric pipes

| 106 14 25 - 9,00 7,00 11,40
114 15 28 - 12,00 9,00 13,95

‘ 132 18 36 - 14,00 11,00 17,35

| 132 18 36 - 16,00 12,00 19,15

1 142 20 40 - 18,000 14,50 21,25

| 155 22 45 - 20,00 16,00 26,95

‘ 203 28 63 - 2800 22,00 3565
225 32 63 - 3600 2900 4585

* pour le systéme métrique
* for metric ISO threads

** longueur de dégagement
** neck lenght

Code

Description

l

Acier/ Revétement
‘. Steel / Coating |

‘ Longueur d'entrée |

Chamfer form
‘ Tolérance
‘ Pas
9 Pitch |
—w
M2 0,40 |
M3 0,50
{ M3 0,60 |
'Mma 0,70
{ M4 0,75 |
M5 0,80
‘ M5 0,90 |
M6 1,00 |
/M7 1,00 \
M8 1,25
‘ M10 1,50 |
M12 1,75
'M14 2,00 |
'M16 2,00 |
\ BSP
‘ 1/8 28 |
1/4 19
e B B
172 14
TE
ey age
n° 9 18
To LR | o
n°13,5 18
o e
n°21 16
n°29 16
n°36 16

ez

queue ISO
ISO shank

HSS

ISO 2/6H*

45,80
30,30
43,70
30,30
43,70
31,70
45,20
32,90
37,80
35,40
46,50
54,60
64,90
84,70

47,80
69,00
90,50
123,60

79,10

89,40
106,20
126,00
156,00
169,20
248,00

383,10

Forets taraudeurs
Tap drills

Prix unitaire

FT 6G

queue ISO
SO shank

HSS 1

ISO 3/6G* |

Price each in Euros

33,50
33,50

34,90

36,20

39,10 ‘
51,10 ]

2.89




FRAISES A FILETER EN CARBURE DE TUNGSTENE MONOBLOC
THREAD MILLING CUTTER N TUNGSTEN CARBIDE

Ces fraises ont été étudiées pour la réalisation de filetages intérieurs.

Configuration

Elles ont un angle de coupe de 10° qui doit étre respecté au réaffatage pour conserver un profil correct des filetages.
Elles sont en carbure micro-grain (grain inférieur a 1 micron). Sauf demande spéciale, ces outils sont a 3 goujures.
Les queues sont exécutées selon la norme DIN 1835-B10 correspondant a la fixation WELDON.

Avantages

Reéalisation avec un seul outil de filetages de différents diamétres de méme pas, a droite, a gauche et a filets multiples.
Exécution facile de filetages borgnes ou voisins d'un épaulement, un dégagement en fond de trou n'est pas nécessaire.
Faible puissance de coupe.

Réaffutage possible.

Conditions de coupe (valeurs indicatives)

Matieres Vitesse de coupe Lubrification
m/mn
Aciers 100 - 300 Huile de coupe ou soluble
Aciers inoxydables 70 - 250 "
Fontes 80 - 200 A sec, air comprimé ou émulsion
Titane 70 - 200 Huile de coupe ou soluble
Bronze 180 - 1000 "
Cuivre 120 - 1000 =
Laiton 180 - 1500 "
Aluminium 500 - 2000 B
Zinc 300 - 1000 !
Plastique 70 - 1000 Air comprimé

<

Avance par dent f + 0,01 D1
0,005 D1 <f<0,015 D1

Conditions d'utilisation :

Utilisable avec mandrin porte fraise rigide(*) sur C.N. a 3 axes a interpolation hélicoidale.

(*) avec possibilité d'attachement WELDON a partir de 6 mm de diamétre.

Désignation : code + pas

exemple FFC.04 - M 0,80 pour une fraise ayant un @ de queue 4 mm et un pas métrique 0,80

Fraises spéciales :

Nous fabriquons toutes les fraises spéciales, ainsi que des fraises revétues TIN ou TiCN.

Nous tenons a votre disposition des documents plus précis concernant la préparation des pieces et de la machine ainsi
que la programmation.
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FRAISES A FILETER EN CARBURE DE TUNGSTENE MONOBLOC

THREAD MILLING CUTTER N TUNGSTEN CARBIDE

Capacités de filetage

Type de filetage Code Pas L L1 D D1 pas pas Prix €
normaux fins
Métrique FFC.03 0,40 38 32 3 1,3 M2 MF4a6 116,60
Intérieur 0,50 38 45 3 2.1 M3 116,60
0,70 38 5,6 3 2,6 M4 96,90
FFC.04 0,80 42 7.2 4 3,6 M5 96,90
FFC.06 1,00 57 9,0 6 4,0 M 6-7 MF 8 a 30 174,80
1,25 57 12 6 5,0 M8 MF 10 a 14 174,80
1,50 57 15,0 6 5,9 M 10 MF 12 & 80 174,80
FFC.08 1,00 63 20,0 8 7.9 M12 | MF12a30 253,60
1,75 63 17,5 8 7.9 253,60
FFC.10 1,50 72 24,0 10 9,9 M 14-16 MF 14 a 80 309,90
2,00 72 24,0 10 9,9 MF 18 a 150 309,90
FFC.12 1,50 83 30,0 12 M 18-20-22 | MF 18 280 484,40
2,00 83 30,0 12 11,9 MF 18 a 150 484,40
2,50 83 30,0 12 | 484,40
FFC.16 3,00 92 36,0 16 15,9 M 24-27  MF 27 a 250 687,10
Américain FFC.03 40 38 4.4 3 2.1 n°4n°5NC| n°6NF 116,60
60° 36 38 6,3 3 26 n° 8 NF 116,60
UNC FFC.04 32 42 6,3 4 3,0 n° 8 NC n° 10 NF 116,60
UNF 28 42 8,2 4 3,6 n° 12 -1/4" NF 116,60
Intérieur FFC.06 24 57 8,5 6 4,0 n°12NC | 5/16-3/8" NF 216,10
20 57 10,2 6 4,0 1/4"NC  7/16-1/2" NF 216,10
18 57 12,7 6 5,0 5/16"NC | 9/16-5/8" NF 216,10
16 57 14,3 6 5,9 3/8" NC 3/4" NF 216,10
FFC.08 14 63 16,3 8 7.9 7/16" NC 7/8" NF 300,50
13 63 19,5 8 7.9 1/2" NC 300,50
FFC.10 12 72 21,2 10 9,9 9/16"NC | 1"a 1"1/2 NF 371,90
11 72 23,1 10 9,9 5/8" NC 371,90
FFC.12 10 83 28,0 12 11,9 3/4" NC 484,40
9 83 31,0 12 11,9 7/8" NC 484,40
FFC.16 8 92 38,1 16 15,9 NG : 687,10
Gaz (B.S.P.) FFC.06 28 57 14,5 6 5,9 1/8" 216,10
Intérieur FFC.08 Jgi i ea 20,0 8 7.9 1/4-3/8" 300,50
FFC.12 14 83 29,0 12 11,9 1/2-7/8" 484,40
FFC.16 11 92 39,2 16 15,9 g 687,10
NPT FFC.06 27 57 9,4 6 5,9 1/16-1/8" 216,10
Intérieur FFC.08 18 63 14,1 8 7.9 1/4-3/8" 300,50
FFC.12 14 83 19,9 12 11,9 1/2-3/4" 484,40
FFC.16 11,5 92 26,5 16 15,9 qeos 687,10

Fraises a fileter destinées a la réalisation de filetages extérieurs : prix sur demande.

FRAISES A FILETER EN ACIER HSSE-V FRITTE
THREAD MILLING CUTTER N HSSE-v

O atarauder  Pas @ fraise| L | L1 Lq z D Prix
@ of threading|  Pitch | @ cutter Price
100 | 9 60 | 12| 40 | 5 | 10 | 121,70

12 ‘ i1 9 65 | 18| 40 | 5 | 10 | 121,70
1,75 9 65 18 40 | 4 | 10 [ 121,70

100 | 11 70 [ 16| 45 | 5 | 12 121,70

14-16  [EEEEETE 78 (24| 45| 5 | 12 ] 121,70
2,00 11 78 | 24 | 45 | 4 | 12 | 121,70

1,00 14 80 | 22| 48 | 6 | 16 | 132,90

1822 | 150 | 14 9 | 32| 48 | 6 | 16 | 13290
250 | 14 90 | 32| 48 | 5 16 | 132,90

1,50 18 88 | 27 | 50 | 7 | 20 | 153,70

2427 | 200 | 18 |100|39| 50 | 6 | 20 | 153,70
3,00 18 | 100 | 39 | 50 = 6 | 20 | 15370

i

For external threads : prices on request.

Queue Weldon cylindrique

Filetage intérieur
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TARAUDS SPECIAUX / SPECIAL TAPS

Nous pouvons fabriquer tous les tarauds spéciaux suivant plans ou suivant les indications concernant le taraudage a
exécuter. Pour plus de précisions, voir le questionnaire pour tarauds spéciaux en fin de catalogue.

We can produce every type of special taps according to plans or according to informations about the threading. See
the question papier a the end of the catalogue.

Exemples :

Tarauds a gradins évitant le passage de 2 a 3 tarauds dans les cas difficiles.
Tandem taps avoiding to use 2 or 3 taps in case of difficult threadings.

Tarauds pour filetage a plusieurs filets
Multi threads taps

Tarauds creux
Shell taps

Tarauds spéciaux suivant plans ou déterminés par nos services techniques
Special taps according to plans or studied by our technical department

PHHIN

2.92




FILIERES RONDES / ROUND DIES
FILIERES DE DECOLLETAGE / MACHINE DIES

M Métriques normaux
Metric coarse

M F Métriques fins

Metric fine

American standard

N C Pas américains
NF

ECC

Pas anglais
British standard

G Gaz BSP-BSPT

NPT

TE

Etablissements JANIN

SPECIFICATIONS TECHNIQUES

Filieres rondes extensibles 70
Filieres rondes 80 et 803

Filieres pour tours automatiques 805
Filieres hexagonales

Filieres de décolletage MBO 900
Filieres Elsé Décoret

Filieres rondes extensibles 70
Filieres rondes 80 et 803

Filieres de décolletage MBO 900
Filieres Elsé Décoret

Filieres rondes extensibles 70
Filieres rondes 80 et 803
Filieres de décolletage MBO 900
Filiéres Elsé Décoret

Filieres rondes extensibles 70
Filieres rondes 80 et 803
Filieres de décolletage MBO 900
Filieres Elsé Décoret

Filieres rondes extensibles 70
Filieres rondes 80 et 803

Filieres hexagonales

Filieres de décolletage MBO 900
Filieres Elsé Décoret

Filieres rondes extensibles 70
Filieres rondes 80 et 803
Filieres de décolletage MBO 900

Filieres rondes extensibles 70
Filieres rondes 80 et 803
Filieres Elsé Décoret

TECHNICAL INFORMATIONS

Round adjustable dies 70
Round dies 80 and 803

Dies for automatic lathes 805
Hexagonal dies

MBO 900 machine dies
"Elsé" Décoret dies

Round adjustable dies 70
Round dies 80 and 803
MBO 900 machine dies
"Elsé" Décoret dies

Round adjustable dies 70
Round dies 80 and 803
MBO 900 machine dies
"Elsé" Décoret dies

Round adjustable dies 70
Round dies 80 and 803
MBO 900 machine dies
"Elsé" Décoret dies

Round adjustable dies 70
Round dies 80 and 803
Hexagonal dies

MBO 900 machine dies
"Elsé" Décoret dies

Round adjustable dies 70
Round dies 80 and 803
MBO 900 machine dies

Round adjustable dies 70
Round dies 80 and 803
"Elsé" Décoret dies

PRIX EN EUROS H. T.V.A./ Prices in Euros

115, rue de la République B.P. 204
69823 BELLEVILLE CEDEX

FRANCE
Tél. 04 74 06 45 20
Téléfax 04 74 66 1176

Lsanin ||
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LA FILIERE "ELSE" DECORET

LA FILIERE DE MAINTENANCE

"ELSE" DECORET DIE

A DIE FOR MAINTENANCE

AVANTAGES ADVANTAGES
« démontable « dismantable
« trés facilement réaffltable * very easy to reground again
* grandes possibilités de réglage * many adjustable possibilities

samn |



UTILISATION DE CHAQUE TYPE DE FILIERES

Il existe des exécutions spéciales pour certains matériaux comme le laiton ou les aciers inoxydables...

Filieres rondes extensibles 70

Ces filieres sont destinées a I'exécution de filetages a la main dans la plupart des matiéres.
Evitez toutefois avec ce type d'outil de réaliser des filetages dans des matériaux trop durs ou
difficiles a usiner.

Filieres rondes 80 - 803

Elles peuvent étre utilisées a main ou en machine. Sauf indication contraire, ces filieres sont
livrées non fendues. Elles sont cependant congues pour étre réglables aprés exécution de la
fente, le préciser a la commande.

Nous fabriquons également ces filiéres avec deux entrées "gun" pour améliorer la coupe et pour
faciliter le dégagement des copeaux.

Filieres spéciales 805

Ces filieres sont adaptées aux tours automatiques avec leurs deux trous de fixation.

Filieres hexagonales
= Ces filieres sont spécialement congues pour travailler avec une clé hexagonale.

7N
&3

N

Filieres de décolletage MBO 900

Ces filieres s'emploient principalement sur les tours automatiques. Elles sont moins
encombrantes que les autres types de filieres et leur qualité autorise la fabrication de séries
importantes.

La forme des branches permet une bonne évacuation des copeaux.

Filieres "Elsé" Décoret

Ces filieres sont essentiellement utilisées pour la maintenance. Elles permettent de réaliser a la
main des opération d'ébauche et de finition.

Elles sont facilement démontables et peuvent étre reaffatées dans de bonnes conditions.

Elles offrent des possibilités de réglage nettement supérieures aux filieres classiques.

15 Certaines de ces filieres sont également disponibles avec des filets détalonnés et
rectifiés pour un travail plus précis et un meilleur état de surface.
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USE OF EACH TYPE OF DIES

Special productions for brass or stainless steels are available on request.

Round adjustable dies 70

These dies are designed for hand threading in most materials. However these tools are not
recommended for very hard materials or difficult to machine materials.

They are designed for either hand or machine threading. Unless specified, these dies are
delivered non split. However, they are designed to be adjustable once the slot has been cut.
Specify by order.

We also manufacture these dies with two spiral entries to improve the cutting and the chip
removal.

Dies for automatic lathes 805

These dies are particularly suitable for automatic lathes with their two fixing holes.

Hexagonal dies

— These dies are designed to work with a hexagonal wrench.

de'a)
&3

S

MBO 900 machine dies

These dies are mainly used on automatic lathes. Their design makes them more compact than
w other types of dies. Due to their cutting qualities, they can be used at high working speed.

i

"Elsé" Décoret dies

These dies are mainly used for maintenance. They are designed for hand operations of roughing
out and finishing.

They are easy to dismantle and can be reground again with good results.

They have more adjustment possibilities than other types of dies.

I=" Some dies are available with ground and relieved threads for a more precise threading
and a better surface finish.

Csann ]




M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Filieres rondes extensibles NF E 74 001

Metric coarse ISO - DIN 13 Adjustable round split dies NF E 74 001
Code 70 L 70 SIM
left

- | S
\ . . o | I .
‘ s Acier acier rapide acier rapide acier rapide
‘ Steel high speed steel high speed steel high speed steel ‘
. R | Tolérance | 69 | 63 . 6g
24 Fecit - R |
“ eo)fge.rgur iﬁ;‘f::sl;r | o PPi?csh | Prix unitaire  Price each in Euros ‘
o 25,4 8 M2 o040 | 26,30 T
254 8 M2,5 0,45 26,30 | .
25,4 8 M3 0,50 14,80 27,10
25.4 8 M3 0,60 20,90 ‘ 36,90 \
25,4 8 M3,5 0,60 20,90 i ‘
25.4 8 M4 0,70 14,80 | 27,10 \ 20,20
25,4 8 M4 0,75 20,90 ‘ 36,90
25,4 8 M4,5 0,75 26,30 ‘
25,4 8 M5 0,80 14,80 27,10 20,20
25,4 8 M5 0,90 20,90 36,90 28,40
25,4 9 M6 1,00 14,80 27,10 20,20
25,4 9 M7 1,00 20,90 27,10 28,40
25,4 9 M8 1,25 14,80 ; 27,10 20,20
25,4 9 M9 1,25 20,90
25,4 9 M10 1,50 14,80 27,10 20,20
254 9 M12 1,75 27,10 L i
38,1 13 M8 1,25 29,70 ‘ 40,20
38,1 13 M10 1,50 23,40 38,90
38,1 13 M1i1 1,50 39,10
38,1 13 M12 1,75 23,40 38,90 32,40
38,1 13 M14 2,00 23,40 38,90 32,40
38,1 13 M16 2,00 23,40 38,90 32,40
38,1 13 M18 2,50 29,70
381 13 M20 2,50 39,10
50,8 17 M18 2,50 41,00 63,10
50,8 17 M20 2,50 41,00 63,10
50,8 17 M22 2,50 41,00 ‘
50,8 17 M24 3,00 41,00 \
50,8 17 ‘M27 3,00 52,40 e ) I ]
63,5 20 M24 3,00 | 87,90 1
63,5 20 M27 3,00 84,70 ‘
63,5 20 M30 3,50 | 77,40 i
63,5 20 M33 3,50 77,40 1
63,5 20 M36 4,00 | 87,90 \
76,2 25 M36 4,00 138,70
76,2 25 M39 4,00 | 138,70 1
76,2 25 M42 4,50 138,70
76,2 25 M45 4,50 | 177,20 |
88,9 28 M48 5,00 296,00 1
88,9 28 /M52 5,00 | 296,00 \ ‘
‘ 88,9 28 'M56 5,50 302,70
= 88,9 28 'M60 5,50 | 302,70 |

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Filieres rondes DIN EN 22568
Metric coarse ISO - DIN 13 Round dies DIN EN 22568

80 gauche 803 gun

Code o left spiral entries

AR )
1 . % i‘ 4 ‘é% .‘.\
|- = e X
e —
Acier acier rapide acier rapide acier rapide
Steel high speed steel high speed steel high speed steel
S Tolérance | 69 | 6g | 6g
2 E;gn@eur i:;':::susr %] PP/?csh Prix unitaire  Price each in Euros
16 5 'm1 0,25 36,70
‘ 16 5 'M1,1 0,25 | 36,70 [ } \
16 5 M1,2 0,25 34,50 ‘
16 5 'M1,4 0,30 | 31,60 l | ‘
16 5 'M1,6 0,35 29,20 \
16 5 (M 1,7) 0,35 | 29,20 1 \ \
16 5 M1,8 0,35 29,70 ‘
16 5 M2 0,40 | 20,90 \ | \
16 5 M2,5 0,45 17,80 ‘
20 5 M3 0,50 | 14,40 \ 26,00 \ 17,30
20 5 IM3,5 0,60 | 18,10 ‘ 21,70
20 5 \ M4 0,70 ‘ 14,40 \ 26,00 \ 17,30 \
20 7 |M4,5 0,75 | 26,50 ‘ f ‘
20 7 ‘M5 0,80 | 14,40 \ 26,00 } 17,30 ‘
20 7 M6 1,00 14,40 26,00 17,30 :
25 9 ‘M7 1,00 | 20,90 i ! 25,00
25 9 M8 1,25 | 15,70 30,60 18,90
25 9 Imo 1,25 | 21,70 | l
30 11 M10 1,50 | 20,90 31,70 25,00 ‘
30 11 'M11 1,50 | 24,20 | \ \
38 14 M12 1,75 25,70 | 32,50 30,60
38 14 'M14 2,00 | 25,70 1 32,50 \ 30,60 !
45 18 M16 2,00 34,90 51,80 42,00
‘ 45 18 M18 2,50 | 34,90 1 51,80 } 42,00
45 18 M20 2,50 34,90 ‘ 51,80 ‘ 42,00 ‘
j 55 22 \ M22 2,50 | 50,00 \ \ 59,90 }
55 22 'M24 3,00 50,00 59,90 1
65 25 'M27 3,00 | 73,40 \ \ 88,10 \
65 25 'M30 3,50 73,40 ‘ 88,10 }
65 25 'M33 3,50 78,00 | \ \
65 25 M36 4,00 78,00
‘ 75 30 'M39 4,00 | 128,70 1 \
75 30 M42 4,50 128,70

Sur demande toutes ces filieres peuvent étre livrées fendues.
On application, all these dies may be delivered split.

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Filiéres pour tours automatiques avec 2 trous de fixation
Metric coarse ISO - DIN 13 Dies for authomatic lathes with 2 fixing holes

Code 805

-~ | =
e
Acier acier rapide
Steel high speed steel
] Tolérance | 69 N
o eo).(z)e‘rgur iﬁ::l:'ns:susr (%] :/?csh Prix unitaire  Price each in Euros

16 3 M2 0,40 | 27,70
16 3,5 \ M25 0,45 24,10 \ }
16 3,5 ‘M3 0,50 22,90 \
16 4 ‘M35 0,60 23,70 1 \
16 5 M4 0,70 22,30
20 7 ‘M5 0,80 | 21,50 \ ‘
20 7 ‘M6 1,00 21,50
25 7 ‘ M7 1,00 | 27,70 | 1
25 9 'm8 1,25 22,90 ‘
30 1 ‘M10 1,50 | 36,40 | ‘
35 12 ‘M12 1,75 | 48,40

2 entrées gun a partir de M 3.
2 spiral entries from M3.

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.

For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13
Metric coarse ISO - DIN 13

Filieres hexagonales DIN 382
Hexagonal dies DIN 382

Code filiere hexagonale

Y |
e
Acier acier rapide
Steel high speed steel
. - Tolérance 69

S etl‘:z:l:ns:sir %] !:?csh Prix unitaire  Price each in Euros
18 5 ‘'m3 0,50 | 24,50 B
18 5 ‘M4 0,70 | 23,70 \
18 7 M5 0,80 27,90
18 7 ‘ M6 1,00 | 27,90 \
21 9 ‘M7 1,00 | 31,70
21 9 ‘M8 1,25 | 25,20 \
21 9 M9 1,25 40,90
o 11 'M10 1,50 | 31,40 |
36 14 M12 1,75 41,80
36 14 'M14 2,00 | 42,80 1
41 18 M16 2,00 54,00
41 18 M18 2,50 | 55,90 |
41 18 'M20 2,50 55,90
50 22 'M22 2,50 | 81,80 \
50 22 M24 3,00 81,80
60 25 'M27 3,00 | 128,10 [
60 25 M30 3,50 128,10
60 25 'M33 3,50 | 130,50 \
60 25 M36 4,00 130,50
70 30 M39 4,00 | 192,80 \
70 30 M42 4,50 192,80
85 36 'M45 4,50 | 293,10 \
85 36 /m4a8 5,00 293,10

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.

Prix sur demande.

For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

3.08
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M Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Filieres de décolletage MBO 900

Metric coarse ISO - DIN 13 MBO 900 machine dies
Code 900 w0 g;t“che 900 L* 900 INOX
Qs
/
Qo ©f IR | | S——- S
SIES 3 _ Q
| L -
Acier | acier rapide acier rapide acier rapide acier rapide
‘ ‘ Steel high speed steel high speed steel high speed steel | high speed steel |
} - - | Tolérance | 69 6g | 6g | 63 |
} Type L g a @b De of ‘ 1%} F:?csh Prix unitaire  Price each in Euros ‘
D 26 55 13 35 185 M2 0,40 37,30 ' 42,80 w
2 26 BisR il 35 185 |M25 0,45 30,80 { \ 35,40 l \
2 26 55 13 35 185 M3 0,50 24,50 39,10 28,20 ‘ 33,00
2 26 55 s 35 185 M3 0,60 47,10 ‘ 57,40 \ 54,30 ‘
2 26 55 13 35 185 | M3,5 0,60 30,00 ‘ 34,30 ; 40,20
2 26 Rk 35 185 M4 0,70 24,50 { 39,10 \ 28,20 }
2 2 55 13 35 185 |M4 075| 4710 5740 | 5430 |
3 30 70 16 40 205 | M4 0,70 27,60 [ \ 31,70 f 37,30
3 30 70 16 40 205 M4 0,75 51,00 58,50
3 30 7000 e 40 205 | M4,5 0,75 51,00 | l 58,50 }
3 30 70 16 40 205 | M5 0,80 27,60 ‘ 43,90 31,70 37,30
3 30 oG 40 205 | M5 0,90 51,00 | 65,50 \ 58,50 }
'3 3 70 16 40 205 M6 1,00 2760 | 43,90 31,70 |
4 Bbiw 0,0 11 20 50 260 |M6 1,00 29,70 | ] 34,10 | 39,90
4 35 100 20 50 260 |M7 1,00 34,90 ‘ 93,20 40,10 47,10
4 85 100 |20 60 268 |M8 1,251 DO v e \ 134,10 L 4
5 40 130 25 60 345 | M8 1,25 37,80 ‘ ‘ 43,40 51,00
5 oM g0lles 60 345 M9 1,25 65,80 { } 75,80 }
5 40 130 25 60 345 |M10 1,50 37,80 ‘ 59,00 43,40 51,00
e ge Hesis 0 NG 0 { 65,80 | | 75,80 J’> |
| 5 40 130 25 60 345 M12 1,75 3780 | 5900 | 4340 51,00
6 a5 0l 2n 70 385 | M14 2,00 47,10 I: 78,00 } 54,30 63,60
6 45 170 29 70 385 M16 2,00 47,10 - 7800 | 54,30 \ 63,60
7 G5 220 i85 80 500 M18 2,50 1 86,50 1
7 55 220 3 80 500 M20 250 850 . o |
8 70, %20 48 80 650 |M22 2,50 | LT \
8 70 32,0 48 80 650 |M24 3,00 | 132,60
8 oD g 80 650 |M27 3,00 | 132,60 1 \
8 70 32,0 48 80 650 |M30 3,50 | 132,60
8 70 820 a8 80 -E5D },M 33 350 1 13260 | \

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

SAUF INDICATION CONTRAIRE DE VOTRE PART, LES FILIERES MBO SONT LIVREES AVEC LEUR ECROU DE REGLAGE.
Voir le supplément de prix sur le tarif des bagues de réglage ci-dessous.
WITHOUT SPECIFICATION, MBO MACHINE DIES ARE DELIVERED WITH THEIR RING. Additionnal cost on the price list of rings below.

Bagues de réglage pour filiéres MBO . Type | Prix_Price |
Set rings for MBO machine dies 2 2,90
\ 3 ! 2,50
‘ 4 2,80
; 5 \ 3,20
6 4,40
* entrée sur 1 filet 7 ! 7,60
* chamfer 1 thread 8 8,20

[
|
|

3.09
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Filieres Elsé Décoret
Metric coarse ISO - DIN 13 "Elsé" dies

filiere Elsé filiere Elsé

Code filiere Elsé filiere Elsé gitiohis Jait gauche Joft

acier spécial au acier spécial au

Acier acier rapide 3 acier rapide
chrome* : chrome 1
et special chrome steel highspeed slee! special chrome steel g apoed atee!
N° - eo)ftDe-n@eur 1%} f:’?csh Prix unitaire  Price each in Euros
’ 0 25,5 ‘M3 0,50 | 18,30 32,40 ' 26,90 49,50
0 25,5 M3 0,60 | 21,80 1 39,40 \ \
0 25,5 M 3,5 0,60 21,80 39,40
0 255 M4 0,70 | 18,30 1 32,40 \ 26,90 \ 49,50
‘ 0 25,5 ‘M4 0,75 21,80 39,40
| 0 255 'M4,5 0,75 | 26,90 \ 49,50 y \
0 25,5 ‘M5 0,80 18,30 32,40 26,90 49,50
\ 0 25,5 ‘M5 0,90 ‘ 21,80 \ 39,40 | |
0 25,5 M6 1,00 18,30 32,40 26,90 ‘ 49,50
0 255 ‘M7 1,00 | 18,30 i 32,40 1 26,90 | 49,50
0 25,5 M8 1,25 18,30 32,40 26,90 49,50
1 38 ‘M3 0,50 | 20,50 | 40,70 { y
1 38 ‘M3 0,60 24,40 49,40 ‘
1 38 'M3,5 0,60 29,20 1 62,50 \ \
1 38 ‘M4 0,70 20,50 40,70
1 38 ‘ M4 0,75 | 24,40 \ 49,40 \ \
1 38 'M4,5 0,75 | 29,20 62,50 ‘
1 38 ‘ M5 0,80 20,50 \ 40,70 | |
1 38 M5 0,90 | 24,40 49,40 ‘
1 38 ‘M6 1,00 | 20,50 \ 40,70 \ 29,20 \ 62,50
1 38 M7 1,00 | 20,50 40,70 29,20 62,50
1 38 M8 1,25 | 20,50 \ 40,70 \ 29,20 62,50
1 38 M9 1,25 24,40 49,40 29,20 62,50
} 1 38 'M10 1,50 | 20,50 5 40,70 \ 29,20 } 62,50
1 38 M11 1,50 24,40 49,40
1 38 IM12 1,75 | 20,50 ; 40,70 } 29,20 \ 62,50
1 38 M14 2,00 20,50 40,70 29,20 ‘ 62,50
1 i N AL " nEe R e R I - S
1 bis 48 M4 0,70 31,40 68,90
1 bis 48 'M4,5 0,75 | 35,40 } 68,90
1 bis 48 M5 0,80 31,40 68,90
1 bis 48 ‘M5 0,90 35,40 83,30 j ;
‘ 1 bis 48 M6 1,00 26,30 56,40
! 1 bis 48 ‘M7 1,00 | 31,40 ; 68,90 \ \ i
‘ 1 bis 48 M8 1,25 26,30 56,40
‘ 1 bis 48 M9 1,25 | 31,40 } 68,90 \ \
1 bis 48 M10 1,50 26,30 56,40
j 1 bis 48 'M11 1,50 | 31,40 ; 68,90 ! 1
1 bis 48 ‘M12 1,75 26,30 56,40
\ 1 bis 48 'M14 2,00 | 26,30 56,40
1 bis 48 M16 2,00 26,30 56,40
\ 1 bis 48 'M18 2,50 | 26,30 i 56,40 1 35,40 \ 83,30
‘ 1 bis 48 | M20 2,50 26,30 5640 | 3540 83,30 |
’ 2 55 m10 1,50 | 41,20 \ 88,10 [ 1 f
‘ 2 55 M11 1,50 46,50 107,50
\ 2 55 ‘M12 1,75 | 41,20 \ 88,10 } 1
‘ 2 55 M14 2,00 34,50 72,40
\ 2 55 'M16 2,00 | 34,50 i 72,40 1{ i ;
‘ 2 55 M18 2,50 34,50 72,40 46,50 107,50
| 2 55 'M20 2,50 | 34,50 3 72,40 j 46,50 { 107,50
1 2 55 M22 2,50 34,50 72,40
| 2 55 'M24 3,00 | S| 72,40 = | i

* jusqu'a épuisement du stock / while stocks last
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Pas métriques normaux ISO - DIN 13 Filieres Elsé Décoret
Metric coarse ISO - DIN 13 "Elsé" dies

Code filiere Elsé filiere Elsé

acier spécial au

Acier F acier rapide
chrome .
S special chrome steel higl speed slon
N° @ g)ftDeln@eur ‘ %] PPI?; Prix unitaire  Price each in Euros |
‘ 2 55 m27 3,00 34,50 72,40 |
| o 85 R I SRR | o R R A LR ]
3 87 'M30 3,50 163,00 273,30 ;
3 87 Im33 30| e300 | 27330 | |
3 87 'M36 4,00 163,00 273,30
| 3 87 ST aee]  1e300rns | 273l ‘
3 87 M42 4,50 163,00 273,30 ‘
3 87 M45 4,50 \ 163,00 \ 273,30 \ \
3 87 M48 5,00 163,00 | 273,30 ‘
3 87 M52 5,00 163,00 \ 273,30 \ \
3 87 M56 5,50 | 163,00 273,30
3 87 M60 S50 16300 | 27330 | : |

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last
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Pas métriques fins ISO - DIN 13 Filieres rondes extensibles NF E 74 001
Metric fine ISO - DIN 13 Adjustable round split dies NF E 74 001

Code 70

- |
|
|
1 = Acier acier rapide
1 Steel high speed steel
| L Tolbnee | 6g -
i = —
w t(a;t;r;ur 3:;’::::; 1) /:’?csh Prix unitaire  Price each in Euros
254 8 ~ |ma 0,50 | 30,80 [
254 8 M5 0,50 | 30,80 \
25,4 8 M5 0,75 27,10
25,4 8 M5 1,00 | 27,10
25,4 8 M6 0,75 | 20,90 ‘
25,4 8 M8 0,75 40,40 \
25,4 9 M8 1,00 20,90 ‘
254 9 1 M9 1,00 40,40
25,4 9 'M10 1,00 20,90
R g Y 12900 emaan R
38,1 13 M10 1,00 29,50
38,1 13 'M10 1,25 38,90 ‘
38,1 13 M11 1,00 53,00
38,1 13 M12 1,00 29,50 J
38,1 13 M12 1,25 | 38,90
38,1 13 M12 1,50 | 29,50 1
38,1 13 M14 1,00 48,20
38,1 13 M14 1,25 | 38,90 |
38,1 13 M14 1,50 29,50 ‘
38,1 13 M16 1,00 | 53,00 }
38,1 13 M16 1,50 29,50
38,1 13 'mM18 1,50 | 38,90 )
381 13 m18 2,00 4820
50,8 17 IM20 1,00 ‘ 71,80 ;
50,8 i M20 1,50 55,10
50,8 17 'M20 2,00 | 71,80 }
50,8 17 M22 1,50 55,10
50,8 17 M22 2,00 | 70,50 \
50,8 17 M24 1,50 55,10
50,8 17 M24 2,00 61,20 \
50,8 17 'M25 1,50 100,10
RN = M28 1,50 | 100,10 i
‘ 63,5 20 M27 1,50 101,20
\ 63,5 20 'M27 2,00 116,60 i
63,5 20 M28 1,50 101,20
63,5 20 'M28 2,00 119,50 ;
‘ 63,5 20 'M30 1,50 101,20
\ 63,5 20 M30 2,00 | 101,20
63,5 20 M33 1,50 134,30
‘ 63,5 20 M33 2,00 | 154,70

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.
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Metric fine ISO - DIN 13 Round dies DIN EN 22568

M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Filieres rondes DIN EN 22568

803 gun

Code 80 : ;
spiral entries

EE==co ‘é% .\
S X
= Acier acier rapide acier rapide
Steel high speed steel high speed steel
B o ~ Tolérance | ] 69 ) | 69 0 B -

9 e;;;n;ur e;giacl:::;r ‘ %} :‘i?csh Prix unitaire  Price each in Euros |
16 5 'm2 0,25 - [ l

16 5 'M22 0,25 \ \ T

16 5 (M 2,3) 0,25 ‘ l

16 5 M25 0,25 | | !

16 5 M25 0,35 ‘ 1

16 5 ‘(M 2,6) 0,35 | 1 |

20 5 M3 0,35 22,30 ‘ ;

20 5 M3,5 0,35 \ 22,30 1 |

20 5 M4 0,50 22,30

20 5 M5 0,50 | 22,30 1 l

20 5 'M6 0,50 | 22,30 ‘ ‘

20 7 M6 075 22,30 l }

25 9 M7 0,75 | 25,80 ‘

25 9 M8 0,50 | 25,80 | \

25 9 'Mm8 0,75 20,40

25 9 M8 1,00 | 20,40 | 24,50 \

25 9 M9 1,00 30,60

30 11 M10 0,75 1 28,40 | \

30 11 M10 1,00 23,60 28,40

30 11 M10 1,25 1 28,40 \ \

30 11 M11 1,00 28,40

38 10 mM12 1,00 | 30,90 \ \

38 10 M12 1,25 31,70

38 10 M12 1,50 | 28,70 l 34,50 \ 1

38 10 M14 1,00 | 30,90 i

38 10 ‘ M14 1,25 | 31,70 1 38,10 \ ‘

38 10 M14 1,50 28,70 34,50 |

38 10 'M15 1,00 | 53,80 | |

38 10 M15 1,50 41,50

45 14 'M16 1,00 | 42,50 \ \ |

45 14 M16 1,50 39,60 47,40 ‘

45 14 'M18 1,00 | 42,50 1 \

45 14 mM18 1,50 39,60 47,40

45 14 'M18 2,00 | 42,50 1 \

45 14 'M20 1,00 42,50

45 14 'M20 1,50 | 39,60 3 47,40 \

45 14 M20 2,00 42,50

55 16 |Mm22 1,00 | 56,60 ‘ \ ‘

55 16 M22 1,50 53,80 :

55 16 'M22 2,00 | 56,60 % \ \

55 16 'M24 1,00 56,60 ‘

55 16 M24 1,50 | 53,80 2 \ ‘

55 16 M24 2,00 56,60

55 16 |M25 1,50 | 79,10 l \

55 16 M26 1,50 79,10

65 18 IM27 1,50 | 86,50 l \

65 18 M27 2,00 86,50

65 18 'M28 1,50 | 82,80 1 \

65 18 M30 1,00 86,50

65 18 M30 1,50 | 86,50 } \

65 18 M30 2,00 86,50
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Pas métriques fins ISO - DIN 13 Filieres rondes DIN EN 22568
Metric fine ISO - DIN 13 Round dies DIN EN 22568

Code 80

-4 | =
e
Acier acier rapide
Steel high speed steel
) ) | Tolérance | 69 S
¢ egt;r;ur e;zja:::eesusr %] ;?; Prix unitaire  Price each in Euros
65 18 mMm32 1,50 | 86,50
65 18 'M33 1,50 | 86,50 \
65 18 ‘M35 1,50 113,70
65 18 'M36 1,50 | 113,70 y
65 25 'M36 3,00 | 113,70
75 20 'M38 1,50 | 122,20 \
75 20 ‘M40 1,50 122,20
75 L AL . e & 122,20 | i i

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.
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M F Pas métriques fins ISO - DIN 13 Filieres de décolletage MBO 900

Metric fine ISO - DIN 13 MBO 900 machine dies
Code 900
9g
/
sl&- T} s
.
L . 1 o -~ . - .
Acier acier rapide
Steel ‘ high speed steel }
Tolérance | - ~ 6g B N -
Type L D a gb De of | @ ’:f; Prix unitaire  Price each in Euros
2 26 55 13 35 185 M4 0,50 | 58,50 ] B
3 30 FiDkciiAb 40 205 |M5 0,75 | 44,90 1
3 30 70 16 40 205 M5 1,00 | 44,90
3 %0 7o 18 40205 M6 0I5 1 AR AR00 F i l i
4 35 100 20 50 260 M7 0,75 57,40 ‘
4 BEEla o NED 50 260 M8 0,75 | 57,40 ‘
4 35 100 20 50 260 M8 1,00 | 4340 B -
5 T LS 60 345 M8 0,75 | 64,10 |
5 40 130 25 60 345 M8 1,00 50,00 ‘
5 R I e 60 345 M9 1,00 64,10 }
5 40 130 25 60 345 | M10 0,75 | 64,10 ‘
5 400 ME0 505 60 345 M10 1,00 50,00 l
5 40 130 25 60 345 MA10 1,25 64,10 ‘
5 7T i L T 60 345 M12 1,00 52,70 |
5 40 130 25 60 345 M12 1,25 64,10
el A0, < =ilSi 05 2D gl M5 MA2 LM 0 5eR000° - TR e e : b
6 45 170 29 70 385 M14 1,00 60,20 i
6 ABLRAT 0D 70 385 | M14 1,25 60,20 {
6 45 170 29 70 385 M14 1,50 60,20
6 BT TATOTT28 70 385 M16 1,00 60,20 ‘
6 45 170 29 70 385 M16 1,50 , 55,60 1
7 BB 1220 Wi 80 500 | M18 1,00 94,00 \
7 55 220 35 80 500 M18 1,50 88,40
7 BBl ToB 00 Ess 80 500 | M20 1,00 94,00 \
7 55 220 35 80 500 M20 1,50 | 88,40 ‘
: S5 220535 80 500 |[M22 1,00 | : 94,00 s I i B ‘
8 70 320 48 80 650 M22 1,50 | 137,20
8 R 7 Sl 80 650 |M24 1,50 | 137,20 l ‘
8 70 320 48 80 650 M27 1,50 | 139,00 ‘
8 . By 80 650 |M30 1,50 | 139,00 { |

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

SAUF INDICATION CONTRAIRE DE VOTRE PART, LES FILIERES MBO SONT LIVREES AVEC LEUR ECROU DE REGLAGE.
Voir le supplément de prix sur le tarif des bagues de réglage ci-dessous.
WITHOUT SPECIFICATION, MBO MACHINE DIES ARE DELIVERED WITH THEIR RING. Additionnal cost on the price list of rings below.

pe Prix Price |
2,90

\ 2,50
2,80
3,20
4,40

‘ 7,60

1820

Bagues de réglage pour filieres MBO T
Set rings for MBO machine dies

~<

‘wﬂmmhwn
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Pas métriques fins ISO - DIN 13 Filieres Elsé Décoret
Metric fine ISO - DIN 13 "Elsé" dies

Code filiere Elsé filiere Elsé

Acier acier spécial au chrome* acier rapide
Steel special chrome steel high speed steel
N° 3 eo)'(tDe-n@eur | @ /:?csh Prix unitaire  Price each in Euros
0 25,5 'm5 0,75 | 21,80 39,40
0 25,5 ‘M5 1,00 | 21,80 | 39,40 \
0 25,5 M6 0,75 21,80 39,40 ‘
0 25,5 ‘ M7 0,75 ‘ 26,90 | 49,50 ‘
‘ 0 25,5 M8 0,75 26,90 i 49,50
ﬁ 0 25,5 e 00| ausen ey TR ¢ T
1 38 M5 0,75 24,40 49,40
1 38 M5 1,00 | 24,40 | 49,40 1
1 38 M6 0,75 24,40 49,40 ;
1 38 ‘M7 0,75 | 29,20 1 62,50 |
1 38 M8 0,75 29,20 ; 62,50
1 38 ‘M8 1,00 ‘ 24,40 | 49,40 |
1 38 M9 1,00 29,20 ‘ 62,50
1 38 M10 0,75 | 29,20 \ 62,50 |
1 38 M10 1,00 24,40 49,40
1 38 M10 1,25 | 24,40 | 49,40 \
1 38 M11 1,00 29,20 62,50
1 38 M11 1,25 | 29,20 \ 49,40 ‘
1 38 M12 0,75 29,20 \ 62,50
1 38 M12 1,00 ‘ 24,40 \ 49,40 }
1 38 M12 1,25 24,40 i 49,40
1 38 'M12 1,50 | 24,40 \ 49,40 |
1 38 M14 1,00 29,20 ‘ 62,50
| 1 38 M14 1,25 | 29,20 | 62,50 |
1 38 M14 1,50 24,40 49,40
1 38 M15 1,00 | 29,20 \ 62,50
1 38 M15 1,50 29,20 62,50 ‘
1 38 M15 2,00 | 29,20 \ 62,50 }
1 38 M16 1,00 29,20 62,50
1 38 M16 1,25 | 29,20 \ 62,50 \
1 38 , M16 1,50 24,40 7 49,40 1
1 bis 48 [ms 1,00 | 35,40 f 83,30 \ |
1 bis 48 M10 1,00 35,40 83,30
1 bis 48 'M10 1,25 | 35,40 1 83,30 \
1 bis 48 M12 1,00 35,40 83,30
1 bis 48 IM12 1,25 | 35,40 \ 83,30 i \
1 bis 48 M12 1,50 35,40 83,30
1 bis 48 'M14 1,00 | 35,40 \ 83,30 1
‘ 1 bis 48 M14 1,25 35,40 83,30
i 1 bis 48 'mM14 1,50 | 31,40 \ 68,90 \ \
1 1 bis 48 'M16 1,00 35,40 83,30 \
! 1 bis 48 'M16 1,25 | 35,40 i 83,30 §
1 bis 48 'M16 1,50 31,40 68,90
1 bis 48 'M18 1,00 | 35,40 \ 83,30 3
1 bis 48 'M18 1,50 31,40 68,90 \
1 bis 48 'M18 2,00 | 31,40 \ 68,90 i i
1 bis 48 M20 1,00 35,40 83,30
1 bis 48 'M20 1,50 | 31,40 \ 68,90 } \
1 bis 48 M20 2,00 31,40 | 6890

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last
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Pas métriques fins ISO - DIN 13 Filieres Elsé Décoret
Metric fine ISO - DIN 13 "Elsé" dies

Code filiere Elsé filiere Elsé

Acier acier spécial au chrome* acier rapide
Steel special chrome steel high speed steel ‘
‘ + i e 1 — — { o = 4 —
‘ N° @ (gt;rgur | 2 Ppita; Prix unitaire  Price each in Euros |
' 2 55 “ImMm14 1,50 41,20 ' 87,30 ‘
| 2 55 'M16 1,50 | 41,20 \ 87,30 \ |
1 2 55 'mM18 1,00 | 46,50 107,50
‘ 5 55 'M18 1,50 l 41,20 1 87,30 \ ‘
‘ 2 55 'mM18 2,00 | 41,20 ‘ 87,30
‘ . 55 \ M20 1,00 \ 46,50 | 107,50 \ |
‘ 7) 55 M20 1,50 41,20 ‘ 87,30 ‘
1 2 55 M20 2,00 | 41,20 \ 87,30 | |
2 55 M22 1,50 | 41,20 87,30 ‘
‘ 2 55 'M22 2,00 | 46,50 | 107,50 \ |
| 2 55 'M24 1,50 41,20 ‘ 87,30 ‘
‘ 2 55 'M24 2,00 | 46,50 | 107,50 ‘ |
2 55 M25 1,00 46,50 : 107,50 ‘
‘ 2 55 M25 1,50 ‘ 46,50 | 107,50 1 \
2 55 M26 1,50 46,50 ‘ 107,50 ‘
| 2 55 M27 1,50 | 41,20 \ 87,30 j |
‘ 2 55 'mM28 1,50 46,50 ‘ 107,50 ‘
| 2 55 'M30 1,50 ] 41,20 L 87,30 \ |
2 55 M30 200 4650 ‘ - {0750 | |
‘ 3 87 M32 1,50 | 195,30 \ 273.30 f j
3 87 M33 1,50 195,30 273,30
‘ 3 87 M35 1,50 | 195,30 | 273,30 \ |
3 87 M36 1,50 195,30 273,30 \
| 3 87 'm36 3,00 | 195,30 | 273,30 | |
‘ 3 87 M38 1,50 195,30 273,30 ‘
‘ 3 87 ‘M40 1,50 | 195,30 } 273,30 \
3 87 'M42 1,50 195,30 273,30 l

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last
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NC Pas américains NC et NF
NF American thread NC and NF

Filieres rondes extensibles NF E 74 001
Adjustable round split dies NF E 74 001

Code 70

1 | @
e
Acier acier rapide
Steel high speed steel
) - Tolérance
“ eo)l(t;)e‘r;ur eﬁ;:;lks::susr | @ PPitacsh Prix unitaire  Price each in Euros
' UNC ' }
254 8 In°3 48 | 31,70 \
25,4 8 n"4 40 31,70 ;
; 254 8 In°5 40 | 26,50 \
w 25,4 8 n"6 32 26,50 ‘
25,4 8 In* 8. 8RN 26,50
25,4 8 'n"10 24 26,50
25,4 9 12 24 l 26,50
25,4 9 174 20 20,90
254 9 516 18 ‘ 20,90
25,4 9 | 38 16 20,90
L 9 l7ne 14 | 3800 |
38,1 13 716 14 | 29,70
38,1 13 fig 198 29,70 \
38,1 13 9116 12 29,70 |
38,1 13 | 5/8 1 | 29,70 |
38,1 13 334 10 55,90 |
50,8 17 | 5/8 o 66,00
50,8 17 314 10 52,70
50,8 17 7/8 9 | 52,70
50,8 i |1 8 | 52,70 ‘
UNF | ‘
| 25,4 8 n'3 56| 31,70 |
25,4 8 nn4 48 | 31,70
| 254 8 ‘ "5 44 | 26,50
25,4 8 'n"6 40 26,50 ‘
25,4 8 In°8 36 | 26,50 |
25,4 8 n°10 32 26,50 ;
25,4 8 " 42 28 7| 26,50 \
25,4 8 174 28 20,90 \
25,4 9 | 5116 24 20,90 \
25,4 9 318 24 20,90
- 254 s | 716 20 38,00 Gt
38,1 13 716 20 29,70
38,1 13 | 1712 20 | 29,70
38,1 13 9/16 18 29,70
‘ 38,1 13 | 5/18 18 | 29,70
| 38,1 13 34 16 55,90 )
50,8 17 | 314 - 52,70 |
50,8 17 7/8 14 52,70 ‘
50,8 17 | 1= 2 | 52,70 i

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.

Prix sur demande.

For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

3.18
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NC Pas américains NC et NF Filieres rondes DIN EN 22568
NF American thread NC and NF Round dies DIN EN 22568

803 gun

Code 80 : .
spiral entries

i A%
S N ¢ !
e N :
Acier acier rapide acier rapide
Steel high speed steel high speed steel
l | Tolérance _ L = = =
1 @ extérieur épaisseur Pas ; . ; ;
0D. @ P i 1%} Pitch Prix unitaire  Price each in Euros ‘
' UNC | ' '
20 5 n°5 40 | 20,10 \ \ ‘
20 5 n°6 32 19,60
20 5 e sy | 18,60 L \ ‘
20 7 n°10 24 18,60 ‘ ‘
20 7 n12 24 | 18,90 \ \ 1
20 7 174 20 17,70 21,30 1
25 9 516 18 | 19,90 1 23,70 | ’
30 11 38 16 23,60 ‘ 28,40 ‘
‘; 30 11 716 14 | 23,60 | 28,40 ‘ \
38 14 12 13 29,70 I 35,40 ‘
38 14 916 12 | 29,70 | 35,40 | |
45 18 58 11 39,30 ‘ 47,10
45 18 g 39,30 | 47,10 \ |
55 22 78 9 56,60 ‘
55 22 ” o 56,60 1 |
65 25 118 7 | 82,80 w
65 25 at [ A ¢ 82,80 | }
65 25 1"3/8 6 86,50 * ‘
75 30 512 e 133,50 | ‘ 3
UNF
20 5 n°5 44 20,10 \ |
20 5 n"6 40 | 19,60 ‘ ‘
20 5 n"8 36 18,60 | 1
20 7 n°10 32 18,60 ‘ |
20 7 In* 4228 18,90 l 5 ‘
20 7 | 1/4 28 | 17,70 21,30 ; ‘
25 9 | 5116 24 | 19,90 \ 23,70 L ‘
30 11 358 24 23,60 28,40 |
30 11 \ 716 20 | 23,60 \ 28,40 \ \
38 10 12 20 29,70 35,40 ‘
| 38 10 9116 18 | 29,70 i 35,40 | |
‘ 45 14 58 18 39,30 47,10 |
45 14 |314a 16 | 39,30 \ 47,10 } \
55 16 78 14 56,60
‘ 55 16 Bl 12 | 56,60 1 \ ‘
65 18 1"1/8 12 82,80 ,
65 18 "4 12 & 82,80 5 } ‘
65 18 1"3/8 12 86,50 :
| 75 20 1712 12 | 133,50 | |

Sur demande toutes ces filiéres peuvent étre livrées fendues.
On application, all these dies may be delivered split.

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.
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NC Pas américains NC et NF Filieres de décolletage MBO 900

NF American thread NC and NF MBO 900 machine dies
Code 900
Qe
/7
o (1 1 P | SRS SR || INSTITI. —
Q| Q] Q
. B . —
Acier acier rapide
Steel high speed steel
I S Tolérance —— _—
Type L ©Ba @b @e ©Of | O F':f; Prix unitaire  Price each in Euros
UNC
2 26 85105 35 185 |m2 56 | 48,10 |
2 26 55 13 35 185 |n°3 48 41,50
2 26 55 13 35 185 |n°4 40 38,10 \
2 26 55 13 35 185 n°5 40 38,10 1
2 B8 5 S 38 15T Y 38,10 \
3 30 70 16 40 205 n°8 32 39,60 ‘
3 30 O A8 40 205 |m°10 24 | 39,60 |
3 30 70 16 40 205 n°12 24 39,60
4 4100120 50 260 (14 20 1 42,90 |
4 35 100 20 50 260 516 18 42,90
5 R 6,0 345 |3/8 16 ‘ 51,80 \
5 40 130 25 6,0 345 716 14 | 51,80 ‘
e R4 T U R e - 64,90 I
6 45 17,0 29 70 385 916 12 64,90
6 ABAT0 i 7,0 385 | 5/8 1450 64,90 !
7 55 220 35 80 50,0 | 3/4 10 | 10150 )
UNF
2 26 65 13 35 185 |mn°2 64 48,10
2 26 55 13 35 185 n°3 56 41,50
2 26 557 s 35 5T A 38,10
2 26 55 13 35 185 n°5 44 38,10
2 26 AR 35 185 (a8 0| 38,10 |
3 30 70 16 40 205 | n°8 36 39,60
3 30 70 .18 40 205 | nFAG  aE 39,60 \
3 30 70 16 40 205 n°12 28 39,60
4 85 AP0 20 50 12605 4G 20 | 42,90 \
4 35 100 20 50 26,0 516 24 42,90
5 0 s8-8 6,0 345 | 3/8 7 51,80 \
5 40 130 25 60 345 716 20 51,80
s 45 078 7,0 385 |1/2 20 | 64,90 ;
6 45 170 29 70 385 916 18 64,90
6 450 10500 70 385 | 5/8 187 64,90 \
7 55 220 35 80 50,0 | 3/4 16 101,50

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

SAUF INDICATION CONTRAIRE DE VOTRE PART, LES FILIERES MBO SONT LIVREES AVEC LEUR ECROU DE REGLAGE.
Voir le supplément de prix sur le tarif des bagues de réglage ci-dessous.
WITHOUT SPECIFICATION, MBO MACHINE DIES ARE DELIVERED WITH THEIR RING. Additionnal cost on the price list of rings below.

Type | Prix_Price
2 2,90
3 1 2,50
4
5
6
7
8

Bagues de réglage pour filieres MBO
Set rings for MBO machine dies

2,80
} 3,20
4,40
7,60
8,20

Csann -




NC Pas américains NC Filieres Elsé Décoret

American thread NC "Else" dies
Code filiere Elsé filiere Elsé
Acier acier spécial au chrome* acier rapide
Steel special chrome steel high speed steel
= — ) | . = B I EE——
N° o eo)jje'rgur 1%} lfi?csh Prix unitaire  Price each in Euros ‘
0 255 'm°5 40 | 21,80 ] 39,40 T ’
0 25,5 nt e W 21,80 \ 39,40 L ‘
0 25,5 n"8 32 21,80 39,40
0 25,5 'n"10 24 ‘ 21,80 \ 39,40 |
0 25,5 'n°12 24 21,80 | 39,40
0 255 ‘ 1/4 20 21,80 \ 39,40 ‘
0 25,5 516 18 | 2180 39,40 7
1 38 ’ 4 20 24,40 ] 49,40 |
1 38 5116 18 | 24,40 1 49,40
1 38 |38 16 | 24,40 l 49,40
1 38 716 14 24,40 ‘ 49,40
1 38 Bl SR 24,40 \ 49,40 } ‘
1 38 ‘ 916 12 | 24,40 49,40
T 38 B SR o e N NN, .. ‘
1 bis 48 174 20 | 31,40 68,90
1 bis 48 ‘ 516 18 | 31,40 ! 68,90 ‘
1 bis 48 3/8 16 31,40 : 68,90
1 bis 48 716 14 ‘ 31,40 \ 68,90
1 bis 48 1/2 13 | 31,40 | 68,90
1 bis 48 9116 12 31,40 \ 68,90
1 bis 48 5/8 11 31,40 ‘ 68,90
! 1 bis 48 | A e 68,90 o]
2 55 1/2 13 41,20 88,10
2 55 9/16 12 ‘ 41,20 } 88,10
2 55 5/8 1 41,20 88,10
2 55 |34 10 | 41,20 } 88,10 \ |
2 55 7/8 9 | 41,20 88,10 :
2 55 s 8 | 41,20 | 88,10 \ ‘
2 55 118 7 | 41,20 88,10 ‘
\ e 55 i en . e i ] 88,10 i s \
‘ 3 87 EEETZ N 195,30 273,30
‘ 3 87 B I 195,30 \ 273,30 \ |
3 87 112 6 195,30 273,30
‘ 3 87 S EE T 195,30 } 273,30 1 [
3 87 2 4,5 | 195,30 273,30 ‘

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc. ), please precise it by the order. Price on request.

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last

Csanimn ||




NF Pas américains NF Filieres Elsé Décoret

American thread NF "Else" dies
Code filiere Elsé filiere Elsé
} Acier acier spécial au chrome* acier rapide
Steel special chrome steel high speed steel
N° 9 gt;ru;ur | @ ,:?Csh Prix unitaire  Price each in Euros
0 25,5 'n°5 44 | 21,80 39,40
0 265 \ n6 40 | 21,80 i 39,40 ‘
0 25,5 n°8 36 21,80 39,40
f 0 255 In°10 32 | 21,80 \ 39,40 \
0 25,5 n°12 28 | 21,80 39,40 i
0 25,5 ‘ 174 28 | 21,80 \ 39,40 \
0 25,5 516 24 | 21,80 39,40
1 38 ‘ 1/4 200 24,40 i 49,40 1
1 38 516 24 24,40 49,40
1 38 [8in - 245 24,40 i 49,40 |
1 38 716 20 24,40 49,40
1 38 1/2 20 | 24,40 \ 49,40 | |
1 38 916 18 | 24,40 49,40
i o Ll ARl ene 0 AR 2440 | 49,40 | J
1 bis 48 1/4 28 31,40 68,90
1 bis 48 ' 516 24 | 31,40 1 68,90 \ \
1 bis 48 3/8 24 31,40 68,90
1 bis 48 |716 20 | 31,40 | 68,90 L
1 bis 48 172 20 31,40 68,90
1 bis 48 9/16 18 | 31,40 } 68,90 \
1 bis 48 5/8 18 | 31,40 68,90 ‘
1 bis 48 R R 31,40 Mol EERSEEET i
2 55 1/2 20 | 41,20 88,10
\ 2 55 | 9/16 18 | 41,20 1 88,10 l
2 55 5/8 18 41,20 ‘ 88,10
} 2 55 | 3/14 16 | 41,20 } 88,10 1 \
2 55 7/8 14 41,20 88,10
2 55 Kk 12 | 41,20 ! 88,10 \
2 55 1" 1/8 12 41,20 88,10 ‘
2 55 114 12 41,20 j 88,10 | \
3 87 1"1/4 12 195,30 273,30
3 87 (e i 195,30 ‘ 273,30
3 87 1" 112 12 195,30 273,30

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last

sanin |




Pas anglais BSW et BSF Filieres rondes extensibles NF E 74 001
British thread Adjustable round split dies NF E 74 001

Code 70

11 | @
e
Acier acier rapide
Steel high speed steel
| Tolérance o
a eo)fge'n;ur is::f:::; 1] PP’,?; Prix unitaire  Price each in Euros
‘ BSW |
254 8 |18 40 | 24,50 ] ‘
25,4 8 5/32 32 44,70 ‘
25,4 8 | 316 24 | 24,50 \ \
25,4 9 7/32 24 44,70
254 9 b R R 24,50 \ ‘
254 9 | 5116 18 24,50
254 9 ‘ T DR | el 24,50 1 ‘
25,4 9 7116 14 24,50
38,1 13 38 16 | 41,50 \ |
38,1 13 716 14 39,10
38,1 13 ‘ 1/2 AR 39,10 t |
38,1 13 9/16 12 39,10
38,1 13 5/8 L 39,10 1 \
38,1 13 1116 11 40,50 - )
50,8 17 | 34 10 | 69,00 { i
50,8 17 7/8 9 69,00 ‘
| TR g S A s 69,00 & T ‘

63,5 20 1 8 | 131,60
63,5 20 T 126,80 \ ‘
63,5 20 1"14 7 126,80
63,5 20 &b T 131,60 1 ‘
63,5 20 112 6 | 12680 - ‘
76,2 25 [ & 229,80 fi !
76,2 25 |17 314 5 229,80 \
76,2 25 |1"78 4,5 229,80 1 1
76,2 25 | 2P 45 229,80

BSF
25,4 9 | 1/4 26 | 42,50
25,4 9 516 22 42,50
254 9 s 20 42,50
38,1 13 716 18 58,50
38,1 13 | 1/2 16 | 58,50
38,1 13 9/16 16 58,50
38,1 13 | 5/8 14 = 58,50

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

Csanm




Pas anglais BSW Filieres rondes DIN EN 22568
British thread Round dies DIN EN 22568

Code 80

11 | @
e L |
Acier acier rapide
Steel high speed steel
) - - | Tolérance
i Gpalssour | @ Pas Prix unitaire  Price each in Euros

O0.D. @ thickness Pitch

20 5 18 40 | 20,20
20 7 |5/32 32 | 19,70 \ |
20 T 316 24 18,60 ‘
20 7 \ a4 18,60 § ‘
20 7 1/4 20 18,90
25 9 | 516 18 | 17,70 \ ‘
30 11 ' 3/8 16 | 20,10
30 11 | 716 14 | 23,70 | ‘
38 14 1/2 12 23,70 ‘
38 14 |9M16 12 | 29,70 i \
45 18 | 5/8 11 29,70 ‘
45 18 ‘ MRS | T 39,40 | |
55 22 ' 7/8 9 39,40 ‘
55 22 & Jsd R 56,70 \ ‘
65 25 118 7 56,70 |
65 25 ‘ 114 7 | 83,00 ; |
65 25 1”38 6 83,00
75 30 l1"12 6 | 86,80 ey ]

Sur demande toutes ces filiéres peuvent étre livrées fendues.
On application, all these dies may be delivered split.

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

Csamm




W Pas anglais BSW et BSF Filieres de décolletage MBO 900

British thread MBO 900 machine dies
Code 900
Qe
I — e
\ v
| 1 e ——
Acier acier rapide \
1 Steel \ high speed steel
‘f* - - ~ Tolérance | | - - J
Type L Ja Db De of \ (7] :,/,?; Prix unitaire  Price each in Euros ‘
} BSW -
2 26 55 13 35 185 \ 18 40 ‘ 38,10 \
3 30 70 16 40 205 | 316 24 39,60
4 350,081 120 50 26,0 ‘ 1/4 20 \ 47,10 ‘
4 35 10,0 20 50 260 | 516 18 47,10
5 400 s 5 60 345 |3/8 16 55,90 \
5 40 130 25 60 345 716 14 55,90
6 ABER AT 528 70 385 |12 12 67,80 ‘
6 45 17,0 29 70 385 916 12 67,80
6 45 17 Y 70 385 | 5/8 11 67,80 ‘
7 55 22,0 35 80 50,0 | 3/4 10 106,20 | -
BSF
3 30 70 e 35 205|316 32 ‘ 39,60 l
4 35 10,0 20 50 260 |1/4 26 47,10
4 SEAg 0 Eh 50 26,0 ‘ 516 22 47,10 \
5 40 130 25 6,0 345  3/8 20 55,90 ‘
5 e T R 60 345|716 18 ‘ 55,90 }
6 45 17,0 29 70 385 | 1/2 16 | 67,80
6 TR N o T 70 385 916 16 1 67,80 ‘
6 45 17,0 29 70 385  5/8 14 67,80
[ TR Ry 3 B0 TS0 1 N e T T i i i i J

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

SAUF INDICATION CONTRAIRE DE VOTRE PART, LES FILIERES MBO SONT LIVREES AVEC LEUR ECROU DE REGLAGE.
Voir le supplément de prix sur le tarif des bagues de réglage ci-dessous.
WITHOUT SPECIFICATION, MBO MACHINE DIES ARE DELIVERED WITH THEIR RING. Additionnal cost on the price list of rings below.

Bagues de réglage pour filiéres MBO | Type | Prix_Price
Set rings for MBO machine dies 2 2,90

3 \ 2,50 \
4 2,80

\ 5 \ 3,20 \
6 4,40

7 | 7,60 \

8 820

Csanin |




Pas anglais BSW Filieres Elsé Décoret
British thread "Elseé" dies

Code filiere Elsé filiere Elsé

Acier acier spécial au chrome* acier rapide
Steel special chrome steel high speed steel
N° - (z;t;.r;ur %] /:?; Prix unitaire  Price each in Euros
0 25,5 1/8 40 | 21,80 39,40
0 255 |5/32 32 | 21,80 \ 39,40 \
0 255 3116 24 21,80 39,40
0 25,5 TR e | 21,80 \ 39,40 \ ‘
0 255 1/4 20 21,80 39,40 \
0 e - e S L L o 21,80 [ 39,40 \ s [
1 38 1/8 40 24,40 49,40 ‘
1 38 | Sing 82 | 24,40 \ 49,40 \ ‘
1 38 316 24 24,40 49,40 ‘
1 38 | TSz a8 | 24,40 \ 49,40 1 |
1 38 1/4 20 24,40 49,40
1 38 /5116 18 | 24,40 | 49,40 ; |
1 38 ' 3/18 16 24,40 49,40
1 38 716 14 | 24,40 \ 49,40 ?
1 38 172 12 24,40 49,40
1 38 ‘ 916 12 | 24,40 } 49,40
1 38 5/8 11 24,40 49,40
1 bis 48 ‘ e 31,40 [ 68,90
1 bis 48 5116 18 31,40 68,90 1
1 bis 48 ‘ 3/8 w0 31,40 \ 68,90 ‘ }
1 bis 48 716 14 31,40 68,90 ;
1 bis 48 i - S S 31,40 ; 68,90
1 bis 48 916 12 31,40 68,90
1 bis 48 ' 5/8 A 31,40 § 68,90 ‘
1 bis 48 1116 11 31,40 68,90 \
G e 48 G . 31,40 68,90 ; \
2 55 1/2 12 41,20 88,10 \
2 55 '9/16 12 41,20 } 88,10 1 \
2 55 5/8 11 41,20 88,10 !
2 55 1116 11 41,20 | 88,10 j 1
2 55 3/4 10 41,20 88,10
2 55 | 7/8 9 41,20 3 88,10
2 55 1" 8 41,20 88,10
2 55 A T 41,20 ‘ 88,10 @
2 5 1"14 7 41,20 , 88,10 A R
\ 3 87 ria 7 195,30 ; 273,30 ;
3 87 1”318 6 195,30 273,30
3 87 242 6 195,30 ; 273,30
3 87 1”58 5 195,30 273,30
3 87 See 0 Ed S 195,30 f 273,30
3 87 2" 4,5 195,30 273,30

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last

Coanim




W

Pas anglais BSF

Filieres Elsé Décoret

British thread "Elsé" dies
Code filiere Elsé filiere Elsé
Acier acier spécial au chrome* acier rapide
Steel special chrome steel high speed steel
N° o egt;rn;ur 2 /5/7; Prix unitaire  Price each in Euros
0 255 1316 32 26,90 49,50
0 25,5 i O S 26,90 49,50 i
0 255 1/4 26 26,90 49,50
0 25,5 |516 22 | 26,90 49,50 |
1 38 | 3116 32 | 29,20 62,50 ‘
1 38 ‘ TR 28 | 29,20 62,50 !
1 38 1/4 26 29,20 62,50
1 38 | 5116 22 | 29,20 62,50 \
1 38 ' 3/18 20 | 29,20 62,50
1 38 | 716 18 | 29,20 62,50 \
1 38 172 16 | 29,20 62,50 ;
1 38 ' 9/16 16 | 29,20 62,50 \ \
I 38 | 5/8 14 | 29,20 . 6250 - ]
1 bis 48 1/4 2 35,40 83,30 |
1 bis 48 516 22 35,40 83,30
1 bis 48 3/8 20 35,40 83,30 \
1 bis 48 716 18 35,40 83,30 i
1 bis 48 12 16 | 35,40 83,30 L
1 bis 48 916 16 | 35,40 83,30 ‘
1 bis 48 5/8 | 35,40 83,30 \
1 bis 48 1116 14 35,40 83,30
el 48 [ 43 35,40 83,30 ; e )
2 55 1/2 16 46,50 107,50
2 55 9/16 16 | 46,50 107,50 }
2 55 ' 5/8 14 46,50 107,50 ‘
2 55 | 1116 14 | 46,50 107,50 \
2 55 3/4 12 46,50 107,50
2 55 ' 7/8 11 46,50 107,50 }
9 55 [ 10 46,50 107,50
2 55 A9 46,50 107,50
g 55 1”14 9 46,50 107,50 |

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

* jusqu'a épuisement du stock

* while stocks last

sanm
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Filetage pour tubes Gaz BSP et BSPT Filiéres rondes extensibles NF E 74 001
British pipe thread BSP and BSPT Adjustable round split dies NF E 74 001

Code 70 70

1 filieres non fendues
== | 03 non split dies
e Y T h s
Acier acier rapide acier rapide
Steel high speed steel high speed steel
- Tolérance | | |
| 3.3 - .
: " eo)fgz‘n@eur i:;::::;r %] ;?;h Prix unitaire  Price each in Euros
' 1 BSP [
254 8 |18 28 | 29,70
38,1 13 1/8 28 | 29,70
38,1 13 |14 19 ‘ 29,70 i
38,1 13 ' 3/18 19 29,70 ‘
38,1 13 102 14 ‘ 39,10 |
50,8 17 3/8 19 | 50,30 ‘
50,8 17 [ SO T } 44,70 \
50,8 17 5/8 14 | 54,30 ‘
50,8 17 3/4 14 | 53,00 1
63,5 20 3/4 14 101,50
63,5 20 7/8 14 | 101,50
63,5 20 ™ 11 91,80
76,2 25 s 1 | 168,60
76,2 25 1"1/4 11 | 154,20
76,2 25 112 11 170,00
88,9 28 i 11 368,10 N S
BSPT - T
38,1 10,5 1/8 28 80,90 |
38,1 14 1/4 19 80,90
38,1 15 38 19 80,90 \
38,1 19 1/2 14 ‘ 80,90 1
50,8 20 34 14 | 125,10 ‘ \
63,5 25 | 1" 11 | 279,90 ‘
76,2 26 | 1”14 11 1 613,30 ‘ \
76,2 26 1" 12 11 693,80 ‘ 3
88,9 31 g 1 ! 958,90 | L et

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

Csanin ||



Filetage pour tubes Gaz BSP et BSPT Filiéres rondes DIN EN 22568
British pipe thread BSP and BSPT Round dies DIN EN 22568

803 gun
spiral entries

Code 80 80

i filieres non fendues
e | non split dies
‘ e [ B I i T o 1 -
‘ Acier acier rapide acier rapide acier rapide
Steel high speed steel high speed steel high speed steel
- B - - - l ~ Tolérance | ) B - ] \
© sxtanaar RpAlsSRlr %] ras Prix unitaire  Price each in Euros
0.D. @ thickness 1 Pitch \
] BSP i 7 : i
30 11 T B 28,70 ) 34,90 \
38 10 1/4 19 28,70 34,90 ‘
45 14 38 19 | 38,80 ‘ 46,30 |
45 14 1/2 14 | 38,80 ‘ 46,30
55 16 5/8 14 } 51,00 1 61,20
55 16 3/14 14 | 78,00 i 94,00
65 18 7/8 14 87,60 | 99,80
65 18 1 11 87,60 99,80
75 20 1 1/8 11 133,50 \ \
75 20 1"1/4 11 133,50
9 22 1738 11 176,60 1 \
i 90 22 1"1/2 11 180,30 1 \
BSPT ’
30 11 1/8 28 ‘ 59,30
38 14 14 19 64,70
45 18 3/8 19 ’ 87,30
45 22 1/2 14 ‘ 87,30
55 pB 3/4 14 ) 208,30
65 25 I E T B - ] 219,70 )

Sur demande toutes ces filieres Gaz BSP peuvent étre livrées fendues.
On application, all these dies Gaz BSP may be delivered split.

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

Csanim ||




Filetage pour tubes Gaz BSP Filieres hexagonales DIN 382
British pipe thread BSP Hexagonal dies DIN 382

Code Filiere hexagonale

s ¢ === e Bl RV A
e
Acier acier rapide
Steel high speed steel
| Tolérance
S eth:iacI:::slfsr %] Ppitacsh Prix unitaire  Price each in Euros

27,0 11 /8 28 | 37,80 1

36,0 10 | 1/4 19 | 42,60 \

41,0 14 3/8 19 55,90 ‘
] 41,0 14 |2 14 | 55,90 } l

50,0 16 5/8 14 | 86,20
} 50,0 16 | 314 14 | 98,70 I

60,0 18 ' 7/8 14 128,70
\ 60,0 18 ‘ 1" | i 121,20 1 \
‘ 70,0 20 (1" 1/8 11 164,90 \
| 70,0 20 s 11| 164,90 | |

85,0 22 17318 11 241,00 ‘
‘ 85,0 22 1tz 11| 222,50 | |

100,0 20 1" 3/4 11 338,30
‘ 100,0 20 s o g 282,70 |

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

sanm



G Filetage pour tubes Gaz BSP et BSPT Filiéres de décolletage MBO 900

British pipe thread BSP and BSPT MBO 900 machine dies
Code 900 900 L*
Qe . * entrée sur 1 filet
! * chamfer 1 thread
ol ©f W 5o AL Y—
8 8 oo ] ot (5
" o
Acier acier rapide acier rapide
Steel high speed steel high speed steel
Tolérance | 77- B -
Type L g a gb e gf | O PP/?csh Prix unitaire  Price each in Euros
‘ BSP ' ’

5 A0Eaniags 60 345 | 1/8 28 42,90 | 60,20 |

6 45 17,0 29 70 385 | 1/4 19 55,10 77,20

7 B 2206 85 80 500 |3/18 19 84,20 \ 118,00 1 ‘

7 55 220 35 80 500 |1/2 14 84,20 ‘ 118,00

8 70RO s 80 650 | 5/8 14 141,10 \ 197,60 \

8 70 320 48 80 650 | 3/4 14 141,10 ‘ 197,60 ‘

8 7ot o o R T 80 650 |7/8 14 154,20 \ 216,00 \

8 70 320 48 80 650 1" 11 | 154,20 | 216,00 j

BSPT ‘ :

5 40 130 25 6,0 345 |1/8 28 75,30 \

6 45 17,0 29 70 385 |1/4 19 94,00

7 55 220 35 80 50,0 | 3/8 19 | 129,70 \

7 55 220 35 80 500 |1/2 14 129,70

8 70 320 48 80 650 |5/8 14 | 182,40 L

8 70 320 48 80 650 | 3/4 14 182,40

8 A P 80 650 |7/8 14 | 200,90 |

8 70 320 48 80 650 | 1" 1 | 200,90

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

SAUF INDICATION CONTRAIRE DE VOTRE PART, LES FILIERES MBO SONT LIVREES AVEC LEUR ECROU DE REGLAGE.
Voir le supplément de prix sur le tarif des bagues de réglage ci-dessous.
WITHOUT SPECIFICATION, MBO MACHINE DIES ARE DELIVERED WITH THEIR RING. Additionnal cost on.the price list of rings below.

Bagues de réglage pour filieres MBO
Set rings for MBO machine dies

e | Prix Price
2,90

2,50

2,80

3,20 ‘
4,40

7,60

8,20

—‘
N oA WNT
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Filetage pour tubes Gaz BSP Filieres Elsé Decoret
British pipe thread BSP "Elsé" dies

Code filiere Elsé filiere Elsé

Acier acier spécial au chrome* acier rapide
Steel special chrome steel high speed steel
N° 2 cg:)e'n@eur 1%} l:'?csh Prix unitaire  Price each in Euros
1 38 1/8 28 | 24,40 49,40
1 38 g A% 24,40 l 49,40
1 38 3/8 19 | 24,40 , 49,40
1 bis 48 BT T R TR 31,40 { 68,90
1 bis 48 1/4 19 31,40 : 68,90
1 bis 48 i e 31,40 \ 68,90
~ 1bis 48 172 14 | 31,40 68,90
2 55 14 19 | 41,20 \ 88,10 [
2 55 3/8 19 41,20 ‘ 88,10
2 55 [ TR T B 41,20 \ 88,10
2 55 5/8 14 41,20 88,10
2 55 3/4 14 ‘ 41,20 | 88,10 1
2 55 7/8 14 | 41,20 1 88,10 ‘
b 55 e 41,20 \ 88,10
3 87 1~ 1 195,30 273,30
3 87 94 11 195,30 | 273,30 |
3 87 1”12 11 | 195,30 273,30
3 87 1314 11 l 195,30 \ 273,30
3 87 B 2" 11 | 19530 | 27330 -

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last

Csanim [




N T Filetage Briggs conique Filieres rondes NFE 74 001et DIN EN 22568
P American taper pipe threads Round dies NFE 74 001 and DIN EN 22568

Code 70 80

1 filieres non fendues | filieres non fendues
o | s el B non split dies non split dies
e : o _
Acier acier rapide acier rapide
Steel high speed steel high speed steel
- - - 3 ‘Tolérance | - R R R - |
ﬂg;;n;ur i:;f::susr . o /:?;7 Prix unitaire  Price each in Euros |
25,4 10,5 18 27 | s260 | \
38,1 10,5 L e 64,40 | \
38,1 14 1/4 18 64,40
38,1 14 AR | 64,40 \
38,1 18 12 14 | 64,40 i
50,8 21 34 14 125,10 |
63,5 26 1" 11,5 251,80
76,2 27 1"1/4 11,5 613,30 }
76,2 27 1"1/2 11,5 | 693,80
30 1 | 1/8 27 ‘ 53,80
38 14 1/4 18 } 58,50 \
45 14 3/8 18 ‘ 79,10 |
45 18 1/2 14 ‘ 79,10 ‘
55 22 3/4 14 | 131,50
S A R S T R |

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

3.33




N PT Filetage Briggs conique Filieres de décolletage MBO 900

American taper pipe threads MBO 900 machine dies
Code 900
Qg
/7,
o ©f 1L - s o AL — 1 I
SIESIN . S
L Acier acier rapide
Steel high speed steel
‘ _ Tolérance L
‘ Type L Ja gb Je o f %] I:i?csh Prix unitaire  Price each in Euros
5 40 130 25 60 345 | 1/8 27 | 75,30
6 A5G EHT0N 20 70 385 |14 18 | 94,00 \
74 55 220 35 80 500 |3/8 18 129,70 \
7 b5 22035 8.0 500 | R L aei 129,70 \ |
8 70 320 48 80 650 | 3/4 14 | 182,40 ‘
8 70 320 48 8.0 - 4B0-le% . WG OO0 2o - ] ST s it ‘

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

SAUF INDICATION CONTRAIRE DE VOTRE PART, LES FILIERES MBO SONT LIVREES AVEC LEUR ECROU DE REGLAGE.
Voir le supplément de prix sur le tarif des bagues de réglage ci-dessous.
WITHOUT SPECIFICATION, MBO MACHINE DIES ARE DELIVERED WITH THEIR RING. Additionnal cost on the price list of rings below.

Bagues de réglage pour filieres MBO
Set rings for MBO machine dies

e | Prix_Price
2,90
2,50
2,80
[ 3,20
4,40
7,60
8,20

-
®~No o s wNF
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Filetage pour tubes électriques Filieres rondes NFE 74 001et DIN EN 22568
Electrical pipe sizes Round dies NFE 74 001 and DIN EN 22568

Code 70 80

e | S
& Acier acier rapide acier rapide
Steel high speed steel high speed steel
| Tolérance |
doponad o N° rias Prix unitaire  Price each in Euros
0.D. @ thickness Pitch
38,1 13 | 7 20 | 39,10
38,1 13 9 ° | 39,10
38,1 13 11 18 39,10
50,8 17 | 13,5 18 | 59,60 1 |
50,8 17 | 16 18 59,60
50,8 17 L M | 59,60 } |
38 10 7 20 37,80 !
38 10 R | 37,80 | |
45 14 11 18 44,90 ‘
45 14 13,5 18 | 1 44,90 ‘5 |
55 16 16 18 60,20
65 18 | 21 16 | \ 88,40 \
65 18 | 29 16 88,40

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.

For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

sanimn [




Filetage pour tubes électriques Filieres Elsé Décoret
Electrical pipe sizes "Else" dies

Code filiere Elsé filiere Elsé

Acier acier spécial au chrome* acier rapide
\ Steel special chrome steel high speed steel
’ N° 2 eg:;r;ur N° :/?csh Prix unitaire  Price each in Euros
‘ 1 38 7 20 24,40 49,40
1 s i SRS S| SRR 5
| 1 bis 48 11 18 31,40 68,90
\ i L 48 135 18 | I L e
2 55 9 18 | 41,20 ‘ 88,10 ‘
| 2 55 1 18 | 41,20 | 88,10 |
‘ 2 55 13,5 18 | 41,20 88,10 \
2 55 . e 41,20 \ 88,10 |
2 55 21 16 420 | 88,10
3 87 - TR T I 195,30 ] 273,30 y
3 87 36 16 195,30 273,30 ‘
3 87 . s, L L il o AR TR .t i

Pour le filetage de matiéres nécessitant une coupe spéciale (laiton, acier inoxydable etc.), nous le préciser a la commande.
Prix sur demande.
For threading in materials requiring a special cutting angle (brass, stainless steel etc.), please precise it by the order. Price on request.

* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last

Coann




TARAUDS A MAIN ET ACCESSOIRES
HAND TAPS AND ACCESSORIES

TARAUDS EN ACIER RAPIDE

M Métriques normaux  filets taillés ou roulés
Metric coarse

NC Pas américains filets taillés ou roulés
NF  American standard

W Pas anglais
British standard
G Gaz BSP

TARAUDS EN ACIER SPECIAL AU CHROME

filets taillés ou roulés

filets taillés ou roulés

M Métriques normaux  filets roulés
Metric coarse

NC Pas américains filets roulés
F  American standard

G Gaz BSP filets roulés

Porte-filieres rondes

Porte-filieres MBO

Tourne-a-gauche

Boites composition de tarauds et filiéres
Boites composition de filiéres Elsé
Outils a chanfreiner pour tarauds

Rallonges pour tarauds

Etablissements JANIN

115, rue de la République B.P. 204
69823 BELLEVILLE CEDEX
FRANCE

Tél. 04 74 06 45 20

Téléfax 04 74 66 11 76

Csann

HIGH SPEED STEEL TAPS

cut threads

cut threads

cut threads

cut threads

SPECIAL CHROME STEEL TAPS

cut threads

cut threads

cut threads

Round die stocks

MBO die stocks

Tap wrenches

Threading set boxes of taps and dies
Threading set boxes of "Elsé" dies
Deburring tools for taps

Extension for taps

PRIX EN EUROS H. T.V.A./ Prices in Euros

Page
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4.04

4.05

4.02

4.03

4.05

4.06
4.07
4.08
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4.10
4.11

4.12

4.01




Pas métriques normaux ISO - DIN 13
Metric coarse ISO - DIN 13

i

111
jeuxde3
setof 3

a main hand taps

1M1

gouj. droites straight flutes
n°1 ébaucheur taper
n°2 intermédiaire plug
n°3 finisseur bottoming

Prix unitaire

HSS
n°1 9 xPformeA
n°2 4,5 x P forme D
n°3 2 xPformeC |
ISO 2/6H
4,80 14,20
4,80 | 14,20
3,80 11,30
5,50 | 16,50
5,50 16,50
3,80 | 11,30
5,50 16,50
3,90 | 11,60
5,80 | 17,30
410 | 1220
5,10 15,10
5,10 | 15,10
10,90 32,70
6,90 | 20,70
9,30 27,70
1270 - 38,00
15,60 46,60
19,30 | 57,70
22,90 68,70
gl
31,90 95,60

Code
@d, a
f
I e L]
\ [
| i *
| L ~T =i s
Description
|Acier | Revétement |
| Steel / Coating
‘ Longueur d'entrée
Chamfer form
| Tolérance
() (] g, | Pas
L 1 2 d1 a \@J 2 Bl
40 14 - 30 23 160 M2 0,40 |
| 44 16 - 30 23 205 |M25 0,45
48 18 E 30 23 250 M3 0,50
| 48 18 g 3,0 23 240 M3 0,60
50 20 5 35 2,7 29 | M35 0,60
o NG - 400 '38 330 |MET 090
52 22 = 4,0 30 325 M4 0,75
560124 - 50 40 420 | M5 0,80
56 24 = 50 40 410 |M5 0,90
GOsEio8 - 65 50 500 M6 1,00
62 26 5 70 60 600| M7 1,00
B6i o8 5 80 60 68 |M8 1,25
68 26 = 9,0 70 780 |M9 1,25
FoEHEn - R E0a5D \ M10 1,50
80 30 = 9,0 70 1030 |M12 1,75
e - 105 80 1200 [M14 2,00
90 35 B 12,5 10,0 14,00 M16 2,00
100 42 - 135 10,0 1550 |M18 2,50 |
106 45 - 155 12,0 17,50 M 20 2,50
110" 45 - 175 140 1950 |M22 2,50
110 45 5 19,0 140 2100 M24 3,00

111 et 113 : filets taillés ou roulés.
131 : filets roulés.

111 and 113 : cut or rolled threads.
131 : rolled threads.

4.02
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Filets roulés - Norme intérieure
Rolled threads - Internal norm

131
jeuxde 3
setof 3

113 131

a main hand taps

YRERREN-

. gouj. drroiit'es straight ﬂdtes

gun n°1 ébaucheur faper

spiral point n°2 intermédiaire plug |
n°3 finisseur bottoming \

HSS acier spécial au chrome
special chrome steel |
4xP n°1 9 foormeAi
St B n°2 4,5 xP forme D :

n°3 2 xPformeC
ISO 2/6H | ISO 2/6H |

Price each in Euros

2,60 7,70
} 2,60 | 7,70
4,60 2,00 6,00

6,80 | 2,60 | 7,70 |
6,80 2,60 7,70
4,60 | 2,00 | 6,00
6,80 2,60 7,70
R T 6,10
7,10 2,70 | 7,90

5,00 | 2,10 ‘ 6,20 |
6,20 3,40 10,20

6,20 | 340 | 10,20 ‘
5,90 17,60

8,60 | 490 | 14,70 \
11,40 7,50 22,50

[ 9,90 ‘ 29,60 |

1290 | 3850 |

| 1650 | 4950 |

20,40 61,00 |

| 2500 | 7500 |
28,50 | 85,50




NC Pas américains NC et NF Filets roulés - Norme intérieure

NF American thread NC and NF Rolled threads - Internal norm
- 7 B -] 7 IRTT T 131 [ 131 - -
Code jeux de 3 jeux de 3
setof 3 setof 3

Tarauds a main hand tapé

lﬂw a
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, L]
| ; ] Bl
| 4——0——’ - |
L == = | - - — - — —t P N— s —
‘ ‘ gouj. droites straight flutes | gouj. droites straight flutes |
| Description n°1 ébaucheur taper n°1 ébaucheur taper }
n°2 intermédiaire plug n°2 intermédiaire plug |
‘ ‘ n°3 finisseur bottoming n°3 finisseur bottoming | i
‘ }AcierlRevétementi HSS acier spécial au chrome | ‘
Steel/ Coating | | special chrome steel |
| \Longueurd,emréei n°1 9 xPfomeA | n°1 9 xPformeA | |
CRemriin | n°2 45 xPformeD | n°2 4,5 xP forme D
‘ ‘ | n°3 2 xPformeC | n°3 2 x P forme C | ‘
‘ | Tolérance | | | ‘
|
! L (0 (1 o d1 a L@J %] pas Prix unitaire  Price each in Euros ‘
‘ , \ Pitch | _ |
| UNC ‘ UNC ‘: ‘ ‘
44 14 - 30 23 200 |m 3 48 | 148 | 4420 | \ ‘ |
44 16 . 30 23 230 n° 4 40 | 1250 37,50 ‘
48 18 . S0/ Ea e A o 180 | S0 l 1 ‘
50 20 . 35 27 280 n° 6 32 12,50 | 37,50 ‘ ! ‘
82 g8 i 40 . 30 840 ‘n‘ 832 ’ 12,50 | = 37,50 | | ‘
56 24 . 50 40 380 n°10 24 12,50 | 37,50 | \
58 24 4 57 . 45 450 ’n°12 24 \ 12,50 | 37,50 | \ ]
60 26 > 65 50 510  1/4 20 | 740 | 2220 | 3,40 10,10 |
66 26 : 80 60 660|516 18 | 860 | 2570 | 430 | 12,90 | \
72 30 - 76 60 800 3/8 16 | 11,20 | 3340 5,90 17,50
. S - AR e el ] AaEas . 90,900 850 | 2550 | \
. 80 35 % 90 7.0 1080 |1/2 13 | 14,30 42,80 9,80 29,30 ‘
B iai : 105 80 1220 |9M6 12 | 1500 | 4500 | 1200 | 3580 l \
90 35 & 12,5 100 1360 | 5/8 11 18,90 56,70 12,90 38,70
|- Ao 42 ; AR b e a A . Ay elTel s AnTo [ 5290 l \
110 45 . 175 140 19,50 | 7/18 9 33,70 100,90
L1648 . A s & | 4w e \ | ‘
\ UNF UNF ‘ ‘ |
=605 26 : 65 50 550 | 1/4 28 | A0 20 PO | 3,40 | 10,10 | :
| 66 26 i 80 60 690 516 24 8,60 25,70 4,30 12,90 ‘
| o998 - 76 60 850 |3/8 8 Hw Bna 590 | 17,50 | ‘
.74 26 - 86 70 990 716 20 13,30 39,90 8,50 25,50 |
| 88 26 : 90 7.0 1150 |1/2 #0 | 480 | 4280 9,80 | 29,30 | ]
| 86 26 . 105 80 129 916 18 | 1500 4500 | 12,00 35,80 |
| 80 26 2 12,5 100 1450 | 5/8 48 | 1800 | 8670 1290 | 3870 \
| 100 35 - 135 100 17,50 | 3/4 16 | 27,30 81,70 17,70 52,90
490~ 35 - 17,5 140 2050 | 7/8 14 | 3370 | 100,90 | ‘1 \ \
| 110 40 - 200 150 2330 [1" 12 4410 | 132,10 D B ———

111 : filets taillés ou roulés.
131 : filets roulés.

111 : cut or rolled threads.
131 : rolled threads.
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Pas anglais BSW Filets roulés - Norme intérieure
British threads Rolled threads - Internal norm

o - M1 111
Code jeux de 3
setof 3

Tarauds a main

ad, a
1 - L
| e e -
¥ =
0
L ! e — - =
\ gouj. droites straight flutes
j Dascription n°1 ébaucheur  taper ‘
| ‘ n°2 intermédiaire plug
‘ ‘ | n°3finisseur bottoming
| Acier / Revétement HSS
| Steel/Coating |
‘Longueur d'entrée (01 % e \
Eharar o n°2 45 x P forme D
‘ n°3 2 xPformeC
| Tolérance |
12 Pas s T : :
L 0 (1 @ d1 a [ g‘ ' pi Prix unitaire  Price each in Euros
&2 | itch
48 18 E 3,0 23 250 1/8 a0 | 9,00 | 26,90
56 24 A 50 40 360|316 24 | 1130 | 3390 |
60 26 - 6,5 50 500 | 1/4 20 8,30 24,80 |
66 26 - 80 60 640 516 18 | 940 | 28,10 |
72 30 - 7,6 6,0 7,80 | 3/8 16 12,40 37,00 ‘
74 .30 - BELT0 8% [ T e \ 14,40 | 43,00 | |
80 35 - 9,0 7,0 10,50 | 1/2 12 | 15,40 46,20 |
88 38 s M0 8)0 12000, | SN C 8 \ 16,50 | 49,50 | ‘
90 35 - 12,5 10,0 13,50 | 5/8 11 22,30 66,80 ‘
100 42 = SS9 06 60 ‘3/4 10 ‘ 29,70 | 88,90 ‘ L A o Sl s J

111 : filets taillés ou roulés.
131 : filets roulés.

111 : cut or rolled threads.
131 : rolled threads.

Iy




Filetage pour tubes Gaz BSP
Pipe thread BSP

Filets roulés - Norme intérieure
Rolled threads - Internal norm

111 111 131 131
jeux de 2 jeux de 2
setof 2 set of 2

Tarauds a main hand taos

gouj. droites straight flutes | gouj. droites straight flutes ;
n°1 ébaucheur taper n°1 ébaucheur taper
n°3 finisseur bottoming n°3 finisseur bottoming

HSS acier spécial au chrome \

special chrome steel |

T

n°1 9 xP formeA | n°1 9 xP formeA ‘
n°3 2 xP formeC n°3 2 xP formeC

i
" !
1

Prix unitaire  Price each in Euros

. —

10,10 [ 20,20 | 5,00 | 9,90
1280 | 25200 760 | 1520 1
14,50 | 28,90 | 12,10 | 24,10
-3 R T P TR - \
27,40 54,80

3250 | 6500 | 2580 | 51,60 }
43,60 87,10 | ‘
51,00 | 101,90 | 4200 | 8390 |

Code
2d, a
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, -
*
A -
L I
|
| Description
Acier / Revétement}
| Steel/Coating |
Longueur d'entrée 1
Chamfer form
. Tolérance |
9 Pas |
L (0 (1  od a g B o }
55 15 - 8,0 6,0 8,70 (1/8 28
&g ST T A0 e 19 |
75 24 - 14,0 104 1520 |3/8 19
75 24 - 18:0: 7 132" 19.00" (1/2 14 |
75 24 - 20,0 14,7 21,00 |5/8 14
80 28 i 220 162 24,50 |3/4 14
80 28 - 250 18,3 28,30 (7/8 14
80 28 B 2.0 198 3070 1% 11
111 : filets taillés ou roulés.
131 : filets roulés.
111 : cut or rolled threads.
131 : rolled threads.

ey
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Porte-filieres rondes
Round die stocks

Code Porte-filieres ronde; classique Porte-filieres rondgs a g'uide réglable
Standard round die stocks Round die stocks with adjustable guide
| \
| S
o (gtgr;ur 5_22:::;; | Prix unitaire  Price each in Euros
|
20,6 ‘ 7,90 66,00 |
25,4 8,80 i 68,90 i
38,1 14,60 81,70
50,8 22,90 ‘ 115,90 ‘
63,5 33,70
76,2 77,70 1
88,9 95,10 \
P 16 o 5 : 7 8,50 : ‘ 7 iy : l
20 5 9,50 66,00
\ 20 7 9,50 1 66,00 |
25 9 12,30 68,90
‘ 30 11 | 16,20 73,70 |
38 10 | 23,30 81,70
38 14 | 23,30 1 81,70
45 14 30,60 100,60
45 18 1 30,60 : 100,60
55 16 39,60 126,30
55 22 | 39,60 | 126,30 }
65 18 57,40
65 25 57,40 ;
75 20 105,40
| 75 30 105,40
20 22 109,10

90 36 109,10 *

sanm



Porte-filieres MBO
MBO die-holder

Montage par I'extérieur pour filetages longs Montage par l'intérieur
External setting for long threadings pour filetages courts
Internal setting for short threadings

Description Queue cylindrique 1SO : Queue cone morse Queue cylinfirique 1SO
I1SO cylindrical shank Morse taper shank ISO cylindrical shank
‘ I I
AR RN
| 2 912 10 | 3560 922 1| 4660 | |
| 3 913 10 ‘ 42,80 ‘ 923 1 i 53,20 ‘ “
4 914 14 50,50 924 2 65,80 934 14 | 36,90
5 915 14 ‘ 63,90 “ 925 2 L 81,40 ! 935 14 \ 39,70 ‘
6 916 18 83,30 926 2 104,60 936 18 54,30
7 917 25 104,60 ‘ 927 3 ‘ 129,70 ‘ 937 25 ‘ 63,00 ‘
8 918 25 130,50 928 3 160,40 938 25 69,70 ‘

Csanm




Tourne-a-gauche / Accessoires de marque "Elsé"
Tap wrenches / Accessories "Elsé" trade mark

Tourne-a-gauche modele ordinaire

wnda Tap wrench ordinary model
Tourne-a-gauche
e b °"’7"e TOpeloh ‘ N° Prix unitaire  Price each in Euros
Length square capacity ISO taps ; ‘ |
130 15-5 1-6 | 0 | 10,80 |
180 1,5-6,5 1-8 1 ‘l 10,90
210 1-8 1-12 11/2 | 15,00
280 23-9 4-14 2 ‘ 18,50
380 4-12 5-20 3 24,10
500 6-15 11-27 4 ‘ 37,50
800 10-23 14 - 42 6 | 133,10
1000 12-37 27 - 60 7 i 213,60
Cage 2 branches [ Cage en bout [ Cage en bout [ Guides réglables
(manuelle) (machine) a carré et | (machine) a queue
Code G g x
queue cylindrique cone Morse
Accessoires "Elsé"
Stock with 2 handles | End stock with ISO | End stock with Morse |  Adjustable guide
(manual use) cylindrical shank and taper shank
square
1 mm pouces inches Gaz N° Prix unitaire  Price each in Euros
3-8 1/8 - 5/16 0 36,20 66,30 78,30
‘ i [
3-16 1/8 - 5/8 1/8 - 3/8 ‘ 1 ‘ 42,90 ; 66,30 ; 76,70 l 80,70 ‘
6-20 1/4 - 3/4 1/8-1/2 1 bis 49,40 83,80 102,50 89,70
|  14-30 e R \ 2 1 65,40 11190 | 135,00 l 120,10 ‘
‘ \

30-60 1"1/4 -2" m-2" 3 172,00 308,30 355,10

Csanm -




Boites composition de tarauds et filieres
Threading set boxes of taps and dies

Ces boites comprennent : These boxes include :
- des jeux de 2 tarauds, - sets of 2 taps (taper and bottoming),
- des filieres rondes extensibles, - round adjustable dies,
- 1 ou 2 tourne-a-gauche, 1 ou 2 porte-filieres (1). - 1or 2 taps wrenches, 1 or 2 die stocks (1).
Grand choix de 3 qualités : A large range of 3 qualities :
| - Tarauds et filiéres en acier spécial au chrome. | - Carbon steel taps and dies.
Il - Tarauds en acier rapide taillés et filiéres en Il - High speed cut thread taps and
acier rapide. high speed dies.
Il - Tarauds en acier rapide, filets rectifiés et filieres Il - High speed steel ground thread taps and
en acier rapide. high speed dies.
i Prix / price |
Qualité | ‘ Qualité Il | Qualité Il
\ tarauds tarauds | tarauds
\ AF AR taillés | AR rectifiés
Ré&f. Bifrensions. Sias : Tourne-a-gauche| Porte-filieres filieres AF filieres AR | filieres AR
|  Tap wrench ‘ Die stock Quality | Quality 11 Quality Il
| ‘ carbon steel | HSS cut thread HSS ground
taps and | tapsand HSS | thread taps
l dies dies | and HSS dies
':sc: i : ‘718 ) gi ;04_56; )3( :0500 gt 1n°1 254 | 2s00 | 30320 | 34310
';_: e o e 1n° 1 25,4 240,20 332,20 372,10
‘ n° 2 3x50-4x70-5x80-6x100 11° 1 | |
- 7x100-8x125-9x 125 1n°2 1 254 342,40 443,60 ‘ 495,30
10x 150 -12x 175
n° 2 3x60-4x75-5x90-6x100 1n°1
e 7x100-8x125-9x 125 1n°2 254 357,50 472,60 524,30
=0 x 160 - 12 X175
n° 2 |1/8x40-5/32x32-3/16 x24 10° 1
- 1/4 x 20 - 5/16 x 18 - 3/8 x 16 1n°2 254 669,30
716 x14-1/2x12
| no2 n°6x32-n°8x32-n°10x 24 101 '
* Ne n°12x24-1/4 x20-5/16 x 18 1n°2 254 682,00
3/8x16-7/16x20-1/2x 13 (
n° 2 1n°6x40-n°8x36—n°10x32 1n°1 |
In° 12 x 28 - 1/4 x 28 - 5/16 x 24 R 3 254 706,90
NF  13/8x24-7/16x20-1/2x20 L
° 6x100-7x100-8x 125 et \
:‘s; 10 x 150 - 12 x 175 - 14 x 200 :1 E'Z?S 52’1 | 506,40 633,60 713,50
16 x 200 - 18 x 250 - 20 x 250 : } 3
s 1/4 x 20 - 5/16 x 18 - 3/8 x 16 . ‘
N3 6 x 14- 12 x 12 - 9116 x 12 1 s e | 840,60
| BSW 55,011 .3/4% 10 " 1RlR o8
° 1/4 x 20 - 5/16 x 18 - 3/8 x 16 e ?
"3 6 14- 112 13- 9/16 x 12 i ema 697,30 796,60
NC I5/8x11-34x10 Lo oL ?
o [1/4 x 28 - 5/16 x 24 - 3/8 x 24 i
"3 716 %20- 112 x 20 - 9/16 x 18 1 R 254 697,30 829,90

NF 585 18-3/4x 16 n° 1 bis 38,1

(1) Ces boites peuvent contenir nos porte-filiéeres avec guide réglable permettant de fileter "d'aplomb™.
Supplément de prix : n°1:60,50€ -n°2:60,50€ -n°3:127,90 €.

(1) In these boxes it is possible to include our die stocks with adjustable guide which enables an upright threading.
Additionnal price : n° 1:€ 60,50 -n°2:€ 60,50 -n°3:€ 127,90.

Csamm




Boites composition de filieres Elsé
Threadings set boxes of "Else" dies

Prix Price
Capaclis acier spécial acier
N° P Composition au chrome* rapide
Capacity special high speed
chromium steel steel
0 M3-M8 6 coussinets et accessqwes 184,30 273.80
6 chasers and accessories
oT M3-M8 7 coussinets, 7 jeux de 2 tarauds et acces;mres 376,10 520,00
7 chasers, 7 sets of 2 taps and accessories
1D M4-M16 10 coussinets et accesssqures 326,90 530,80
} 10 chasers and accessories
1T M4-M16 10 coussinets, 10 jeux de 2 tarauds et acces§0|res 510,70 806,70
10 chasers, 10 sets of 2 taps and accessories
1/4 - 1/2 NC 10 coussinets, 10 jeux de 2 tarauds et accessoires
1
b 1/4 - 1/2 NF 10 chasers, 10 sets of 2 taps and accessories 60240 023,40
| ; ; :
1T 1/8 - 1/2 BSW ﬁ 9 coussinets, 9 jeux de 2 tarauds et acces§0|res 520,90 ‘ 870,20
| 9 chasers, 9 sets of 2 taps and accessories |
1 bis M6 -M 20 8 coussinets et accessanes 346,10 592.30
8 chasers and accessories
1 bis T M6 - M 20 8 coussinets, 8 jeux de 2 tarauds et acces§0|res 547.80 939,00
8 chasers, 8 sets of 2 taps and accessories
1bis T 1/4 - 3/4 BSW 8 coussinets, 8 jeux de 2 tarauds et acces‘smres 608.30 1099.70
8 chasers, 8 sets of 2 taps and accessories
i 7 2 |
1bis T 1/4 - 3/4 NC 8 coussinets, 8 jeux de 2 tarauds et accegsotres 608,30 | 1077.00
8 chasers, 8 sets of 2 taps and accessories ‘
1 bis T 1/4 - 3/4 NF 8 coussinets, 8 jeux de 2 tarauds et acces.soues 608.30 1077,00
8 chasers, 8 sets of 2 taps and accessories
2B M 20 - M 30 5 coussinets et accessqwes 361,20 555,00
5 chasers and accessories
2 GAZ 1/4 - 1" GAZ 5 coussinets et accessqwes 401,00 637,00
5 chasers and accessories
: ; |
2 ELEC N° 9 - N° 21 5 coussinets et accessqres 5 401,00 637,00
5 chasers and accessories |
—a U5 L SISO IS RS Je Al AT T R NEAFSNET IS AT S S €7 RS S
Nous pouvons fournir ces boites série T sans les tarauds. Prix sur demande.
"T" set boxes may be delivered without taps. Prices on request.
* jusqu'a épuisement du stock
* while stocks last
Boites composition de tarauds
Threadings set boxes of taps
acier spécial au : . | acier rapide
acier rapide e
chrome rectifié
special high speed steel

high speed steel

chromium steel ground threads

ISsO M3aMi12 7 jeux de 3 tarauds 7sets of 3 taps 116,70 167,80 253,90

3x60-4x75-5x90

410

+tM6aM12

\
‘7 jeux de 3 tarauds 7 sets of 3 taps

samm

12350 |

189,40

276,00




Outils a chanfreiner pour tarauds
Deburring tools for taps

fraise pour fraise pour

tarauds a tarauds a
2d : :
I 2 ou 4 goujures 3 goujures

bague . cutter for cutter for
ring deburring cutter 2 or 4 flutes taps 3 flutes taps
‘ Prix (chanfreins a 120°) Price (chamfer angle of 120°)
| Diamétre des @ intérieur des bagues d Ensemble (bague, ressort, fraise) Fraise seule
tarauds | @ internal "d" for rings Complete assembly (ring, spring, cutter) | Only cutter ;
Tap diameter ‘ ISO 2 ou 4 goujures | 3 goujures 2 ou 4 goujures | 3 goujures
| NFE 66103 SN 1 i 2o0r4 flu:es g flutes 2or 3ﬂutes ‘ 3 flujtes |
3 ‘ 315 | 3,50 220 | 42,00 ' 45,00 ' 33,80 f 36,10
3500 s el 2,50 42,00 l 45,00 | 33,80 | 36,10
4 4,00 4,50 2,80 42,00 45,00 33,80 36,10
5 i 5,00 i 6,00 3,50 \ 42,00 i 45,00 i 33,80 1 36,10
6 ‘ 6,30 6,00 4,50 42,00 45,00 33,80 36,10
7 ] 7,10 ‘ ¥ R e T R 45,00 ) 47,80 ] 36,10 l 38,00
8 8,00 8,00 6,00 45,00 47,80 36,10 38,00 \
9 ‘ 900 | e 45,00 \ 47,80 \ 36,10 | 38,00 |
10 10,00 10,00 | 7,00 50,30 53,20 40,70 42,90
5 800 | | 8,00 | Badi i A 58206, soF0NEM 26 [
12 9,00 9,00 50,30 53,20 40,70 42,90
14 11,20 \ 11,00 67,80 | 72,20 j 54,20 57,50 [
16 1250 | 1200 | 88,10 92,70 54,20 74,20 ‘
18 14,00 | e S 88,10 ] 92,70 [ 54,20 74,20 |
20 14,00 | | 16,00 88,10 92,70 _ 54,20 74,20

Préciser a la commande : @ et pas des tarauds, @ queue ou norme, nombre de goujures
Precise by the order : @ and pitch of taps, shank diameter or standard, number of flutes

Angle de chanfrein différent de 120° : prix sur demande selon quantité
Chamfer angle different from 120°:  price on resquest according to the quantity

Attention : Ces fraises se montent sur des tarauds a goujures droites de profondeur normale.
Pour les tarauds a entrée "gun”, nous consulter.

Warning : These cutters are designed only for taps with straight flutes.
For taps with spiral point, on request.




Rallonges pour tarauds suivant la norme NF E 66 103
Extensions for taps according to 1ISO 529 standard

a

/4 _—

= (

©

; N° a %] V longueur /ength
mm mm mm
RA 01 ' 2,1 | 6 V 60
RA 02 2,4 6.8 ‘ 70 ‘
RA 03 2,8 ‘ 8 85
RA 04 3,2 8,8 ! 95 ‘
RA 05 3,6 ‘ 8.8 100 |
RA 06 4,0 10 ‘ 100 ‘
RA 07 43 10 ‘ 105
RA 08 45 10 ‘ 105 ‘
RA 09 5,0 12 | 110
RA 10 5,6 12 ‘ 115 ‘
RA 11 6,0 12 120 ‘
RA 12 6,3 14 1 120 ‘
RA 13 7.1 16 125 |
RA 14 8,0 17 ‘ 125 ‘
RA 15 ‘ 9,0 19 130
RA 16 10,0 ‘ 21 1 140 }
RA 17 11,2 23 150
RA 18 12,0 ‘ 25 E 160 ‘
RA 19 12,5 25 160
! RA 20 14,0 i 28 175 ‘
RA 21 16,0 32 185
‘ RA 22 \ 18,0 ‘ 35 3 200 ]
RA 23 20,0 35 200 |
‘ RA 24 ’ 224 ‘ 40 ‘ 210 }

Prix Price
€
9,40
9,40
9,40
9,40
9,40
9,50
9,50
9,50
9,50
10,30
10,30
10,30
10,30
13,50
13,50
13,50
16,90
16,90
16,90
23,70
38,10
40,50
61,50

66,60

Coanm -




FILETAGES Métrique Metric coarse ISO

TARAUDAGE THREADING TARAUD TAP TAMPON PLUG GAUGE
NFE 03051 NFE 66100 NFE 03153

(] [}
A 2 A @ pergage A 2 A entre A n'entre pas

@ x pas ® @ s
théorique % ' Bt : et | . 8 g5 . 2 | & . s .
& mini maxi mini maxi ° mini maxi 2 mini maxi mini maxi
4H +0+5el1,5671,638 B b Tl 4H-1,5{+5,5i+561+63
2x0,40 1,740 6H #5.0 + 90 1567 1,679 2 Fedl s T 00 BRGI=t 4.5 . 105 + 90 + 99
6G il £ 909 | 1586 1,698 3 %36 5 ST 6G | +20,5 ‘ +29,5 ‘ + 109 +118
4H + 0 + 60 1,713 1,793 1 + 8 + 23 4H - 15 + 5,5 + 60 + 67
2,2x045 | 1,908 6H + 0 | + 95 1,713 1,838 2 + 23 + 38 6H | + 1,5 +10,5 + 95 + 104
‘ 6G + 20 +115 1,733 1,858 3 + 38 + 53 6G | +215 + 30,5 + 115 + 124
4H +40) + 60 2,013 | 2,093 1 a8 +-28 FAH }==-1.5 +- 55 + 60 67
25x0,45 2,208 6H +50 + 95 2,013 2,138 2 #2093 & 38 lreHEE # 1EE +10,5 +=05 +104
6G + 20 +115 2,033 2,158 3 +-38 B ot | o] S o O + 30,5 + 115 +124
4H + 0 + 63 2,459 2,549 1 + 8 + 24 | 4H - 15 + 55| + 63 | + 70
3x0,50 2,675 6H + 0 +100 | 2,459 2,559 2 + 24 + 40 6H | + 15 +10,5 + 100 | + 109
6G +20 +120 2,479 2,619 3 + 40 + 56 | 6G| +215 | +305 | +120 +129
4H F 0 $i74 2,850 2,950 1 dic 59 = 27 SiEAH = a5 =55 T + 78
3,5x 0,60 3,110 6H 450 +112 2,850 3,010 2 & 27 + 45 6H 1 1.5 +:10,5 +112 £ 121
6G +21 +133 2,871 3,031 3 + 45 4+ 63iF B8E 226 #3055 + 133 + 142
| 4H + 0 + 75 3,242 3,354 1 + 10 + 29 4H - 15 + 5,5 + 75 + 82
4x0,70 | 3,545 6H + 0 +118 3,242 3,422 2 [ * 29 + 48 6H ‘ + 1.5 +10,5 +113 +127
6G + 22 + 140 3,264 3,444 3 + 48 + 67 | 6G| +23,5 +32,5 + 140 + 149
4H 4+ 10 + 80 4,134 4,259 1 40 + 30 | 4H -11,5 S Py + 80 & BT
5x0,80 4,480 6H +210 +:125 4,134 4,334 2 + 30 i+ =80 Lo g e (4] +10,5 + 125 +134
6G + 24 + 149 4,158 4,358 <) &1 50 =70 2255 +34,5 + 149 + 158
4H + 0 + 95 4,917 5,067 1 + 12 + 385 4H | + 15 +10,5 + 95 + 104
6 x 1,00 5,350 6H + 0 + 150 1 4917 | 5,153 2 + 35 | + 59 6H ‘ + 6,5 +17.5 + 150 + 161
6G + 26 +176 | 4,943 5,179 3 + 59 + 83 | 6G| +325 +43,5 +176 +187
4H + 0 +5 95 5917 6,067 1 2 1 35l AH Ul =S #4105 +1:08 + 104
7x1.00 6,350 6H 4.0 +150 5917 6,153 2 i 35 + 59 BH | 8565 +i 5 + 150 + 161
6G + 26 +176 5,943 6,179 3 & B9 4 836G | #3255 +43,5 + 176 i {57
4H + 0 | +100 6,647 6,817 1 + 13 + 38 4H | + 1,5 +10,5 + 100 + 109
8x 1,25 7,188 6H + 0 | +160 6,647 6,912 2 + 38 + 63 6H | + 6,5 ; +17:8 [ +160 171
6G +28 | +188 6,675 6,940 3 + 63 + 88 6G | +345 +45,5 + 188 + 199
4H F4:0) + 100 7,647 7,817 1 213 + 38 1dH |+ 1.5 +10.5 + 100 + 109
91,25 8,188 6H 0 + 160 7,647 7,912 2 38 + 163 BH 165 7S + 160 + 171
6G + 28 +188 7,675 7,940 3 +- 63 + 88| 6G | +345 +45,5 + 188 + 199
4H + 0 +112 8,376 8,566 1 + 14 + 42 4H | + 15 +10,5 + 112 #1121
10 x 1,50 9,026 6H + 0 +180 8,376 8,676 2 + 42 + 70 6H | + 6,5 * 175 + 180 + 191
6G + 32 +212 8,408 8,708 3 + 70 + 98 | 6G| +38,5 +49,5 * 212 + 223
4H $:40 +195 10,106 | 10,318 1 + 16 48R4 4 1.5 +10.5 +125 + 134
g o S T 10,863 6H + 0 + 200 10,106 | 10,441 2 + 48 + =80 6H | +76:3 AL + 200 +211
6G +34 + 234 10,140 | 10,475 3 + 80 + 4120166 | £40.5 +51,5 + 234 + 245
4H + () +132 11,835 | 12,071 1 ® A7 + 51 4H | + 6,5 + 975 + 132 + 143
14 x 2,00 ‘ 12,701 6H + 0 + 212 11,835 | 12,210 2 # 51 + 85 6H | + 9 #i23 + 212 + 226
| 6G + 38 + 250 11,873 | 12,248 3 + 85 +119 | 6G | +47 + 61 | +250 + 264
4H 4 ) #1392 13,865 | 14,071 1 £ 17 3+ 51 qel -+ 65 +£47 5 + 13 + 143
16 x 2,00 14,701 6H + 0 +212- 113,835 | 14,210 | 2 D1 185 116H | +80 +23 212 + 226
6G + 38 + 250 13,873 | 14,248 3 * 85 £+ 1M19E66G | 4T + 61 + 250 + 264
4H + 0 + 140 15,294 15,574 1 + 18 + 54 4H | + 6,5 +17,5 + 140 +: 151
18 x 2,50 16,373 6H + 0 + 224 15,294 15,744 2 + 54 + 90 6H | + 9 +#23 + 224 + 238
6G +42 + 266 15,336 | 15,786 3 + 90 +126 | 6G | + 51 + 65 + 266 + 280
4H = 0 + 140 17,294 | 17,547 1 #1483 + B4 L4H | + 65 +197.5 + 140 4151
20x 2,50 18,376 6H +::0 + 224 17,294 | 17,744 2 + 54 00 6H |-+ 9 + 23 + 224 + 238
6G +42 + 266 17,336 | 17,786 3 + 90 1260 1566 + 5 + 65 + 266 + 280
4H + 0 +140 | 19,294 19,574 1 + 18 + 54 4H | + 6,5 2 (7845 +140 + 151
22 x 2,50 20,376 6H + 0 +224 | 19,294 | 19,744 2 + 54 + 90 6H | + 9 +23 +224 | +238
6G +42 + 266 19,336 | 19,786 3 + 90 +126 | 6G | +51 + 65 +266 | +280
4H +- 0 ' +170 20,752 | 21,067 1 + 21 64 dH [+ 65 +47.5 +170 +181
24 x 3,00 22,051 6H +. 0 + 265 20,752 | 21,252 2 + 64 #1406 }-6H |+ 9 * 23 + 265 + 279
6G +48 ' + 313 20,800 | 21,300 3 + 106 +148 | 6G | +57 =71 + 310 + 327
4H + 0 +170 23,752 | 24,067 1 + 21 + 64 4H | + 6,5 #1175 +170 + 181
27 x 3,00 25,051 6H| + 0 + 265 23,752 | 24,252 2 + 64 + 106 6H | + 9 + 23 + 265 + 279
6G + 48 +313 23,800 | 24,300 3 + 106 + 148 6G | +57 +71 +313 + 327
4H =0 +180 | 26,211 | 26,566 1 20 F 6 AH 65 7 5 +180 + 191
30x 3,50 21,127 6H + 0 +280 | 26,211 | 26,771 2 & Bf #4121 6H | -9 223 + 280 +294
6G +53 +333 | 26,264 | 26824 | 3 + 112 +1657-1:6G | + 62 +76 533 + 347

voir profil page suivante

sanm




FILETAGES Métrique fin Metric fine ISO

|
% & P = pas
| Q H=0,866 P
ECROU 507 - D = d = diamétre nominal
. - D,=d,=d-3/4H=d-0,6495P
T D, = diameétre sur flanc de filet
D,=d;=d,-2 (H/2-H/4)=d - 1,0825 P
©

d3 =d2 -2 (H/2-H/6) = d - 1,2268 P
=5 H, = (D -D,)/2 = 0,5412 P
hy = (d - ds)/2 = 0,6134 P

diametres de I'écrou

diameétres de la vis

TARAUDAGE THREADING TARAUD TAP TAMPON PLUG GAUGE
NFE 03051 NFE 66100 NFE 03153
[} (]

A 2 A @ percage @ A 2 A entre A n'entre pas

@ x pas g B | ) | @ o g — =
théorique | 5 | minj maxi mini maxi | G mini maxi | © | mini maxi mini maxi
4H =50 + 95 6,917 70686151 12 35N AH T =15 125185 + 95 + 104
8 x 1,00 7,350 6H =0 + 150 6,917 7153502 + .35 +.59-1 6H | 4+568 | #1415 + 150 + 161
6G + 26 + 176 6,943 90148 %60 + 83 | 6G| +325 | +435 + 176 +187
4H + 0 + 95 7,917 8,067 1 + 12 + 35 |4H| + 15 | +10,5 +95 | +104
9 x 1,00 8,350 6H + 0 + 150 7,917 8,153 | 2 + 35 + 59 |6H| + 65 | +17,5 +150 | +161
6G + 26 + 176 7,943 8,179 | 3 + 59 + 83 | 6G| +325 | +435 +176 + 187
4H 250 #1195 8,917 9,067 4 SR + 3 |4H| + 15 | +105 + 95 + 104
10 x 1,00 9,350 6H +.:0 + 150 8,917 9,153 1 "2 a5 s o Ul WG o B E I S SR Wl + 150 + 161
6G + 26 + 176 8,943 979153 559 + .83 | 6G | +325 [ +43,5 + 176 +187
4H + 0 +100 | 8,647 8,817 1 # 13 + 38 [4H| + 15 | +10,5 | +100 + 109
10X 1:25 9,188 6H + 0 +160 | 8,647 8912 | 2 + 38 + 63 [6H| + 6,5 | +17,5 | +160 + 171
6G + 28 +188 | 8,675 8,940 3 + 63 + 88 6G | +345 +455 | +188 + 199
4H +.0 +112 | 10,647 | 10,817 1 + 14 + 42 |4H| + 15 | +105 | +112 +494
A2 125 11,188 6H %) +180 | 10,647 | 10912 | 2 + 42 A0 et BT U Sl SRR e iy ) +180 + 191
6G +28 +208 | 10,675 | 10,940 | 3 R A0) + 98 | 6G | +345 | +455 +208 +219
4H + 0 + 118 10,376 10,566 1 + 15 + 45 4H | + 1,5 +10,5 +118 +127
12 1,50 11,026 6H + 0 + 190 10,376 10,676 2 + 45 + 75 6H  + 6,5 +17:5 + 190 + 201
6G +32 + 222 10,408 | 10,708 3 + 75 +105 6G | +385 +49.,5 + 222 + 233
4H +0 +118 | 12,376 | 12,566 1 #18 gl Ty 6 S S i R 0 +118 + 127
14 x 1,50 13,026 6H 0 +190 | 12,376-| 12,676 | 2 + 45 o FEICBH | +46,5 1 TS + 190 + 201
6G +32 +222° 1 12,408 | 12,708 | 3 FITS +105 | 6G | +38,5 | +495 +222 +233
4H + 0 + 118 14,376 14,566 1 + 15 + 45 4H| + 15 | +10,5 | +118 | +127
16 x 1,50 15,026 6H + 0 +190 | 14,376 | 14,676 | 2 + 45 + 75 | 6H | + 65 | +17,5 | +190 ‘ + 201
6G + 32 +222 | 14,408 | 14,708 | 3 + 75 +105 | 6G | +38,5 | +495 +222 +233
4H 40 +118 | 16,376 | 16,566 | 1 +. 15 + 45 |4H| + 15 | +105 | +118 +127
18 x 1,50 17,026 6H +. 0 +190 | 16,376 | 16,676 | 2 + 45 # ThiboH i £16:5 475 + 190 + 201
6G o3 +222 | 16,408 | 16,708 | 3 + 75 +105 | 6G | +385 | +49,5 * 222 +238
4H| + 0 +118 | 18,376 | 18,566 1 + 15 + 45 | 4H | + 15 | +10,5 +118 +127
20 x 1,50 19,026 6H | + 0 +190 18,376 | 18,676 | 2 + 45 + 75 | 6H| + 65 | +17,5 +190 + 201
6G + 32 +222 | 18,408 | 18,708 | 3 + 75 +105 | 6G | +38,5 | +495 + 222 + 233
4H \ 5 ) FHA8 120,376 l 20,566 e e + 45 | 4H i G i ] ’ +10,5 l +118 (A AT
22 % 1:50 21,026 6H e +190 | 20,376 | 20,676 | 2 TR 103 + 751 6H |' + 65" + 1o + 190 + 201
6G + 32 +222 | 20,408 | 20,708 | 3 AD +105 | 6G| +385 | +495 | +222 | +233
4H | + O +125 22,376 | 22,566 1 + 16 + 48 4H + 9.5 +10,5 +125 +134
24 x 1,50 23,026 6H + 0 +200 | 22,376 | 22,676 | 2 + 48 + 80 [ 6H | + 65 | +175 +200 + 211
‘ 6G + 32 +232 | 22,408 | 22,708 | 3 + 80 +112 | 6G | +38,5 | +495 +232 + 243
4H| + 0 +140 | 21,865 | 22,071 1 + 18 54 AR | +76,5 | +175 + 140 + 151
24 x 2,00 22,701 6H 40 +224 | 21,8365 | 22210 |- 2 g B 00 6H | #°9 +23 + 224 + 238
6G + 38 +262 | 54873 122248 1 3 + 90 +126 | 6G \ +47 + 61 + 262 + 276
4H| + 0 +125 | 23,376 | 23,566 1 + 16 + 48 | 4H | + 15 | +10,5 +125 +134
25x 1,50 | 24,026 6H + 0 +200 | 23,376 | 23,676 | 2 + 48 + 80 |6H | + 65 | +17,5 + 200 +211
6G * 32 +232 | 23,408 | 23,708 | 3 + 80 +112 | 6G | +385 | +495 + 232 +243
4H| + 0 +125-1725376 | 25566 1 ¥ 16 #4801 aH . =515 | #1056 +125 +134
27 %150 26,026 6H + 0 +200°.| 25,376 | 25676 | 2 + 48 + 80 | 6H } + 65 | #1758 + 200 + 211
6G +32 | +232 | 25,408 | 25,708 | 3 # 80 +112 | 6G | +#385 | +495 +232 + 243
4H + 0 +140 | 24,835 | 25,071 1 + 18 + 54 |4H | + 65 | +175 +140 + 151
27 x 2,00 25,701 6H + 0 +224 | 24835 | 25210 | 2 + 54 + 90 | 6H| + 9 +23 +224 +238
6G +38 +262 | 24873 | 25248 | 3 + 90 +126 | 6G | +47 + 61 + 262 + 276
4H| + 0 +125 | 26,376 | 26566 | 1 | + 16 | + 48 |4H| + 1,5 | +105 | +125 | +134
28 x 1,50 27,026 6H $5:0 +200 | 26,376 | 26,676 | 2 + 48 + 80 | 6H } + 65 | +17,5 + 200 £211
6G +32 +232 | 26,408 | 26,708 | 3 + 80 +142 166 | +£385 \ +49,5 ® 232 +243
‘ 4H + 0 +125 | 28,376 | 28,566 1 + 16 + 48 [4H | + 15 | +105 + 125 +134
30x 1,50 | 29,026 6H + 0 +200 | 28,376 | 28676 | 2 + 48 + 80 [6H| + 65 | +175 +200 * 291
‘ 6G + 32 +232 | 28,408 | 28,708 | 3 + 80 +112 | 6G | +385 | +495 + 232 +243
4H + 0 +140|-27,835 | 28,071 1 + 18 +54 |4H| + 65 | +175 + 140 + 151
30 x 2,00 28,701 6H # 0 +224 {:27.835-1-28210 | 2 + 54 #0901 6H | -+ -9 *23 +224 + 238
6G + 38 +262 | 27,873 | 28248 | 3 + 90 +126 | 66| +47 | +61 + 262 + 276

Coanin |




FILETAGES UNC - UNF
|
Tio AL
T | |
© ECROU T : / pas en mm = 25,4 / nombre de filets
| ¢ j i 60°!
. / VIS N H=0,866 P
T ] : | = @ flancA=D-0,65P
| | <
| 1
! - 'P/4
TARAUDAGE TARAUD
%] pas A | 9 percage
nominal NC NF mini maxi 2B | maxi 3B mini maxi2B | maxi3B | 2B 3B
en" | enmm [en"] enmm ien "] enmm théorique | (microns) (microns)
N° 1 1,854 | 64 | 0,397 | 1,598 + 65 + 47 1,425 1,582 1,582 GH2 GH1
} 72 0,353 1,626 + 63 + 47 1,474 1,612 1,612 " "
N° 2 2,184 | 56 0,454 1,890 t+ 70 F8 53 1,695 1,871 1,871 A 5
64 0,397 1,928 + 68 +:-50 1,756 1,912 1,912 0 o
N° 3 2,514 | 48 0,529 2,172 + 75 | + 55 1,941 2,146 2,146 " "
56 0,454 2,220 + 71 + 53 2,025 2,197 2,197 =
N° 4 2,844 | 40 0,635 2,434 + 83 + 60 2.157. 2,385 2,385 GH2 GH2
48 0,529 2,502 + 78 + 958 2,274 2,458 2,458 GH2 GH1
N° 5 3,175 | 40 0,635 2,764 + 83 | + 63 2,487 2,697 2,697 GH2 | GH2
44 0,577 2,800 + 80 |+ 60 2,551 2,740 2,740 GH2 | GH1
N° 6 38,5051 132 0,794 2,990 2103 + 68 2,642 2,895 2,895 GH3 GH2
40 0,635 3,094 + 86 +°63 2,820 3,022 3,012 GH2 GH2
N° 8 4,165 | 32 0,794 3,650 + 96 + 71 3,302 3,530 3,528 GH3 | GH2
36 0,706 3,709 + 90 | + 67 3,404 3,606 3,596 GH2 | GH2
N° 10 4,826 | 24 1,058 4,138 + 108 + 80 3,683 3,962 3,949 GH3 GH3
32 0,794 4,311 + 98 TS 3,963 4,165 4,165 GH3 GH2
N° 12 5,486 | 24 1,058 4,799 +110 + 82 4,344 | 4,597 4,589 GH3 | GH3
28 0,907 4,897 + 105 + 77 4,496 i 4,724 4,716 GH3 "
1/4 6,350 | 20 1,270 5.625 +123 + 90 4,979 5,257 5,250 GH5 4
28 0,907 5,761 +108 + 81 5,360 5,588 5,562 GH4 ys
5/16 7,937 | 18 1,411 | 7,021 +134 + 98 6,401 6,731 6,680 GH5 "
24 | 1,058 7,250 +121 + 90 6,782 7,035 6,995 GH4 o
3/8 9.525]1 16 1,588 8,494 + 144 +108 7,798 8,153 8,082 GH5 i
24 1,058 8,837 +124 + 93 8,382 8,636 8,564 GH4 "
7/16 11,112 | 14 1,814 9,934 + 154 +116 9,144 9,550 | 9,441 GH5 :
20 1,270 10,287 +137 +104 9,729 10,033 9,946 = -
1/2 12,700 113 1,954 | ‘ 11,430 +-165 +121 10,592 11,023 10,881 2 4
20 1,270 11,875 + 141 + 106 11,329 11,607 11,523 ¥ T
9/16 | 14,287 | 12 2,117 12,914 +172 +128 11,989 12,446 12,301 =
| 18 1,411 13,371 + 149 +111 12,751 13,081 12,969 = =
5/8 158751 11 2,309 14,377 482 N (3136 13,386 13,868 13,693 ! .
18 1,411 14,959 +:151 | 1113 14,351 14,681 14,554 % =
3/4 19,050 | 10 2,540 17,399 +195 + 144 16,307 16,840 16,624 k GH5
16 | 1,588 18,019 + 164 +124 17,323 17,678 17,546 " GH3
718 22.295:1-9 2,822 20,392 + 207 ‘ +154 19,177 19,761 19,509 GH6 GH4
14 1,814 21,047 AT S+ 134 20,270 20,675 20,492 GH6 "
1" ‘ 25,400 | 8 3475 23,338 +223 +167 21,971 22,606 22,344 GH6 &
12 2,117 24,026 + 192 + 144 23,114 23,571 23,362 GH6 "
TARAUDS Limites des tolérances par rapport au théorique en microns
GH1+ 0+12 GH4 + 38 + 50
GH2 + 12+ 25 GH5 + 50 + 63
GH3 + 25 + 38 GH6 + 63 + 76
Csamn |




FILETAGES

BSP : filetage cylindrique angle 55°
voir profil Whitworth page suivante

Gaz BSP - BSPT

BSPT : filetage conique pas du Gaz cone 6,25 %

zone tolérance de serrage

plan de jauge @ e;?:gie;nent. filets incomplets | sortie de
au sommet filetage
/ V)
P, 0 R N flet
a : longueur de jauge® &' | : tolérance d'assemblage perpae?;j;ce}nalre
longueur utile (au moins a + 1)
BSP CYLINDRIQUE BSPT
N° 1%} pas A | @ percage 2;: ‘ pergagel a |
jauge | tubes mm filets mmﬁuthéorique avec éta;ﬁz:hm*: de | cylin- [ mini maxi mini
| mini | maxi | jauge | drique | |
1/8 | 5-10 9,728/ 28 0,907 9147 | 850 | 864 | 9147 830 | 34 | 49 2,5
1/4 8-13 13,457 18 1,337 12,301 | 331534 " 49,84 1512, 30001 1,02 4,7 } 7.3 3.0
3/8 12-17 16,662 19 1,337 15,806 | 14,84 | 15,05 | 15,806 14,51 5,1 g 37
1/2 15-21 20,955| 14 1,814 19,793: | 218,50 |+ 1877 | 19,793[118,06 6,4 { 10,0 5,0
5/8 17-23 | 22,911, 14 1,814 21,749 20,02
3/4 20-27 | 26,441 14 1,814 25,279 | 23,98 | 24,26 | 25,279| 23,48 7t 14.3 5,0
7/8 24-31 30,201 14 1,814 29,039 27,24
1 26-34 | 33,249 M 2,309 31,770 | 30,11 30,47 | 31,770 29,57 8,1 12,7 6,4
1"1/4 | 33-42 | 41,910 11 2,309 40,431 | 38,77 | 39,13 | 40431 3811 | 10,4 15,0 6,4
1"1/2 | 40-49 | 47,803 1 2,309 46,324 | 44,67 ) 45,03 | 46,324| 44,00 ‘ 10,4 | 15,0 6,4
1" 3/4 | 46-55 | 53,746 11 2,309 52,267 49,84
2! 50-60 | 59,614 11 2,309 58,135 | 56,48 | 56,84 58,135\ 55,60 l 13,6 \ 18,2 ] 7.5
* la partie male est conique
NPSM - NPT - NPTF
Taraud pour filetages NPSM - NPSC
NPT - NPTF : filetage conique Briggs Céne 6,25 %
E
F A : diametre effectif en bout de tuyau
\k\ B : diamétre effectif a I'entaille de la jauge = A
C : diametre extérieur du tuyau
% E : longueur du filetage utile
F : engagement normal a la main
<
_____________________ & _Pyolgo  eer ol
NPSM CYLINDRIQUE NPT / NPTF
N° (%] pas A [ @ percage A au ‘ pergagei ‘ \ ‘
jauge | pour ‘ mm filets ‘ mm |théorique| mini maxi | plande| cylin- A c | D E ‘ F
| tubes | | \ jauge | drique | [
116 | | 7,753| 27 0,941 7,142 7,14 6,15 \ \
18 | 510 | 10,100 27 l 0941 | 9489 | 909 | 925| 949 | 843 | 9233 10,287| 10242 6,700 4,102
1/4 8-13 13,404 18 1,411 12,487 11,89 | 12,22 | 1249 | 11,13 | 12,126/ 13,716/ 13,616] 10,206/ 5,786
38 | 1217 | 16,843| 18 | 1411 | 15926 | 1532 | 1554 | 1593 | 14,27 | 15545 17,145} 17,055 10,358 6,096
1/2 15-21 20,951, 14 1,814 19,772 | 18,97 | 19,28 | 19,77 | 17,86 | 19,264 21,336 21,223| 13,556| 8,128
3/4 20-27 1 26,296 14 | 1,814 | 25117 ‘ 24,33 ‘ 2464 | 25,12 ! 23,01 ’ 24,579‘ 26,670\ 26,5681 13,861 8,611
" 26-34 32,896 11,5 | 2,209 | 31,461 30,51 30,76 | 36,46 | 28,98 | 30,826/ 33,401 33,226/ 17,343 10,160
1"1/4 | 33-42 | 41,653 11,5 | 2,209 | 40,218 ‘ 39,27| 39,50 40,22| 37,69| 39,551 42,164| 41,983 17,953] 10,668
1"1/2 | 40-49 | 47,722 11,5 | 2,209 | 46,287 4534 | 4557 | 46,29 | 43,66 | 45621 48,250 48,052| 18,377 10,668
2 50-60 | 59,761 14,5-1 2,209 | 58,326 J 57,38‘ 57,61 58,33‘ 55,58 57,633‘ 60,325 60,090| 19,215[ 11,074
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FILETAGES BSW-BSF

©
T angle du filet 55°
ECROU
e = 55° pas en mm = 25,4 / nombre de filets
|
" H = 0,960 P
T ¢ 7 s 4 a| © h=0,640 P
: P : @flancA=D-0,64 P
@ nominal pas BSW A @ percage pas BSF A @ percage
en"” [ enmm en"” | enmm | ~ en" “en mm
3/32 2,38 48 0,529 2,04 1,90
B e b R N e ok g 1 1
5/32 3,97 32 0,794 3,46 3,20
316 | 476 24 | 1088 | @eel -390 50| 0708 488 | 2 e00
7132 5,55 24 1,058 4,88 4,60 28 0,907 4,97 4,70
14 6,35 20l aee | AEBEET 520 86 1< T o S
516 | 7,94 18 1,411 7,03 6,60 22 1,154 7,20 6,80
<, MR RSy Y. 16 1687 | 851 \ 8,00 - S R | B . . P R
7116 11,11 14 1,814 9,95 9,40 18 | 1411 10,21 9,80
1/2 12,70 12 2,116 11,34 | 10,50 Wi e SR e e 11,00
9/16 14,28 12 2,116 1293 | 12,00 16 1587 | 13,27 12,50
5/8 15,87 11 2,309 14,39 ‘ 13,50 - i b . | g e L 14,00
11/16 17,46 11 2,309 1589 | 15,20 14 1,814 16,30 15,50
3/4 19,05 10 2,539 1742 | 16,50 12 ‘ 2116 | 17,69 17,00
13/16 20,64 10 2,539 19,01 18,10 12 | 2116 19,28 18,50
7/8 22,22 9 2,822 20,42 ‘ 19,50 SR R \ 20,75 20,00
15/16 23,81 9 2822 | 2200 21,00 ‘ ‘
¥ 25,40 8 3,175 23,37 22,50 10 s e s 25100
1" 1/8 28,57 7 3,628 26,25 25,00 9 | 282 | 2677 26,00
1" 1/4 31,75 7 3,628 29,42 28,00 R e i i 29,00
1" 3/8 34,92 6 4,233 32,21 31,00 8 3175 | 3289 | 32,00
1" 172 38,10 6 4,233 35,39 34,00 IR TR A
1" 5/8 41,27 5 5,079 38,02 | 3650 8 | 3,175 39,25 | 38,00
1" 3/4 44,45 5 5,079 41,19 39,50 - T ‘ 42,13 ‘ 41,00
g 50,80 4,5 5,644 4718 | 4550 7 3628 | 4848 47,50
2" 1/4 57,15 4 6,350 53,08 51,00 E Sy a e Mivsaleil | 5300
212 63,50 4 6,350 59,43 57,50 6 | 4233 60,79 59,50
2" 3/4 63,85 3,5 7.257. | . 882D 63,00 A R ‘ 67,14 ‘ 66,00
3" 76,20 3,5 7,257 | 71,55 69,50 5 | 5080 | 7295 71,50
TE
S S
T angle de 80°
ECRO
=~ . = H=0595P
=N ‘ h=0476 P
% | . VIS 4 w
| P |
N° * | @ nominal | pas ] A @ percage
en mm en"”
7 | CMé 12,50 1,27 20 11,90 11,50 |SELON LA NORME NFC 68-311
9 ‘ T RA T AT T 1453 | 14,00
11 | CM10 | 1860 | 1,41 18 17,93 17,40
35 | HERE o). p0Me S| 141 | 98 19,73 | 19,20
16 CM14 22,50 1,41 18 21,83 21,30
e e L pamee S BRI e 27,54 | 27,00
29 | Cm24 | 37,00 1,58 16 36,24 35,70
36| —"CM30- | —47.00 | 158 |48 4624 | 4570
42 | CM35 5400 | 158 16 53,24 52,70
T | s T o s 5890 | 58,00

* selon la norme NFC 63-021
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FILETAGES

Filetage trapézoidal

ECROU
fi a f

0,25P

SYSTEMES DE FILETAGE

H=186P

a=0,25 mm pour P<12 mm

a =0,50 mm pour P>12 mm

b =0,50 mm pour P= 4 mm

b =0,75 mm pour P de 5a 12 mm
b=1,50 mm pour P=12 mm

angle 30°

symbole Systéme Norme
Si Ancien systeme international remplacé par ISO
Sim Profil SI modifié : industrie aéronautique NF L 05.200
ISO Remplace I'ancien profil Sl NF E 03.001
BSW Anglais : Witworth (55°) série a pas normaux B.S. 84
BSF Anglais : Witworth (55°) série a pas fins B.S.84
BSP / BSPT Filetages pour tubes Gaz coniques ou cylindriques NF E 03.004/005
UNC ou NC Américain (60°) série a pas normaux ANSI B1.1.1974
UNF ou NF Américain (60°) série a pas fins ANSI B1.1.1974
UNEF ou NEF Américain (60°) série a pas extra fins ANSI B1.1.1974
UNS ou NS Ameéricain (60°) série a pas spéciaux ANSI B1.1.1974
UNR, UNRF Américain (60°) séries identiques aux précédentes ANSI B1.1.1974
UNREF, UNRS mais avec profils rayonnés
UNJ, UNJF Ameéricain (60°) : industrie aéronautique (pouce) BS 4084.1978
MJ Industrie aéronautique (métrique) ISO 5855
Rond Pour matériel ferroviaire NF F 00.016
NF F 00.032
Trapézoidal A profil symétrique (30°) métrique NF E 03.615
Artillerie A profil asymétrique (45°) métrique NF E 03.611
ACME Américain trapézoidal (29°) en pouces ANSI B2.5.1977
BA Anglais (47°30") B:S. 93
Tube électrique Union technique de I'électricité NF C 68.311/312
UTE 63.022
NPT Américain conique pour tube USAS B2.1.1968
NPSM/NPSC Américain cylindrique pour tube USAS B2.1.1968
NPTF Ameérician conique spécial (Dryseal) ANSI B1.20.4.1976
NPSF/NPSI Américain cylindrique spécial (Dryseal) ANSI B1.20.4.1976
Culots de lampe Union technique de I'électricité NF C 61.501
API Américain : institut du pétrole API Std 5B

5.06
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TARAUDS SPECIAUX QUESTIONNAIRE TECHNIQUE

Expéditeur Etablissements JANIN
115, rue de la République BP 204
69 823 Belleville Cedex FRANCE

Responsable Tél. 04 74 06 45 20
Service Télecopie 04 74 66 11 76
Téeléphone

Pour une étude de tarauds spéciaux, nous vous invitons a photocopier le questionnaire ci-dessous
et a nous le retourner avec le maximum d'informations afin que nous puissions répondre a votre probléme.

Sile probléme n'est pas nouveau, il est toujours utile de savoir quel type de taraud a été utilise
jusque la, et quels ont été les résultats obtenus.

Forme de I'outil

v Description du filetage
I< ___________ g sy 161 IR S

> - O filetage a droite*
O filetage a gauche*

* cocher la bonne réponse

Classe de tolérance

@ sur flancs de filet

@ extérieur

@ fond de filet

@ sur flancs de filet

@ extérieur

Cas particulier d'un filetage a plusieurs filets

Avance par tour
A

Avance par tour*

Profil

Nombre de filets

Profil

* Pas = Avance par tour

Suite au verso = —»
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Percage
i &
Le taraud doit O traverser la piece* @ percage de I'avant-trou
O revenir en arriere*
Profondeur de percage
Cas particuliers (dégagement, attaque oblique, etc.)
Matiére a travailler
Référence de la matiére Résistance a la traction
Description Allongement a la rupture
Copeaux O courts* Particularités
O longs*
Conditions de coupe
Vitesse Vitesse de coupe Nombre de tours
Lubrification O sans lubrification* O jet de refroidissement*®
O émulsion a %* O vaporisation*®
O huile de coupe* O autres”
O autres”
Machine
Description Type Position du taraudage O horizontal*
O vertical
Commandes O avance manuelle* Avance O sans pression®
O avance automatique* O avec patronne*
Nombre de broches O correctionCNC %~
Mandrin O rigide* Marque
O avec compensation axiale*
O avec embrayage a friction* Type
Exigences particuliéres, informations complémentaires

* cocher la bonne réponse

Coanm |




SPECIAL TAPS TECHNICAL QUESTION PAPER

Sender Etablissements JANIN
115, rue de la République BP 204
69 823 Belleville Cedex FRANCE

Person in charge Tél. 04 74 06 45 20
Department Télecopie 04 7466 1176
Phone

In case of special taps, please fill a photocopy of following pages and send them back. For a best
solution to your problem send us the maximum of informations.
If it is not a new problem for you, let us know your kind of tap and its performances.

Shape
1 ¥ | Threading description
X
= < > O right hand thread*

O left hand thread*

* check the appropriate box

Tolerance

Pitch diameter

Outside diameter

Minor diameter

minor diameter
pitch diameter
outside diameter

For a multi threads threading

Advance in a turn

Advance in a turn*

Profile
Number of threads

Profile

* Pitch = Advance in a turn

See over —_—
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Drilling

The tap must

O go through workpiece*
O turn back*®

Special case (neck,leading angle, etc.)

]

@ of drilling

Depth of drilling

Material to be machined

Material reference

Description

Chips

O short*
O long*

Tensile strength

Elongation

Particularities

Cutting conditions

Speed Cutting speed
Lubrication O without lubrication™ O jet of cooling*

O emulision to %* O vaporization*

O cutting oil* O other”

O other*
Machine
Description Type Threading postion O horizontal*

O vertical*

Control O manual feed* Advance O without pressure*

O automatic feed” O with lead screw*

Number of spindles O CNC correction %"

Mandrel O rigid* Trademark

O with axial adjustment*®

O with friction clutch* Type

Special requirements, further informations

* check the appropriate box

5.10
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QUELQUES CONSEILS D'USINAGE

Choix du taraud

Le choix du taraud dépend essentiellement de la forme de la piece, de la forme du trou (borgne ou
débouchant), de sa profondeur et de la matiere a tarauder.

Les pages 1.08 a 1.10 en début de catalogue vous informent sur les différents types de tarauds standard et
vous aident dans ce choix.

Percage

Le diamétre de percage des avant-trous doit étre vérifié avec soin, il vous est précisé pour chaque taraud et
chaque diamétre dans les pages du catalogue ; un diamétre faible augmente le volume de copeaux (et
donc le risque de bourrage) et I'effort de coupe.

Les avant-trous doivent étre exempts de copeaux, et dans la mesure du possible, d'écrouissage superficiel.

Dans le cas de trous borgnes, le percage doit étre aussi profond que possible pour ménager au taraud une
entrée normale et une tolérance de longueur de pénétration.

Montage du taraud

Dans le cas d'un bon alignement et d'un guidage au pas rigoureux a l'aller comme au retour, un montage
en pince rigide est envisageable ; il permet le travail a vitesse élevée.

Dans les autres cas, un porte-taraud avec compensation longitudinale (et radiale s'il y a un probléme
d'alignement) est vivement conseillé. Le systéme de rappel de cet appareil doit étre congu et réglé pour
engendrer le moins possible d'effort axial ; la course utilisée doit étre réduite au minimum utile.

Lubrification

Une bonne durée de vie du taraud dépend en particulier de la qualité et de la quantité du lubrifiant utilise,
ainsi que de l'efficacité de son admission au point de coupe.

Vitesse de coupe

Les préconisations indiquées dans ce catalogue correspondent pour les cas courants a un bon compromis
performances/coat.

La vitesse peut étre plus basse sans dommage pour la longévité de l'outil.
Par contre, une vitesse plus élevée conduit en général a une réduction significative de cette longévité.

Le choix a lintérieur de la fourchette proposée doit tenir compte de I'efficacité de la lubrification, de la
profondeur du taraudage, de I'état de la machine.

Revétements
Les traitements de surface et revétements permettent d'améliorer :
e le "collage", phénomeéne de soudure froide de la matiere de la piece sur l'outil
e latenue a l'usure, notamment en cas de lubrification insuffisante et/ou de vitesse élevée

¢ la vitesse de taraudage, a conditions égales par ailleurs.
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Affatage

Aff(tez vos tarauds s'ils ont un diamétre suffisant pour le faire facilement, vous augmenterez leur durée de
vie.

Suivant le travail a effectuer, déterminez une fréquence d'affitage. N'attendez pas la casse ou une usure
excessive.

L'affitage peut se réaliser sur la face de coupe et/ou sur I'entrée. Il est préférable de le faire sur une
machine adaptée, si possible entre pointes.

Quelques rappels fondamentaux

La principale difficulté du taraudage consiste a bien évacuer les copeaux.

L'entrée "gun" chasse les copeaux vers |'avant dans le cas de trous débouchants ou percés nettement plus
profonds que le taraudage.

Les goujures hélicoidales de sens opposé au filet (a gauche pour filetage a droite et a droite pour filetage a
gauche) ont le méme effet.

Les goujures hélicoidales de méme sens que le filet (a droite pour filetage a droite et a gauche pour filetage
a gauche) évacuent les copeaux vers l'arriére.

Les tarauds a filets alternés permettent une diminution du frottement, une amélioration de la lubrification et
le passage de quelques copeaux entre les dents du taraud dans le cas de trous profonds.

15 Nos services techniques sont a votre disposition pour vous aider a
résoudre vos problémes de taraudage.

512
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RECOMMENDATIONS FOR USE OF THE TAPS

Choice of the tap

To choose the tap some points must be considered : shape of workpiece, hole configuration (blind or
through hole), depth of hole and material to tap.

On pages 1.11 to 1.13. guidelines help you to select the most suitable tap.

Drilling

Drilling diameter must be carefully checked. For every tap, this diameter is indicated in the catalogue. A too
small drilling diameter increases the volume of chips and the cutting stress.

Drilled holes must be clear of chips and, if possible, without superficial extrusion.

In case of blind holes, drilling must be as deep as possible to make a normal entry for the tap and a
perforating length.

Fitting up the tap

If the tap and the hole are properly in line and if the pitch is strickly guided during the tapping and the return,
the tap can be rigid mounted to work at high speed.

In other cases, a tap-holder with longitudinal adjustment (and radial one if the tap is not in line) is highly
recommended. The return system must be adjusted to create as little axial stress as possible.

Lubrication

A long tap life depends on the quality and the quantity of oil used, and its application on the cutting point.

Cutting speed

In this catalogue, recommendations provide a satisfactory compromise between performance and cost for
most normal cases.

The cutting speed may be lower without any damage on the tool life span.
On the other hand, a higher speed generally reduces this life span significantly.

Your choice of the cutting speed must take into account the lubrification efficiency , the tapping depth and
the machine.

Coatings
Surface treatments and coatings improve :
e "Sticking" : cold soldering between the material of the workpiece and the tool.
e resistance to damage when the lubrication is not satisfactory and/or when the cutting speed is high.

¢ the cutting speed.

Grinding
Taps should be reground if the diameter is large enough to do it easily ; their life span will be increased.

The regrinding frequency depends on operating conditions. Do not wait until taps break or show an
excessive wear.

Regrinding may be realised on cutting front and/or on chamfer. It must be realized on a machine specially
adaped for regrinding if possible between centers.
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Basic notions

The maijor problem in tapping operations is a satisfactory chips removal.

Spiral point taps are designed to push chips forward (for through holes or blind holes drilled substantially
deeper than thread depth).

Left-hand flutes (for right threads) and right-hand flutes (for left threads) have the same function.

Right-hand flutes (for right threads) and left-hand flutes (for left threads) allow the chips to be removed
upwards out of blind holes.

Taps with interrupted threads reduce friction, improve lubrication and allow some chips to pass between
the tap teeth in deep holes.

1= |n case of tapping problems do not hesitate to contact our Technical
Department.

514
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CONDITIONS GENERALES DE VENTE, DE LIVRAISON ET DE PAIEMENT

1 GENERALITES

Les presentes constituent les régles juridiques dans le cadre desquelles la Société
Ets JANIN réalise ses transactions commerciales avec ses clients. Elles sont
réputées acceptées dans leur ensemble par ses clients.

Les conditions générales d'achats de nos clients ne sont pas opposables a ces
régles, méme lorsque nous ne les rejetons pas expressément.

Les indications relatives aux dimensions, caractéristiques techniques, conditions
d'utilisation, prix et autres données figurant dans les catalogues, prospectus,
circulaires, annonces publicitaires, gravures et listes de prix ont un caractére
indicatif.

2 COMMANDE

Il est accusé réception des commandes lorsque I'état de notre stock ne permet pas
de livrer les produits commandés dans des délais courts.

Toute commande non refusée par écrit quinze jours aprés sa date de réception au
siege de la Société Ets JANIN est considérée comme acceptée.

II'n'y pas de minimum de commande en terme de quantité de produits. Toutefois,
pour les commandes d'un montant net inférieur a 80 € HT, il sera facturé une
somme forfaitaire de 80 € HT, quel que soit le produit ou le service vendu. Le
port étant a la charge du client.

3 PROPRIETE INDUSTRIELLE - ETUDES - CONFIDENTIALITE

Les informations, les études et les documents de toutes natures transmis par notre
société a ses clients restent son entiére propriété. lls doivent lui étre rendus sur sa
demande. La Société Ets JANIN conserve intégralement la propriété intellectuelle
de ses études et documents qui ne peuvent étre ni communiqués ni exécutés ni
reproduits sans son autorisation écrite.

4 FABRICATIONS SPECIALES

Pour des raisons techniques de fabrication, pour les commandes portant sur des
articles nécessitant une fabrication spéciale, la Société Ets JANIN se réserve le
droit de livrer et de facturer 15 % en plus ou en moins par rapport a la quantité
commandée. Pour les commandes de moins de 10 piéces, cette tolérance pourra
étre de 2 piéces.

5 LIVRAISON

Les délais de livraison ne sont donnés qu'a titre indicatif. En aucun cas des
dépassements de délai de livraison ne peuvent donner lieu a des dommages et
intéréts ou a annulation de la commande en cours.

En outre, la Société Ets JANIN sera dégagée de tout engagement qu'elle aurait pu
prendre expressément et exceptionnellement, lorsque les conditions de paiement
ne sont pas observées par le client, ou que les renseignements demandés au
client par la Société Ets JANIN pour que cette derniére puisse exécuter la
commande, ne lui sont pas fournis dans les délais prévus ou bien encore en cas
de force majeure ou de tout autre événement, tels que définis au paragraphe ci-
apres intitulé force majeure.

6 TRANSPORT, DOUANE, ASSURANCE, TRANSFERT DE RISQUE

Quelles que soient la destination des marchandises et les conditions de vente, la
délivrance desdites marchandises est réputée effectuée dans nos entrepéts. Par
consequent, les marchandises sont acceptées et réceptionnées par le client, dans
nos entrepéts ou s'effectue, des la mise a disposition, le transfert de risques,
meéme si le franco de port est accordé. Nous nous réservons le droit de procéder a
la facturation immédiate de toutes marchandises non enlevées dans les délais
prévus.

Toutes les opérations de transport, d'assurance, de douane, de manutention,
d'amenée a pied d'ceuvre sont & la charge et aux frais, risques et périls du client,
auquel il appartient de vérifier les marchandises expédiées a l'arrivée et d'exercer,
s'il y a lieu, ses recours contre le transporteur, méme si l'expédition a été faite
franco.

En cas d'expédition par la Société Ets JANIN, celle 14 est faite en port du, sous la
responsabilité entiere du destinataire

7 PRIX

Nos prix s'entendent a la date de notre confirmation de commande. Toutefois, et
sous réserve de l'application de textes Iégaux ou réglementaires impératifs, toute
augmentation du colt de fabrication de nos produits (matiére premiére, main
d'ceuvre, énergie, etc.) toute majoration des frais accessoires ou annexes a la
vente, (transports, assurances, taxes, etc.) seront supportés par le client.

Les emballages sont facturés et non repris.

8 CONDITIONS DE PAIEMENT

Sauf stipulations contraires, toutes nos factures sont payables au siége social de
la société a 69220 Belleville sur Sadne.

Nos prix s'entendent HT.

Sauf stipulations contraires, notamment en cas de fabrication spéciale ol la
Société Ets JANIN se réserve le droit de demander un acompte, nos conditions de
paiement sont :

Au comptant, par cheque, sans escompte de caisse, pour les factures d'un
montant inférieur a 150 € HT.

Pour les factures d'un montant supérieur a 150 € HT :

Soit a 8 jours date de facture sous déduction de 0,4 % (aucun escompte ne sera
accepté en cas de paiement postérieur a 8 jours),

Soit a 30 jours date de facture net.

A défaut de paiement a la date d'exigibilité de toute somme due en vertu du
contrat de vente, comme en cas d'inexécution de I'un quelconque de ses
engagements par le client, le contrat de vente sera résolu de plein droit si la
Société Ets JANIN y a convenance, sans que cette derniére ait & accomplir
aucune formalité judiciaire.

La notification en sera faite par la Société Ets JANIN par lettre recommandée avec
accusé de réception.

En cas de prolongation d'échéance, sans qu'il soit besoin d'une mise en demeure
préalable, la Société Ets JANIN pourra établir une majoration de facture de 1,5%
par mois supplémentaire, tous autres droits restant réservés.

Dans le cas ou la carence de son débiteur contraindrait la Société Ets JANIN a
confier le recouvrement des sommes dues, & son service contentieux, celles-ci
seraient automatiquement majorées d'une indemnité fixée a 20 % de leur montant,
en sus des intéréts conventionnels. Cette indemnité sera établie a titre de clause
pénale, conformément aux articles 1152 et 1226 du Code Civil.

A defaut de paiement d'une échéance, toutes les autres factures dues en totalité
ou en partie par le client deviennent immédiatement exigibles, méme si elles ont
donné lieu a des traites déja en circulation.

9 RESOLUTION DE LA VENTE

En cas de défaut de paiement, nous nous réservons le droit de constater la
résolution de plein droit de la vente 5 jours aprés une mise en demeure par lettre
recommandée non suivie d'effet et de reprendre possession du produit sans
préjudice de tous autres dommages et intéréts, la restitution des marchandises a
la Société Ets JANIN s'effectuant aux risques et périls de I'acheteur et & ses
entiers frais.

10 RESERVE DE PROPRIETE (Loi du 15 janvier 1985)

Toutes nos ventes sont conclues avec réserve de propriété.

Par conséquent, le transfert de la propriété des marchandises vendues est
suspendu jusqu'au paiement et I'encaissement effectif intégral du prix.

En cas de revendication, I'acheteur s'engage a restituer les marchandises & sa
charge et a premiére demande de la Société Ets JANIN.

La reprise par la Société Ets JANIN des biens revendiqués, impose & I'acheteur
I'obligation de réparer le préjudice résultant de la dépréciation et en tout état de
cause de l'indisponibilité des biens concernés. Par conséquent, I'acheteur devra
payer a la Société Ets JANIN une indemnité fixée a 2% du prix convenu par mois
de detention des biens a titre de clause pénale. Si la résolution du contrat rend la
Société Ets JANIN débiteur de I'acompte préalablement recu de I'acheteur, il sera
en droit de procéder a la compensation de cette dette avec la créance née de
I'application de la clause pénale ci-dessus fixée.

Les risques sont mis a la charge de I'acheteur dés la délivrance des marchandises
vendues sous réserve de propriété, par conséquent, il devra en assurer la
conservation, I'entretien et I'utilisation, a ses frais, risques et périls.

L'acheteur s'engage a réserver un emplacement pour le stockage des
marchandises, a titre exclusif. Cette réservation sera matérialisée par tout moyen
de nature a faire apparaitre la propriété du vendeur sur les marchandises. Sur le
plan comptable, I'acheteur s'engage en outre a mentionner de fagon distincte les
marchandises de la Société Ets JANIN dans ses livres.

L'acheteur sera tenu de s'opposer par tout moyen de droit aux prétentions que les
tiers pourraient étre amenés a faire valoir sur les biens vendus par voie de saisie,
confiscation, procédure équivalente. Il devra dés qu'il aura eu connaissance en
aviser la Société Ets JANIN pour lui permettre de sauvegarder ses intéréts. En cas
de reglement amiable ou de procédure collective, I'acheteur s'engage a aviser
sans délai la Société Ets JANIN afin qu'elle puisse notamment dresser
immédiatement un inventaire de ses produits. L'acheteur s'interdit jusqu'au
complet paiement du prix de les donner en gage ou a en transférer la propriété a
titre de garantie.

11 RECLAMATION - CONFORMITE - GARANTIE

La rigueur de notre contréle, nous permet de garantir les outils portant notre
marque. Toutefois, si un vice caché de fabrication pouvait nous étre imputé, notre
garantie se limiterait a I'échange de I'outil reconnu par nous défectueux.

Pour pouvoir invoquer le bénéfice de ces dispositions, le client doit aviser la
Société Ets JANIN ,dans les huit jours qui suivent la réception de la marchandise,
par courrier recommandé avec demande d'avis de réception, des vices qu'il impute
au matériel et fournir toute justification quant a la réalité de ceux-ci. Il doit donner
toute facilité a la Société Ets JANIN pour procéder a la constatation de ces vices. Il
doit en outre s'abstenir, sauf accord exprés de la Société Ets JANIN d'effectuer lui-
méme ou de faire effectuer par un tiers une modification du produit.

12 DOMMAGES INTERETS

La responsabilite de la Société Ets JANIN est strictement limitée aux obligations
citees dans les présentes et il est de convention expresse que la Société Ets
JANIN ne sera tenue a aucune indemnisation, y compris pour dommages
immatériels ou indirects tels que notamment manque a gagner, perte d'utilisation
ou de revenu, réclamation de tiers.

12 RETOUR DE MARCHANDISE

Aucun retour de marchandise ne sera accepté sauf accord préalable écrit du
Service Commercial de la Société Ets JANIN. Les retours se feront port payé par
I'expéditeur sauf accord particulier de notre part.

13 FORCE MAJEURE

Tous les engagements de la Société Ets JANIN seront suspendus dans tous les
cas ou l'inexécution d'une de ses obligations aurait pour cause un cas de force
majeure. Sont considérés comme cas de force majeure tout événement grave, pas
nécessairement imprévisible ou irrésistible tel que gréve totale ou partielle en nos
établissements ou ceux de nos fournisseurs ou encore chez les transporteurs,
inondations, incendies, vols, sabotages, etc.

14 TRIBUNAUX COMPETENTS

En cas de litige, il est de convention expresse que tout différend relatif au contrat
sera de la compétence exclusive du tribunal dans le ressort duquel est situé le
siege de la Société Ets JANIN, méme en cas d'appel en garantie de demande
incidente ou de pluralité de défendeurs et ce nonobstant clause contraire.
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FILIERES A FILET RECTIFIES
ET DETALONNES

AVANTAGES

 plus grande précision
* meilleure productivité
» meilleur état de surface

DIFFERENTS TYPES

o filieres rondes (une seule entrée)

o filieres de décolletage MBO

» exécutions spéciales suivant plans
* HSS ou HSSE

e diametre minimum : 14 mm

Prix sur demande
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69823 BELLEVILLE CEDEX
FRANCE
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