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AI. PHA COUPEO Table of contents

Outils coupants - Cutting tools Inhaltsyerzelchnls
Indice general

Fraises 2 tailles / End mills

A Rainurer 2 DENTS Rainurer économique A Rainurer 3 DENTS

Norme /Norm DIN327D DIN327D DIN844L DIN844L Usine Usine DIN327D DIN327D
Référence /Code F200 F201 F210 F211 F300J F301J F300 F301
Nuance / Material Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co8%
Hélice / Helix 35° 35° 35° 35° 40° 40° 40° 40°
NB dents /Z 2 2 2 2 3 3 3 3

Tol. Fraise e8 e8 e8 e8 e8 e8 e8 e8
Revétement / Coating Sans TIALN Sans TIALN Sans TIALN Sans TIALN
Plage diam. / & 2-30 2-30 3-30 3-30 1,5-6 1,5-6 2-20 2-20
Catalogue P. 358 359 360 361 362 363 364 365

Fraises 2 tailles / End mills
Finition / Finishing Bout Hémisphérique / Ball nose end mills

Norme /Norm DIN844B DIN844B DIN844LB DIN844LB DIN844B DIN844B DIN1889LBB DIN1889LBB
Référence /Code F400 F401 F410 F411 F400BH F401BH F410BH F411BH
Nuance / Material Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co8%
Hélice / Helix 40° 40° 40° 40° 40° 40° 40° 40°

NB dents /Z 4-5 4-5 4-5 4-5 4 4 4 4

Tol. Fraise js14 js14 js14 js14 js14 js14 js14 js14
Revétement/ Coating Sans TIALN Sans TIALN Sans TIALN Sans TIALN
Plage diam. / @ 3-30 3-30 3-30 3-30 6-20 6-20 6-20 6-20
Catalogue P. 376 377 378 379 382 383 384 385
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A Rainurer
3 DENTS

A Rainurer
3 DENTS
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Fraises 2 tailles / End mills

Grand rendement

Norme /Norm DIN844B DIN844B DIN844LB DIN844LB DIN844B DIN844B DIN844B DIN844LB DIN844LB DIN844LB
Référence /Code F305 F3051 F310 F311 F300wW  F301W  F302W  F310W F311W  F312W
Nuance /Material  Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co8%
Hélice / Helix 40° 40° 40° 40° 45° 45° 45° 45° 45° 45°
NB dents /Z 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3
Tol. Fraise e8 e8 e8 e8 js14 js14 js14 js14 js14 js14
Revétement/Coating ~ Sans TIALN Sans TIALN Sans TIALN NCR Sans TIALN NCR
Plage diam. / & 3-20 3-20 3-20 3-20 6-30 6-30 6-30 6-30 6-30 6-30
Catalogue P. 366 367 368 369 370 371 372 373 374 375
Fraises 2 tailles / End mills Extra Longues /Exira long
Ebauche / Roughing Finition / Finishing Ebauche / Roughing

d

:

1

!
Norme /Norm DIN844B DIN844B DIN844B DIN844LB DIN844LB Usine Usine Usine Usine
Référence /Code F400HR F401HR F402HR F410HR F411HR F420 F421 F420HR F421HR
Nuance / Material Co8% Co8% Co8% Co8% Co8% Co5% Co5% Co8% Co8%
Hélice / Helix 35° 35° 35° 35° 35° 40° 40° 35° 35°
NB dents /Z 4 4 4 4 4 4-6 4-6 4-5 4-5
Tol. Fraise js14 js14 js14 js14 js14 js14 js14 js14 js14
Revétement/Coating ~ Sans TIALN NCR Sans TIALN Sans TIALN Sans TIALN
Plage diam. / @ 6-20 6-20 6-20 6-20 6-20 8-30 8-30 16 - 30 16 - 30
Catalogue P. 386 387 388 389 389 380 381 390 391
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Outils coupants - Cutting tools Inhaltsyerzemhms
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Fraises 2 tailles / End mills

Finition a trous / Finishing Ebauche a trous /Roughing

Norme / Norm DIN1880 DIN1880 DIN1880 DIN1880

Référence / Code F400T F401T F400THR F401THR
Nuance / Material Co8% Co8% Co5% Co5%
Hélice / Helix 40° 40° 30° 30°
NB dents /Z 8-12 8-12 6-10 6-10
Tol. Fraise js16 js16 js16 js16
Revétement / Coating Sans TIALN Sans TIALN
Plage diam. / & 40 - 100 40-100 40 -100 40 - 100
Catalogue P. 421 421 422 422
Fraises
Module Convexe a trous Fraise 3 tailles
Involute gear cutters for spur wheels Half circle milling cutters Side and face milling cutters

Norme / Norm DIN3972 DIN886 DIN885
Référence / Code FM FCT F3T
Nuance / Material Co5% HSS Co5%
Hélice / Helix 0° 0° Forme A
NB dents /Z / 16-12 10-16
Tol. Fraise js16 js16 js16
Revétement / Coating Sans Sans Sans
Plage diam. / & MO0.5a 6 de R1a20 50 - 200

Catalogue P. 426 425 423
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Fraises Isoceles / Double angle milling cutters
45° 60°

A\ ALPHA COUPE

Fraises d’angle / Single angle milling cutters
60°

45°

Norme / Norm DIN847 DIN847 DIN842 DIN842
Référence / Code Fl45 FI60 FA45 FA60
Nuance / Material Co5% Co5% Co5% Co5%
Hélice Sans Sans sans sans
NB dents /Z 16-22 16-22 16-18 16-18
Tol. Fraise js16 js16 js16 js16
Revétement / Coating Sans Sans Sans Sans
Plage diam. / @ 50-100 50-100 50-80 50-80
Fraises

1 dent a détourer
1 tooth cut over centre

Norme / Norm Usine Usine
Référence / Code F1D F10D
Nuance / Material Co5% Co5%
Hélice / Helix 30° 30°
NB dents /Z 1 1
Tol. Fraise js14 js14
Revétement/ Coating Sans Sans
Plage diam. / & 3-10 5-8

Concave

Corner rounding concave cutters

Usine
F14C
Co5%
Sans
4
js16
Sans

deR1a16
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2 DENTS /2 TEETH
Queue conique / Taper shank

Norme / Norm Alpha Coupe Alpha Coupe
Référence / Code F200CM F201CM
Nuance / Material Co5% Co5%
Hélice / Helix 35° 35°

NB dents /Z 2 2

Tol. Fraise e8 e8
Revétement / Coating Sans TIALN
Plage diam. / @ 16 - 30 16 - 30
Catalogue P. 392 393

2 tailles ébauche / Roughing
Queue conique / Taper shank

Norme / Norm Usine Usine
Référence /Code F400CMHR F401CMHR
Nuance / Material Co8% Co8%
Hélice / Helix 30° 30°

NB dents /Z 4-5 4-5
Tol. Fraise js14 js14
Revétement / Coating Sans TIALN
Plage diam. / & 16 - 40 16 - 40

Catalogue P. 404 405

3 DENTS /3 TEETH
Queue conique / Taper shank

Alpha Coupe Alpha Coupe
F300CM F301CM
Co8% Co8%
40° 40°
3 3
js14 js14
Sans TIALN
20-32 20-32
394 395

2 tailles ébauche / Roughing
CM Longue / Taper shank

Usine Usine
F410CMHR F411CMHR
Co8% Co8%
30° 30°
4-6 4-6
k12 k12
Sans TIALN
20-40 20 -40
406 407

Synoptique
Table of contents
Inhaltsverzeichnis

Indice general

3 DENTS /3 TEETH
CM Série longue / Taper shank

Alpha Coupe Alpha Coupe
F310CM F311CM
Co8% Co8%
40° 40°
3 3
js14 js14
Sans TIALN
20-32 20- 32
396 397

2 tailles ébauche / Roughing
CM Extra Longue / Taper shank

Alpha Coupe Alpha Coupe
F420CMHR F421CMHR
Co8% Co8%
30° 30°
4-5 4-5
js14 js14
Sans TIALN
16 - 40 16 - 40
408 409
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2 tailles Finition 2 tailles Finition

Queue conique / Taper shank

),
7
‘
Norme / Norm Alpha Coupe Alpha Coupe Alpha Coupe Alpha Coupe
Référence / Code F400CM F401CM F410CM F411CM
Nuance / Material Co5% Co5% Co8% Co8%
Hélice / Helix 40° 40° 40° 40°
NB dents /Z 4-8 4-8 4-8 4-8
Tol. Fraise js14 js14 js14 js14
Revétement / Coating Sans TIALN Sans TIALN
Plage diam. / & 16 - 40 16 - 40 18 - 40 18 - 40
Catalogue P. 398 399 400 401

Fraises coniques / Dovetail milling cutters
45° 60° 45°

Pour queue d’aronde

Norme / Norm Proche 1833A Proche 1833A

Référence / Code FCCR45 FCCR60 FCCD45
Nuance / Material Co5% Co5% Co5%
Hélice / Helix droite droite droite
NB dents /Z 8-12 8-12 8-12
Tol. Fraise js16 js16 js16
Revétement / Coating Sans sans Sans
Plage diam. / & 16 - 25 16 - 25 16 - 25
Catalogue P. 429 429 430

CM Série Longue / Taper shank

Proche 1833B

ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

2 tailles ébauche
CM Série extra-Longue / Taper shank

¥
/

Alpha Coupe Alpha Coupe
F420CM F421CM
Co5% Co5%
40° 40°
4-8 4-8
js14 js14
Sans TIALN
20-40 20-40
402 403

Fraises coniques / Inverted dovetail milling cutters
60°

Pour queue d’aronde

Proche 1833B
FCCD60
Co5%
droite
8-12
js16
sans
16 - 25
430
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Fraises 3 tailles Accessoires Fraise a carotter
Rainureen T Rainure en T Rainure en T Rainures Fraises
Finition Finition Queue CM Ebauche de clavettes a carotter AL GUTTER

WOODRUFF
Norme / Norm DIN851A DIN851 DIN851 DIN850AetB Usine Usine
Référence / Code FRT FRTCM FRTNR FRC
Nuance / Material Co5% HSS Co5% Co5% - Carb
Hélice / Helix 10° 10° 10° 10° -
NB dents /Z 6-8 8-10 6-8 8-12 - 4-10
Tol. Fraise h12 h12 h12 h11 - /
Revétement / Coating Sans Sans Sans Sans - Sans
Plage diam. / @ 12,5-32 18 - 50 21-40 10,5-45,5 Weldon -> 6 pans 23-25
Catalogue P. 431 433 432 434 414 412
Fraises a Carotter /Annular cutter Accessoires Perceuse sur
Lg 30 Lg 50 Lg 30 Lg 50 fraises a carotter socle magnétique

Quick’in/ CcM/ Stick
HSS CARBURE Weldon Weldon  magnétique

Norme / Norm Usine Usine Usine Usine Usine Usine Usine
Référence /Code  FC400 FC410 FC430C FC440C FCQUIKIN CMFC400 MB
Nuance / Material HSS HSS Carb Carb / / /
Hélice / Helix 30° 30° 30° 30° / / /
NB dents /Z 4-10 4-10 4-10 4-10 / / /
Tol. Fraise / / / / / / /
Revétement/ Coating Sans Sans Sans Sans / / /
Plage diam. / & 12-50 12-50 12-30 12-30 12-50 12-50 /
Catalogue P. 410 411 412 413 414 415 414 416-417
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A ébavurer / Countersinks
90° 90° 1 Dent 90°

ébavurer

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

A ébavurer et noyer / Countersinks
90° 90° 90° 90°

Tvpe &bavurer ébavurer ébavurer ébavurer ébavurer ébavurer
yp 1 DENT / Noyer / Noyer / Noyer / Noyer / Noyer
Nuance / Material Usine Usine DIN335C DIN335C DIN335C DIN335C Usine
NB dents /Z 1 1 3 3 3 3 3
Référence 36000 A810 A820 A820TIN A828 A829 M820
Nuance HSS HSS HSS HSS Co5% Co5% HSS
Revétement Sans Sans Sans TIN Sans TIALN Sans
Plage diam. / & d.2a50 d. 10 a 31 d.43a40 d. 6.3 a 31 d.6.3a31 d.6.3a31 1244205
Catalogue P. 444 435 436 438 437 439 445
A ébavurer et noyer / Countersinks
o o o 900 o o o
90 90 90 QUEUE CM 60 75 120
it I '
g
|
< ’ | / /
I
B Fd
Tvoe ébavurer / ébavurer / ébavurer / ébavurer / ébavurer / ébavurer / ébavurer /
yp Noyer Noyer Noyer Noyer Noyer Noyer Noyer
Norme / Norm Usine Usine Usine Usine DIN334C Usine DIN335C
NB dents /Z 3 3 3 3 3 3
Référence / Code A1820 A2820 A825 A820CM A830 A823 A840
Nuance / Material HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS
Plage diam./@ d.6.3a20.5 d.6.3a205 d.6.3a20.5 d.31-80 d.6.3a25 d.6.3a25 d.6.3a25
Catalogue P. 440 440 443 441 442 443 442

G
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utils coupants - Cutting tools

Indice general

A noyer 90° et 180°
90° 180°

) ) 1

Type Noyer Noyer Noyer Noyer Noyer Noyer
Norme / Norm Usine Usine Usine Usine Usine Usine
Nbre coupe 3 3 3 3 3 3
Référence / Code A950 A951 A952 A850 A851 A852
Pour passage Auv. trous Pas. Moyen Large Auv. trous Pas. Moyen Large
Nuance / Material HSS HSS HSS HSS HSS HSS
Plage diam. / & M3-10 M3-10 M3-10 M3-12 M3-12 M3-12

A noyer 90° et 180°

90° 180°
<

Type Noyer Noyer
Norme / Norm Usine Usine
Nbre coupe 2/4
Référence / Code AF951 AF851
Pour passage Moyen Moyen
Nuance / Material HSS HSS
Plage diam. / & M3-10 M3-12

CatalogueP. 48 s
G4
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Fraises carbure monobloc / Carbide end mills / HM Schaftfraser / MD fresa

2 DENTS /2 TEETH

3 DENTS /3 TEETH

i
/

3 DENTS 45° /3 TEETH 45°

» 4
o
[=3
1. B
» &
kS
Référence F200BHC/F201BHC MF200C MF200BHC
/Code F200C F201C F400BHC F401BHC FFV MF201C MF201BHC F300C F301C F300CW F301CW F311CW
Nuance /Material K20 K20 K20 K20 K10 K20 K20 K20 K20 K20 K20 K40
Hélice / Helix 30° 30° 30° 30° / / / 30° 30° 45° 45° 45°
NB dents /Z 2 2 2/4 2/4 2 2 2 3 3 3 3 3
Tol. Fraise h10 h10 h10 h10 h10 hé h6 h10 h10 h10 h10 h10
Revétement/Coatig Sans  TIALN  Sans  TIALN  Sans '?IaArI]_SI\/l TS|aAn|_Sf\/1 Sans TIALN Sans TIALN X TREME
Plage diam./@ 2-20 2-20 2-20 2-20 2-12 0,5-3 0,5-3 3-20 3-20 6 -20 6-20 6-20
Catalogue P. 451 452  458-460 459-461 453  454-455 456-457 462 463 464 464 465
6 DENTS 8 DENTS Ebauche 1 Dent Ebavurer
4 DI/ VESs 6 TEETH 8 TEETH 4 TEETH roughing 1 TEETH Countersinks
; b
\
\
Référence/Code F400C F401C F410C F411C F600C F601C F800C/F801CF400CNR F401CNR F1DC 820C
Nuance /Material ~ K20 K20 K40 K40 K20 K20 K20 K40 K40 K10 K10
Hélice / Helix 30° 30° 30° 30° 45° 45° 52° 30° 30° 30° /
NB dents /Z 4 4 4 4 6 6 8 4 4 1 3
Tol. Fraise h10 h10 h10 h10 h10 h10 h10 h10 h10 h10 Js14
Revétement/Coating  Sans TIALN sans X TREME sans TIALN  Sans/TIALN  sans TIALN sans sans
Plage diam./&  3-20 3-20 6 -20 6-20 6-20 6-20 12-32 6 -20 6-20 2-12 43-255
Catalogue P. 466 467 468 469 470 471 472-473 474 475 476 477
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* DAI' PHA COUPE Inhaltsverzeichnis
utils coupants - Cutting tools .

Indice general

Fraise lime carbure / HM rotary burr / HM Frasstifte / Fresa rotativa MD

Alu Finition Croisée

E S

Réf . 11 Réf. 13
—_— FORME A (ZYA) © ©

Page 480

Réf . 21 Réf . 23 Réf . 26
= ¢ FORME B (ZYAS)

Page 481

C——ERELl) FORME C (WRC) Ref. 31 Ref . 33 R&f. 36

Page 482

ﬂ FORME L (KEL) Réf . 41 Réf . 43 Réf . 46

Page 483

Page 484

Réf . 81 Réf . 83 Réf . 86
—_— FORME G (SPG)
Page 485
Réf . 71 Réf . 73 Réf . 76
——f FORME M (SKM)
Page 486
Réf . 91 Réf . 93 Réf . 96
e FORME K (KSK)
Page 487
Réf . 101 Réf . 103 Réf . 106
ﬂ FORME E (TRE)
Page 488
Page 489
Réf . 121 Réf . 123 Réf . 126
M  FORME N (WKN)
Page 490
Réf . 151 Réf . 153 Réf . 156
@ O FORME N (WKN-S)
Page 491

Serie extra-longue
Extra long series Croisée

H

Réf . 236

LT = 150 mm Page 482

et Ref . 246
LT =200 mm Page 483
Réf . 286

LT =200 mm Page 485




Informations techniques %z A
Technical information ‘( ; AI_ PHA COUPE
TeChnISChe In’for'ljnatlonen Outils coupants - Cutting tools
Informacion técnica

Les fraises : caractéeristiques techniques
End mills : technical characteristics
Fraser : technische Eigenschaften

Fresas : informacion tecnica _
Queue / Shank

-

i ),/

| Angle d’hélice / Helix angle

Longueur queue / Shank lenght

Longueur totale / Overall lenght

Vue A - A

Longueur taillée / Cutting lenght

~=
==

@ Fraise
Diameter

i Vue B-B

Arete de coupe / End teeth Goujure / Flute
|
Vue A - A '
; Vue B- B
Angle de coupe { Cutting angle Dépouiille / Peripheral primary clearance
-

Dépouill@ | Peripheral primary glea;a/;ce

Contre dépouille / Peripheral secondary clearance

Contre dépouille / Peripheral secondary.clearance..._:




Informations techniques

Al_ PHA COUPEO Technical information

. . Technische Informationen
Outils coupants - Cutting tools . ..
Informacion técnica

Conditions de coupe / Cutting data / Schnittwerte / Condiciones de corte

Vitesse de rotation / Revolutions / Drehzahl / Velocidad de rotacion

N = Vitesse de rotation en tr/min / Rotation speed U/min
Vc = Vitesse de coupe en m/min / Cutting speed m/min
Pi=3,14

@ = Diam. du foret en mm / Drill diameter (Dia.) in mm

1000 x Vc
Pix @

Exemple : Quelle sera la vitesse de rotation d’'une fraise 2 tailles 3 dents 45° sans revétement
(Type F300W) &8,0 mm pour usine de I'acier de construction ?
What would be the rotation speed of a F300W end mill in @8.0 milling steel with a resistance of 700 N/mm2 ?

Formule / Formula : N =

Il faut d’abord chercher dans le catalogue ALPHA COUPE la vitesse de coupe dans le tableau
des conditions d’utilisation.

La vitesse de coupe est donc V¢ = 35m/min

First you need to look in the ALPHA COUPE catalogue for cutting speed in the operating conditions table.

The cutting speed is thus : 35m/min

Appliquez la formule suivante :
Apply the following formula :

_ 1000 x 35
Pix 8
N = 1393 tr/min a arrondir a 1400 tr/min

Vitesse d’avance / Feed / Vorschub / Avance

Vf = Vitesse d’avance en mm/min / Feed mm/min

fz = Avance par tour en mm/tr / Feed mm/turn

N = Vitesse de rotation en tr/min / Rotation speed U/min
Z = Nombre de dents / Number of teeth

Formule / Formula: Vf=fzxZ x N

Exemple : En reprenant le cas précédent, quelle sera la vitesse d’avance ?
Considering the previous example, what would be the advance speed ?

Il faut d’abord chercher I' avance par tour sur la méme ligne que lors de la recherche précédente.
L'avance par tour est donc fz = 0,025mm/dent

First you need to find out the advance per tour on the same line in the table as for the previous research.

The feed is thus : 0,20mm/dent

Appliquez la formule :
Apply the following formula :

Vf=0,025x 3 x 1393.3 = 104,5 mm/min a arrondir a 100mm/min

Résultat / Result :

Il faut tourner a 1400 tr/min et avancer a 100 mm/min pour usiner de I'acier de construction avec une fraise
2 tailles 3 dents 45° F300W @8.0 mm

You need to turn at 1400 tr/mn and advance at 100 mm/mn in order to mill steel with a resistance of 700 N/mm2.
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Technische Informationen
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. Fraise a rainurer série courte

AI_ PHA COUPE Slot drills short series
Outils coupants - Cutting tools Nutenfraser kurge Serie
Fresa para ranuras seria corta

CoB%

T g <,

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Application :
Use for :

Reference

200

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

m o m
Nuance / Material HSS Co8% 2 48 4 6 2
Tolérance @ / Tolerance @ e8 25 49 5 6 2
Tolérance d / Tolerance d h6 3 49 S 6 2
Hélice / Helix 35° 3.5 50 6 6 2

. 4 51 7 6 2
Aspect / Surface Blanc / White 45 51 7 6 5
Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes 5 52 8 6 2
55 52 8 6 2
) 6 52 8 6 2
Disponible en coffret 6.5 60 10 10 2
Available in set 7 60 10 10 2
7.5 60 10 10 2
8 61 1 10 2
8.5 61 1" 10 2
9 61 11 10 2
9.5 61 1 10 2
10 63 13 10 2
10.5 70 13 12 2
11 70 13 12 2
12 73 16 12 2
13 73 16 12 2
14 73 16 12 2
16 79 19 16 2
18 79 19 16 2
20 88 22 20 2
22 88 22 20 2
24 102 26 25 2
25 102 26 25 2
26 102 26 25 2
28 102 26 25 2
30 102 26 25 2
| L1 |

=
|
=




Fraise a rainurer série courte
Slot drills short series

Nutenfraser kurze Serie

Fresa para ranuras seria corta

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN327D

Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for : Fonte / Cast Iron
Aluminium FEO]
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
R R R
2 48 4 6 2 Nuance / Material HSS Co8%
25 49 5 6 2 Tolérance @ / Tolerance @ e8
3 49 S 6 2 Tolérance d / Tolerance d h6
3.5 50 6 6 2 Hélice / Helix 35°
2 Sl i : 2 Aspect / Surface TIALN
4.5 51 7 6 2 _
5 52 8 6 2 Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes
55 52 8 6 2
6 52 8 6 2 - N
6.5 60 10 10 2 Disponible en coffret
7 60 10 10 2 Available in set
7.5 60 10 10 2
8 61 11 10 2
8.5 61 11 10 2
9 61 11 10 2
9.5 61 11 10 2
10 63 13 10 2
10.5 70 13 12 2
1" 70 13 12 2
12 73 16 12 2
13 73 16 12 2
14 73 16 12 2
16 79 19 16 2
18 79 19 16 2
20 88 22 20 2
22 88 22 20 2
24 102 26 25 2
25 102 26 25 2
26 102 26 25 2
28 102 26 25 2
30 102 26 25 2

| L1 |




. Fraise a rainurer série longue

AI_ PHA COUPE Slot drills long series
Outils coupants - Cutting tools Nutenfraser Lang.e Serie
Fresa para ranuras seria larga

DIN844L

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
FE"O . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

R S W :
Nuance / Material HSS Co8% 3 56 12 6 2
Tolérance @ / Tolerance @ e8 4 63 19 6 2
Tolérance d / Tolerance d h6 5 68 24 6 2
Hélice / Helix 35° 6 68 24 6 2
Aspect / Surface Blanc / White 8 88 38 10 2
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 10 95 45 10 2
12 110 53 12 2

14 110 53 12 2

16 123 63 16 2

18 123 63 16 2

20 141 75 20 2

22 141 75 20 2

25 166 90 25 2

28 166 90 25 2

30 166 90 25 2

| L1 |




Fraise a rainurer série longue
Slot drills long series

Nutenfraser Lange Serie

Fresa para ranuras seria larga

— A—

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN844L

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron

B Aluminium FE""

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

. N 2
3 56 12 6 2 Nuance / Material HSS Co8%
4 63 19 6 2 Tolérance @ / Tolerance @ e8
5 68 24 6 2 Tolérance d / Tolerance d h6
6 68 24 6 2 Hélice / Helix 35°
8 88 38 10 2 Aspect / Surface TIALN
10 95 45 10 2 Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes
12 110 53 12 2
14 110 53 12 2
16 123 63 16 2
18 123 63 16 2
20 141 75 20 2
22 141 75 20 2
25 166 90 25 2
28 166 90 25 2
30 166 90 25 2
| L1 |




. . Fraise a rainurer série extra-courte
Slot drills extra-short series

ngﬂﬂﬁsgaggfs Nutenfraser Extrakurze Serie
Fresa para ranuras seria extra-corta

008%

mm%@

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

FBOOJ Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

2 B =2 Z :
Nuance / Material HSS Co8% 1,5 45 2,5 6 3
Tolérance @ / Tolerance @ e8 2 45 3 6 3
Tolérance d / Tolerance d h6 25 45 4 6 3
Hélice / Helix 35° 3 45 4,5 6 3
Aspect / Surface Blanc / White 2 45 5,5 6 3

4 45 6,5 6 3

Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes 45 45 7 6 s
5 45 7.5 6 3

55 45 8,5 6 3

6 45 9,5 6 3

| L1 |




Fraise a rainurer série extra-courte
Slot drills extra-short series

Nutenfraser Extrakurze Serie

Fresa para ranuras seria extra-corta

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

. < 2 ’ ’
Acier / Steel < 800 N/mm Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium FBO]J

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Application :
Use for :

T
1,5 45 2,5 6 3 Nuance / Material HSS Co08%
2 45 3 6 3 Tolérance @ / Tolerance @ e8
2,5 45 4 6 3 Tolérance d / Tolerance d h6
3 45 4,5 6 3 Heélice / Helix 35°
35 45 55 6 : Aspect / Surface TIALN
4 45 6,5 6 3
45 nE 7 6 3 Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes
5 45 7,5 6 3
55 45 8,5 6 3
6 45 9,5 6 3

| L1 |




. . Fraise a rainurer série courte
Slot drills short series
AI' PHA COUPE Nutenfraser kurze Serie

Outils coupants - Cutting tools

Fresa para ranuras seria corta

008%

I e

Référ‘ence Application : Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : Fonte / Cast Iron
FBOO Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
I S S :
Nuance / Material HSS Co8% 2 48 4 6 3
Tolérance @ / Tolerance @ e8 3 49 5 6 3
Tolérance d / Tolerance d h6 4 51 7 6 3
Hélice / Helix 35° 5 52 8 6 3
) 6 52 8 6 3
Aspect / Surface Blanc / White 7 60 10 10 3
Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes 8 61 1 10 3
9 61 11 10 3
) 10 63 13 10 3
Disponible en coffret 12 73 16 12 3
Available in set 14 73 16 12 3
16 79 19 16 3
18 79 19 16 3
20 88 22 20 3

| L1 |




Fraise a rainurer série courte
Slot drills short series

Nutenfraser kurze Serie

Fresa para ranuras seria corta

L' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN327D

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium FBO"
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
SN N R B
2 48 4 6 3 Nuance / Material HSS Co8%
3 49 5 6 3 Tolérance @ / Tolerance @ e8
4 51 7 6 3 Tolérance d / Tolerance d h6
5 52 8 6 3 Hélice / Helix 35°
6 52 8 6 3 Aspect / Surface TIALN
7 60 10 10 3
8 61 1 10 3 Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes
9 61 11 10 3
10 63 13 10 3 . .
12 73 16 12 3 Dispon-ible eh coffret
14 73 16 12 3 Available in set
16 79 19 16 3
18 79 19 16 3
20 88 22 20 3

| L1 |




Fraise a rainurer série demi-longue

4 Al. PHA COUPEO Slot drills half-long series

: . Nutenfraser Halblange Serie
Outils coupants - Cutting tools . .
Fresa para ranuras seria media-larga

DIN844D

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Application :
Use for :

Reference

305

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code F305 mgm |1I1.|1n nl;zm r?m(:

N

Nuance / Material HSS Co8% 3 52 8 6 8
Tolérance @ / Tolerance @ e8 4 55 1 6 3
Tolérance d / Tolerance d hé 5 57 13 6 3
Hélice / Helix 35° 6 57 13 6 3
Aspect / Surface Blanc / White ! £ 16 10 3
8 69 19 10 3
Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes 9 69 19 10 5
10 72 22 10 3
11 79 22 12 3
12 83 26 12 3
13 83 26 12 3
14 83 26 12 3
15 92 32 16 3
16 92 32 16 3
17 92 32 16 3
18 92 32 16 3
19 92 32 16 3
20 104 38 20 3
22 104 38 20 3
25 121 45 25 3
30 121 45 25 3

| L1 |




Fraise a rainurer séerie demi-longue
Slot drills half-long series

Nutenfraser Halblange Serie

Fresa para ranuras seria media-larga

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN844D

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium FBOS]
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
T = N T
3 52 8 6 3 Nuance / Material HSS Co8%
4 55 11 6 3 Tolérance @ / Tolerance @ e8
5 S7 13 6 3 Tolérance d / Tolerance d h6
6 57 13 6 3 Hélice / Helix 35°
U o L L 2 Aspect / Surface TIALN
8 69 19 10 3 )
9 69 19 10 3 Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes
10 72 22 10 3
11 79 22 12 3
12 83 26 12 3
13 83 26 12 3
14 83 26 12 3
15 92 32 16 3
16 92 32 16 3
17 92 32 16 3
18 92 32 16 3
19 92 32 16 3
20 104 38 20 3
22 104 38 20 3
25 121 45 25 3
30 121 45 25 3

| L1 |




. Fraise a rainurer série longue
Slot drills long series
AI‘ PHA COUPE Nutenfraser Lange Serie

Outils coupants - Cutting tools

Fresa para ranuras seria larga

DIN844LB

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
FB"O . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L

S
Nuance / Material HSS Co8% 3 56 12 6 3
Tolérance @ / Tolerance @ e8 4 63 19 6 3
Tolérance d / Tolerance d h6 5 68 24 6 3
Hélice / Helix 35° 6 68 24 6 3
Aspect / Surface Blanc / White 8 88 38 10 3
10 95 45 10 3
Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes 12 10 53 12 3
14 110 53 12 3
16 123 63 16 3
18 123 63 16 3
20 141 75 20 3

| L1 |




Fraise a rainurer série longue
Slot drills long series

Nutenfraser Lange Serie

Fresa para ranuras seria larga

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN844LB

Application : . Acier | Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium FB‘I‘I
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
S
3 56 12 6 3 Nuance / Material HSS Co8%
4 63 19 6 3 Tolérance @ / Tolerance @ e8
S 68 24 6 3 Tolérance d / Tolerance d h6
6 68 24 6 3 Hélice / Helix 35°
8 o8 &S 0, 2 Aspect / Surface TIALN
10 95 45 10 3
12 110 53 12 3 Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes
14 110 53 12 3
16 123 63 16 3
18 123 63 16 3
20 141 75 20 3

| L1 |




Fraise 2 tailles série courte

4 AI_ PHA COUPEO 2 cutters end mills short series

. . 2 Schneiden fraser kurze Serie
Outils coupants - Cutting tools .
Fresa seria corta de 2 cortes

DIN844L

Lo ication : . < R
R efe rence Application Acier / Steel < 800 N/mm
Use for : Fonte / Cast Iron

FBOOW . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B inox/ stainless Steel 304L - 316L

ex (7] L1 L2 gd
Référence / Code F300W B B mm mm 4
Nuance / Material HSS Co8% 6 57 13 6 3
Tolérance @ / Tolerance @ js14 8 69 19 10 3
Tolérance d / Tolerance d h6 10 72 22 10 3
Helice / Helix 45° 12 83 26 12 3
14 83 26 12 3
Aspect / Surface Blanc / White 16 9 32 16 3
Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes 18 92 32 16 3
20 104 38 20 3
) 25 121 45 25 3
Disponible en coffret 30 121 45 o5 3

Available in set

| L1 |




Fraise 2 tailles série courte
2 cutters end mills short series

2 Schneiden fraser kurze Serie
Fresa seria corta de 2 cortes

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

0 RNER NN\ DIN844L

Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for : Fonte / Cast Iron
. Aluminium FBO"W
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
T T
6 57 13 6 3 Nuance / Material HSS Co8%
8 69 19 10 3 Tolérance @ / Tolerance @ js14
10 72 22 10 3 Tolérance d / Tolerance d h6
12 83 26 12 3 Hélice / Helix 45°
14 g3 20 12 2 Aspect / Surface TIALN
16 92 32 16 3
18 92 32 16 3 Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes
20 104 38 20 3
25 121 45 25 3
30 121 45 25 3 Disponible en coffret

Available in set

| L1 |




Fraise 2 tailles série courte

4 AI_ PHA COUPEO 2 cutters end mills short series

LT T T e e ) Pl 2 Schneiden fraser Kurz Serie

Fresa seria corta de 2 cortes
DIN844L
Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

Reference
Use for : Fonte / Cast Iron

FBOEW . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

Co8%

DO N
Nuance / Material HSS Co8% 6 57 13 6 3
Tolérance @ / Tolerance @ js14 8 69 19 10 3
Tolérance d / Tolerance d hé 10 72 22 10 3
Hélice / Helix 45° 12 83 26 12 3

14 83 26 12 3
Aspect / Surface NCR 16 92 3 16 3
Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes 18 92 32 16 ”
20 104 38 20 3
25 121 45 25 3
30 121 45 25 3

| L1 |




Fraise 2 tailles série longue
2 cutters end mills long series

2 Schneiden fraser Lange Serie
Fresa seria larga de 2 cortes

L' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

- —_ % DIN844LB
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?

Reference
Use for : Fonte / Cast Iron

. Aluminium FB]OW

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

O S
6 68 24 6 3 Nuance / Material HSS Co8%
8 88 38 10 3 Tolérance @ / Tolerance @ js14
10 95 45 10 3 Tolérance d / Tolerance d h6
12 110 53 12 3 Hélice / Helix 45°
e Al o 12 2 Aspect / Surface Blanc / White
16 123 63 16 3
18 123 63 16 3 Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes
20 141 75 20 3
25 166 90 25 3
30 166 920 25 3

| L1 |




Fraise 2 tailles série longue

AI_ PHA COUPEO 2 cutters end mills long series

Outils coupants - Cutting tools 2 Schneiden fraser Lange Serie

Fresa seria larga de 2 cortes
Co8% jj TIALN

P —— O\ \ e N e N e S

DIN844LB

Référence Application : Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : Fonte / Cast Iron
FB]]W . Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

i 2 e T z
Nuance / Material HSS C08% 6 68 24 6 3
Tolérance @ / Tolerance @ js14 8 88 38 10 3
Tolérance d / Tolerance d h6 10 95 45 10 3
Heélice / Helix 45° 12 110 53 12 3
Aspect / Surface TIALN i 110 53 12 3

16 123 63 16 3
Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes 18 123 63 16 =
20 141 75 20 3
25 166 90 25 3
30 166 90 25 3




Fraise 2 tailles série longue
2 cutters end mills long series

2 Schneiden fraser Lange Serie
Fresa seria larga de 2 cortes

L' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN844LB

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : Fonte / Cast Iron

. Aluminium FB"EW

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

Reference

-
6 68 24 6 3 Nuance / Material HSS Co8%

8 88 38 10 3 Tolérance @ / Tolerance @ js14

10 95 45 10 3 Tolérance d / Tolerance d h6

12 110 53 12 3 Heélice / Helix 45°

14 110 53 = 2 Aspect / Surface NCR

16 123 63 16 3

" 123 63 16 3 Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes

20 141 75 20 3




Fraise 2 tailles finition série courte

AI_ PHA COUPE° 2 cutters end mills finishing short series

: . 2 Schneiden Schaftfraser kurze serie
Outils coupants - Cutting tools

Fresa acabado seria corta de 2 cortes
DIN844B

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : Fonte / Cast Iron
Fl_I,OO . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material HSS Co8% 3 52 8 6 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 4 55 11 6 4
Tolérance d / Tolerance d h6 5 57 13 6 4
Hélice / Helix 40° 6 57 13 6 4
Aspect / Surface Blanc / White ; gg :]Ig 1 8 :
Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes 9 69 19 10 4
10 72 22 10 4
) 11 79 22 12 4
Disponible en coffret 12 83 26 12 4
Available in set 13 83 26 12 4
14 83 26 12 4
15 83 26 16 4
16 92 32 16 4
17 92 32 16 4
18 92 32 16 4
19 92 32 16 4
20 104 38 20 4
22 104 38 20 5
24 121 45 25 5
25 121 45 25 5
26 121 45 25 5
28 121 45 25 5
30 121 45 25 5




Fraise 2 tailles finition série courte
2 cutters end mills finishing short series

2 Schneiden Schaftfraser kurze serie

Fresa acabado seria corta de 2 cortes

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN844B

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘e nce
Use for : Fonte / Cast Iron

. Aluminium Fl_I.O.]

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

Cozs] TiaLn

T
3 52 8 6 4 Nuance / Material HSS Co8%
4 55 11 6 4 Tolérance @ / Tolerance @ js14
5 S57 13 6 4 Tolérance d / Tolerance d h6
6 o7 13 6 4 Helice / Helix 35°
7 66 16 10 4 Aspect / Surface TIALN
8 69 19 10 4 Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes
9 69 19 10 4
10 72 22 10 4
11 79 22 12 4 - \
12 83 26 12 4 Dispon.ible ep coffret
13 83 26 12 4 Available in set
14 83 26 12 4
15 83 26 16 4
16 92 32 16 4
17 92 32 16 4
18 92 32 16 4
19 92 32 16 4
20 104 38 20 4
22 104 38 20 5
24 121 45 25 5
25 121 45 25 5
26 121 45 25 5
28 121 45 25 5
30 121 45 25 5




Fraise 2 tailles finition série longue

Al_ PHA COUPEO 2 cutters end mills finishing long series

Outils coupants - Cutting tools

2 Schneiden Schaftfraser Lange serie
Fresa acabado seria larga de 2 cortes

DIN844LB

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : Fonte / Cast Iron
Fl_l_']o . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B 1nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material HSS C08% 3 56 12 6 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 4 63 19 6 4
Tolérance d / Tolerance d h6 5 68 24 6 4
Hélice / Helix 40° 6 68 24 6 4
Aspect / Surface Blanc / White 8 88 38 10 4
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 10 95 45 10 4
12 110 53 12 4
14 110 53 12 4
16 123 63 16 4
18 123 63 16 4
20 141 75 20 4
22 141 75 20 5
24 166 90 25 5
25 166 90 25 5
26 166 90 25 5
28 166 90 25 5
30 166 90 25 5

| L1 |




Fraise 2 tailles finition série longue
2 cutters end mills finishing long series

2 Schneiden Schaftfraser Lange serie

Fresa acabado seria larga de 2 cortes

— —ssssm ¥

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Référ'ence
Use for : Fonte / Cast Iron
B Aluminium Fl_l_T]
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
S . S :
3 56 12 6 4 Nuance / Material HSS Co8%
4 63 19 6 4 Tolérance @ / Tolerance @ js14
5 68 24 6 4 Tolérance d / Tolerance d h6
6 68 24 6 4 Hélice / Helix 35°
8 88 38 10 4 Aspect / Surface TIALN
10 95 45 10 4 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
12 110 53 12 4
14 110 53 12 4
16 123 63 16 4
18 123 63 16 4
20 141 75 20 4
22 141 75 20 5
24 166 90 25 5
25 166 90 25 5
26 166 90 25 5
28 166 90 25 5
30 166 90 25 5
| L1 |




. Fraise 2 tailles finition série extra-longue

AI_ PHA COUPE 2 cutters end mills finishing extra-long series

Outi . 2 Schneiden Schaftfraser Extra-Lange serie
utils coupants - Cutting tools .

Fresa acabado seria extra-larga de 2 cortes

Q

Lo ication : . < )
R efe rence Application . Acier / Steel < 800 N/mm
Use for : Fonte / Cast Iron

FI_I.EO B Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

N S :
Nuance / Material HSS C05% 8 110 63 10 5
Tolérance @ / Tolerance @ js14 10 120 70 10 5
Tolérance d / Tolerance d h6 12 135 80 12 5
Hélice / Helix 40° 14 135 80 12 5
Aspect / Surface Blanc / White 16 150 90 16 5
Coupe centrale / Centrecut ~ Non / No 18 160 100 16 5

20 175 110 20 5
25 200 125 25 5
30 215 140 25 6

| L1 |




Fraise 2 tailles finition série extra-longue
2 cutters end mills finishing extra-long series

2 Schneiden Schaftfraser Extra-Lange serie

Fresa acabado seria extra-larga de 2 cortes

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘e nce
Use for : Fonte / Cast Iron

. Aluminium Fl_l.a]

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

2 L1 L2 gd Iy
mm mm mm = Référence / Code F421

V4
8 110 63 10 5 Nuance / Material HSS Co5%
10 120 70 10 5 Tolérance @ / Tolerance @ js14
12 135 80 12 5 Tolérance d / Tolerance d h6
14 135 80 12 5 Hélice / Helix 40°
16 150 20 16 5 Aspect / Surface TIALN
18 160 100 16 5 Coupe centrale / Centre cut Non / No
20 175 110 20 5
25 200 125 25 5
30 215 140 25 6

| L1 |




Fraise 2 tailles bout hemisphérique serie courte

AI_ PHA COUPE° 2 cutters ball nose end mills short series

. . 2 Schneiden Radius Schaftfraser kurze Serie
Outils coupants - Cutting tools oo ;
Fresa con punta semiésférica seria corta de 2 cortes

DIN844B

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
Fl'I'OOBI-I B Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L

L2 od

Référence / Code  FA00BH = . e o z
Nuance / Material HSS C08% 6 57 13 6 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 8 69 19 10 4
Tolérance d / Tolerance d h6 10 72 22 10 4
Hélice / Helix 40° 12 83 26 12 4
Aspect / Surface Blanc / White 14 83 26 12 4
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 16 92 32 16 4
18 92 32 16 4
, 20 104 38 20 4
Disponible en coffret
Available in set
G
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Fraise 2 tailles bout hemisphérique serie courte
2 cutters ball nose end mills short series

2 Schneiden Radius Schaftfraser kurze Serie

Fresa con punta semiésférica seria corta de 2 cortes

ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN844B
Acier / Steel < 800 N/mm?

Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium Fl_I_O']BI_I

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

Application :
Use for :

2 L1 L2 od ex
e mm mm mm z Référence / Code F401BH
6 57 13 6 4 Nuance / Material HSS Co8%
8 69 19 10 4 Tolérance @ / Tolerance @ js14
10 72 22 10 4 Tolérance d / Tolerance d hé
12 83 26 12 4 Hélice / Helix 40°
14 83 26 12 4 Aspect / Surface TIALN
16 92 32 16 4 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
18 92 32 16 4
20 104 38 20 4 -
Disponible en coffret
Available in set
R
%
T —
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Fraise 2 tailles bout hemisphérique serie longue

il
Qj AI. PHA COUPE° 2 cutters ball nose end mills long series

Outils coupants - Cutting tools 2 Schneiden Radius Schaftfraser Lange Serie

Fresa con punta semiésférica seria larga de 2 cortes
DIN1889LBB

Réfé rence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
Fl_l_']OBI—I B Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code  F410BH 2 = e ad z
Nuance / Material HSS Co8% 6 68 24 6 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 8 88 38 10 4
Tolérance d / Tolerance d hé 10 95 45 10 4
Hélice / Helix 40° 12 110 53 12 4
Aspect / Surface Blanc / White 14 110 53 12 4
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 16 123 63 16 4
18 123 63 16 4
20 141 75 20 4
¢
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Fraise 2 tailles bout hemisphérique serie longue
2 cutters ball nose end mills long series

2 Schneiden Radius Schaftfraser Lange Serie

Fresa con punta semiésférica seria larga de 2 cortes

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

7l onissaiss

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium Fl_l,T] BI—I

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

S
6 68 24 6 4 Nuance / Material HSS Co8%
8 88 38 10 4 Tolérance @ / Tolerance @ js14
10 95 45 10 4 Tolérance d / Tolerance d h6
12 110 53 12 4 Hélice / Helix 40°
14 110 53 12 4 Aspect / Surface TIALN
16 123 63 16 4 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
18 123 63 16 4
20 141 75 20 4
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Fraise 2 tailles ebauche HR série courte

AI_ PHA COUPE° 2 cutters roughing end mills short series

. . 2 Schneiden Schruppfraser kurze Serie
Outils coupants - Cutting tools A
Fresa desbaste seria corta de 2 cortes

DIN844B — '
an Bloha@ e

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
Fl_I,OOI—IR . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B 1nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material HSS Co8% 4 55 11 6 3
Tolérance @ / Tolerance @ js14 5 57 13 6 3
Tolérance d / Tolerance d h6 6 57 13 6 4
Hélice / Helix 30° 7 66 16 10 4
Aspect / Surface Blanc / White 8 69 19 10 4
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 9 69 19 10 4
10 72 22 10 4
) 1" 79 22 12 4
Disponible en coffret 12 83 26 12 4
Available in set 13 83 26 12 4
14 83 26 12 4
15 92 32 16 4
16 92 32 16 4
18 92 32 16 4
20 104 38 20 4
22 104 38 20 4
25 121 45 25 4
30 121 45 25 4
32 133 53 32 4
35 133 53 32 4
40 143 63 32 4
| L1 |




Fraise 2 tailles ebauche HR série courte
2 cutters roughing end mills short series

2 Schneiden Schruppfraser kurze Serie

Fresa desbaste seria corta de 2 cortes

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN844B

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Aluminium F[_I.O'“-IR
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
m gm mm o :
4 55 11 6 3 Nuance / Material HSS Co8%
5 57 13 6 3 Tolérance @ / Tolerance @ js14
6 57 13 6 4 Tolérance d / Tolerance d h6
7 66 16 10 4 Hélice / Helix 30°
8 69 19 10 4 Aspect / Surface TIALN
9 69 19 10 4 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
10 72 22 10 4
11 79 22 12 4 ) .
12 83 26 12 4 Disponible en coffret
13 83 26 12 4 Available in set
14 83 26 12 4
15 92 32 16 4
16 92 32 16 4
18 92 32 16 4
20 104 38 20 4
22 104 38 20 4
25 121 45 25 4
30 121 45 25 4
32 133 53 32 4
35 133 53 32 4
40 143 63 32 4
| L1 |




Fraise 2 tailles ebauche HR série courte

Y
Q;ﬁ AI. PHA COUPE° 2 cutters _r‘oughing end njills short ser‘ie_s

Outils coupants - Cutting tools 2 Schneiden Schruppfraser kurze Serie

Fresa desbaste seria corta de 2 cortes
o:1:579 | NCR
DIN844B

Reference

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : Fonte / Cast Iron

Fl_I.OEI—IR B Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

S S S :
Nuance / Material HSS Co8% 6 57 13 6 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 8 69 19 10 4
Tolérance d / Tolerance d h6 10 72 22 10 4
Hélice / Helix 30° 12 83 26 12 4
Aspect / Surface NCR 14 83 26 12 4
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 16 92 32 16 4

18 92 32 16 4
20 104 38 20 4

| L1 |
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Fraise 2 tailles ebauche HR série longue
2 cutters roughing end mills long series
2 Schneiden Schruppfraser Lange Serie
Fresa desbaste seria larga de 2 cortes

\ ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

% DIN844LB

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ'ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
B auminiom FLIOHR
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

A S S Z
6 68 24 6 4 Nuance / Material HSS Co8%
8 88 38 10 4 Tolérance @ / Tolerance @ js14
10 95 45 10 4 Tolérance d / Tolerance d h6
12 110 53 12 4 Hélice / Helix 35°
14 110 53 12 4 Aspect / Surface Blanc / White
16 123 63 16 4 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
18 123 63 16 4
20 141 75 20 4
TIALN
DIN844LB
Application : . Acier / Steel < 800 N/'mm?
Use for : B Fonte/cCastliron Reference
. Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm? FLI-'I1 I-I R
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
(7] L1 L2 gd z
mm mm mm mm o
8 88 38 10 4 Nuance / Material HSS Co8%
10 95 45 10 4 Tolérance @ / Tolerance @ js14
12 110 53 12 4 Tolérance d / Tolerance d h6
14 110 53 12 4 Hélice / Helix 35°
16 123 63 16 4 Aspect / Surface TIALN
18 123 63 16 4 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
20 141 75 20 4




. Fraise 2 tailles ebauche HR série extra-longue

AI_ PHA COUPE 2 cutters roughing end mills extra-long series

Outi . 2 Schneiden Schruppfraser extra-Lange Serie
utils coupants - Cutting tools ;

Fresa desbaste seria extra-larga de 2 cortes

st D L I

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

FU20HR

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

N S :
Nuance / Material HSS C08% 16 135 70 16 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 18 135 70 16 4
Tolérance d / Tolerance d h6 20 160 90 20 4
Hélice / Helix 35° 25 190 110 25 4
Aspect / Surface Blanc / White 30 190 110 25 4
Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes

| L1 |




Fraise 2 tailles ebauche HR série extra-longue
2 cutters roughing end mills extra-long series
2 Schneiden Schruppfraser extra-Lange Serie
Fresa desbaste seria extra-larga de 2 cortes

— --—-r-\ LT N T, m

ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application :
Use for :

Acier / Steel < 800 N/mm? Reference

Fonte / Cast Iron

n
n
= Aluminium I:l_l.E'“-IR

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L

N —
16 135 70 16 4 Nuance / Material HSS Co8%
18 135 70 16 4 Tolérance @ / Tolerance @ js14
20 160 90 20 4 Tolérance d / Tolerance d h6
25 190 110 25 4 Hélice / Helix 35°
30 190 110 25 4 Aspect / Surface TIALN
Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes
| L1 |




Fraise a rainurer queue conique série courte

AI_ PHA COUPEO Taper shaqk slot gjr'ills short ser‘igs

LT T T e e ) Pl Langlochfraser mit MK kurze Serie

Fresa para ranuras mango conico seria corta

Reference

F200CM

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Application :
Use for :
Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Nuance / Material HSS Co8% 104 2 2
Tolérance @ / Tolerance @ e8 1 8 104 1 9 2 2
Tolérance d / Tolerance d h6 20 124 22 3 2
Hélice / Helix 35° 22 124 22 3 2
Aspect / Surface Blanc / White 25 128 26 3 2
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 28 128 26 3 2

30 128 26 3 2

L1




Fraise a rainurer queue conique série courte
Taper shank slot drills short series

Langlochfraser mit MK kurtz Serie

Fresa para ranuras mango conico seria corta

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for : Fonte / Cast Iron
Aluminium FEO]CM
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
D ST
16 104 19 2 2 Nuance / Material HSS Co8%
18 104 19 2 2 Tolérance @ / Tolerance @ e8
20 124 22 3 2 Tolérance d / Tolerance d h6
22 124 22 3 2 Hélice / Helix 35°
25 128 26 3 2 Aspect / Surface TIALN
28 128 26 3 2 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
30 128 26 3 2




Fraise 2 tailles queue conique série courte

il
Qj AI. PHA COUPE° 2 cutters taper 'shank end mjlls fini;hing short ser‘ie_s

. . 2 Schneiden Schaftfraser mit MK kurze Serie
Outils coupants - Cutting tools

Fresa mango conico seria corta de 2 cortes
0
Co8%

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

F300CM

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Nuance / Material HSS C08% 3 3
Tolérance @ / Tolerance js14 22 1 47 45 3 3
Tolérance d / Tolerance d h6 24 152 50 3 3
Hélice / Helix 40° 25 152 50 3 3
Aspect / Surface Blanc / White 26 158 56 3 3
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 28 158 56 3 3

30 165 63 3 3

32 188 63 4 3

I

l1




Fraise 2 tailles queue conique série courte
2 cutters taper shank end mills finishing short series

2 Schneiden Schaftfraser mit MK kurze Serie

Fresa mango conico seria corta de 2 cortes

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Acier / Steel < 800 N/mm?

Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium FBO"CM

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Application :
Use for :

i o T
20 147 45 3 3 Nuance / Material HSS Co8%
22 147 45 3 3 Tolérance @ / Tolerance @ js14

24 152 50 3 3 Tolérance d / Tolerance d h6

25 152 50 3 3 Hélice / Helix 40°

26 158 56 3 3 Aspect / Surface TIALN

28 158 56 3 3 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes

30 165 63 3 3

32 188 63 4 3

L1




Fraise 2 tailles queue conique série longue

AI_ PHA COUPE 2 cutters taper shank end _r_'nills finishing long serie_s

Outils coupants - Cutting tools 2 Schneiden Schaftfraser mit MK Lange serie

Fresa mango conico seria larga de 2 cortes
0
Co8%

A

DIN845B

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

F310CcM

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Nuance / Material HSS C08% 177 3 3
Tolérance @ / Tolerance @ js14 25 192 90 3 3
Tolérance d / Tolerance d h6 28 192 90 3 3
Hélice / Helix 40° 30 192 90 3 3
Aspect / Surface Blanc / White 32 231 106 4 3
Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes

l1




Fraise 2 tailles queue conique série longue
2 cutters taper shank end mills finishing long series

2 Schneiden Schaftfraser mit MK Lange serie

Fresa mango conico seria larga de 2 cortes

ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

2 T

Goze] AL

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
W auminiom F3NCM
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

NN 2

20 177 75 3 3 Nuance / Material HSS Co8%

25 192 90 3 3 Tolérance @ / Tolerance @ js14

28 192 90 3 3 Tolérance d / Tolerance d h6

30 192 90 3 3 Heélice / Helix 40°

32 231 106 4 3 Aspect / Surface TIALN
Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes

L1




Fraise 2 tailles queue conique série courte

il
Qj AI. PHA COUPE° 2 cutters taper shank end mills finishing short series

. . 2 Schneiden Schaftfraser mit MK kurze Serie
Outils coupants - Cutting tools

Fresa mango conico seria corta de 2 cortes
Co5%

Référ‘ence Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

Use for : Fonte / Cast Iron

[]

[]
Fl_I,OOCM . Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B nox/ stainless Steel 304L - 316L

S S L.
Nuance / Material HSS Co5% 16 120 36 2 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 18 125 40 2 4
Tolérance d / Tolerance d h6 20 145 45 3 4
Hélice / Helix 40° 22 145 45 3 5
Aspect / Surface Blanc / White 24 150 50 3 5
Coupe centrale / Centrecut ~ Non / No 25 150 50 3 5

26 155 55 3 5
28 155 55 3 5
30 165 62 3 6
32 188 63 4 6
34 195 70 4 6
35 195 70 4 6
36 195 70 4 6
38 195 70 4 6
40 195 70 4 8

P

l1




Fraise 2 tailles queue conique série courte
2 cutters taper shank end mills finishing short series

2 Schneiden Schaftfraser mit MK kurze Serie

Fresa mango conico seria corta de 2 cortes

Co5% § TIALN

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘e nce
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Aluminium Fl_I_O']CM
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
DR ST
16 120 36 2 4 Nuance / Material HSS Co5%
18 125 40 2 4 Tolérance @ / Tolerance @ js14
20 145 45 3 4 Tolérance d / Tolerance d h6
22 145 45 3 5 Hélice / Helix 40°
24 150 50 3 5 Aspect / Surface TIALN
25 150 50 3 5 Coupe centrale / Centre cut Non / No
26 155 55 3 5
28 155 55 3 5
30 165 62 3 6
32 188 63 4 6
34 195 70 4 6
35 195 70 4 6
36 195 70 4 6
38 195 70 4 6
40 195 70 4 8




Fraise 2 tailles queue conique série longue

Y
Qj AI. PHA COUPE° 2 cutters taper shank end _r_niIIs finishing long ser‘ie_s

Outils coupants - Cutting tools 2 Schneiden Schaftfraser mit MK Lange serie

Fresa mango conico seria larga de 2 cortes
0
Co8%

DIN845B

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
Fl_I_]OCM . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material HSS Co8% 2 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 20 1 77 75 3 4
Tolérance d / Tolerance d h6 22 177 75 3 5
Hélice / Helix 40° 24 192 90 3 5
Aspect / Surface Blanc / White 25 192 a0 3 5
Coupe centrale / Centrecut ~ Non / No 26 192 a0 3 5
28 192 90 3 5
30 192 90 3 6
32 231 106 4 6
35 231 106 4 6
40 250 125 4 6

P

l1




Fraise 2 tailles queue conique série longue
2 cutters taper shank end mills finishing long series

2 Schneiden Schaftfraser mit MK Lange serie

Fresa mango conico seria larga de 2 cortes

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN845B

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Aluminium Fl_l_T]CM
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
DR ST
18 148 63 2 4 Nuance / Material HSS Co8%
20 177 75 3 4 Tolérance @ / Tolerance @ js14
22 177 75 3 5 Tolérance d / Tolerance d h6
24 192 90 3 5 Hélice / Helix 40°
25 192 90 3 5 Aspect / Surface TIALN
26 192 90 3 5 Coupe centrale / Centre cut Non / No
28 192 90 3 5
30 192 90 3 6
32 231 106 4 6
35 231 106 4 6
40 250 125 4 6




Fraise 2 tailles queue conique série extra-longue

AI_ PHA COUPE° 2 cutters taper shank end mills finishing extra-long series

. . 2 Schneiden Schaftfraser mit MK extra-Lange serie
Outils coupants - Cutting tools . .
Fresa mango conico seria extra-larga de 2 cortes

Q

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

FU20CM

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

. . S L.
Nuance / Material HSS C05% 20 212 110 3 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 25 227 125 3 5
Tolérance d / Tolerance d h6 30 265 140 4 6
Hélice / Helix 40° 32 285 160 4 6
Aspect / Surface Blanc / White 35 305 180 4 6
Coupe centrale / Centrecut ~ Non / No 40 325 200 4 6

l1




Fraise 2 tailles queue conique série extra-longue
2 cutters taper shank end mills finishing extra-long series

2 Schneiden Schaftfraser mit MK extra-Lange serie

Fresa mango conico seria extra-larga de 2 cortes

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application :
Use for :

Acier / Steel < 800 N/mm? Reference

Fonte / Cast Iron

[]
[]
. Aluminium Fl_I,E]CM
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

. . . L.
20 212 110 3 4 Nuance / Material HSS Co5%
25 227 125 3 5 Tolérance @ / Tolerance @ js14

30 265 140 4 6 Tolérance d / Tolerance d h6

32 285 160 4 6 Hélice / Helix 40°

35 305 180 4 6 Aspect / Surface TIALN

40 325 200 4 6 Coupe centrale / Centrecut ~ Non / No




Fraise 2 tailles queue conique ebauche série courte

AI_ PHA COUPE° 2 cutters r‘oughing end mills taper shank short ser‘ie_s

Outils coupants - Cutting tools 2 Schneiden Schruppfraser mit MK kurze Serie

Fresa mango conico desbaste seria corta de 2 cortes
0
Co8%

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
FYOOCMHR W Auminiom
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material HSS Co8% 2 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 1 8 1 25 40 2 4
Tolérance d / Tolerance d h6 20 145 45 3 4
Hélice / Helix 30° 22 145 45 3 4
Aspect / Surface Blanc / White 24 150 50 3 5
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 25 150 50 3 5
26 155 55 3 5
28 155 55 3 5
30 165 62 3 5
32 186 62 4 5
34 195 70 4 5
35 195 70 4 6
36 195 70 4 6
38 195 70 4 6
40 195 70 4 6

I

l1




Fraise 2 tailles queue conique ebauche série courte
2 cutters roughing end mills taper shank short series

2 Schneiden Schruppfraser mit MK kurze Serie

Fresa mango conico desbaste seria corta de 2 cortes

Co8%f TIALN

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence

Use for: . Fonte / Cast Iron
B auminiom FUOICMHR
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

- T
16 120 36 2 4 Nuance / Material HSS Co8%
18 125 40 2 4 Tolérance @ / Tolerance @ js14

20 145 45 3 4 Tolérance d / Tolerance d hé

22 145 45 3 4 Hélice / Helix 30°

24 150 50 3 5 Aspect / Surface TIALN
25 150 50 3 5 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
26 155 55 3 5

28 155 55 3 5

30 165 62 3 5

32 186 62 4 5

34 195 70 4 5

35 195 70 4 6

36 195 70 4 6

38 195 70 4 6

40 195 70 4 6

L1




. Fraise 2 tailles queue conique ébauche série longue

AI_ PHA COUPE 2 cutters roughing end mills taper shank long series

Outi . 2 Schneiden Schruppfraser mit MK lange Serie
utils coupants - Cutting tools . .

Fresa mango conico desbaste seria larga de 2 cortes

Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

Reference
Use for : Fonte / Cast Iron

[]

[]
FLIOCMHR W i

[]

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

R S S L.
Nuance / Material HSS Co8% 20 160 75 2 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 22 160 75 2 5
Tolérance d / Tolerance d h6 25 192 90 3 5
Hélice / Helix 30° 28 192 90 3 5
Aspect / Surface Blanc / White 30 192 90 3 5
Coupe centrale / Centrecut ~ Non / No 32 254 106 4 6

36 254 106 4 6
40 273 125 4 6

l1




Fraise 2 tailles queue conique ébauche série longue
2 cutters roughing end mills taper shank long series

2 Schneiden Schruppfraser mit MK lange Serie

Fresa mango conico desbaste seria larga de 2 cortes

Cozrs] TiaLn

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
mm o o oM N°
20 160 75 2
22 160 75 2
25 192 90 3
28 192 90 3
30 192 90 3
32 254 106 4
36 254 106 4
40 273 125 4

L1

N
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" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN1897

Reference

FUNCMHR

Référence / Code

Nuance / Material
Tolérance @ / Tolerance @
Tolérance d / Tolerance d
Hélice / Helix

Aspect / Surface

Coupe centrale / Centre cut

F411CMHR

HSS Co8%
js14
h6
30°
TIALN
Non / No




Fraise 2 tailles queue conique ebauche série extra-longue

AI. PHA COUPE 2 cutters rou_ghing end miIIs__taper _shank extra-long ser‘ie_s

2 Schneiden Schruppfraser mit MK extra-lange Serie
Outils coupants - Cutting tools . .
Fresa mango conico desbaste seria extra-larga de 2 cortes

A
__ UsiNe___

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
FU20CMHR W Auminim
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
D ST
Nuance / Material HSS Co5% 16 175 90 2 4
Tolérance @ / Tolerance @ js14 20 212 110 3 4
Tolérance d / Tolerance d h6 25 227 125 3 5
Hélice / Helix 30° 30 265 140 4 5
Aspect / Surface Blanc / White 32 285 160 4 5
Coupe centrale / Centrecut ~ Non / No 35 305 180 4 6
40 325 200 4 6

l1




Fraise 2 tailles queue conique eébauche série extra-longue
2 cutters roughing end mills taper shank extra-long series

2 Schneiden Schruppfraser mit MK extra-lange Serie

Fresa mango conico desbaste seria extra-larga de 2 cortes

o5t | ALY

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence

Use for: . Fonte / Cast Iron
B auminiom FU21CMHR
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

T
16 175 90 2 4 Nuance / Material HSS Co5%
20 212 110 3 4 Tolérance @ / Tolerance @ js14

25 227 125 3 5 Tolérance d / Tolerance d hé

30 265 140 4 5 Hélice / Helix 30°

32 285 160 4 5 Aspect / Surface TIALN

35 305 180 4 6 Coupe centrale / Centrecut ~ Non / No

40 325 200 4 6

L1




Fraise a carotter série courte

AI. PHA COUPEO Annular cutter short series

Outils coupants - Cutting tools Kurze Kernbohrer

Fresa hueca seria corta

Longueur utile 30mm
Cutting length 30mm

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
Réeference Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

FCL',OO Inox / Stainless Steel 304L - 316L

%) Profondeur de coupe Diamétre Queue
mm Cutting depht Shank diameter
12 30 19
Référence / Code FC400 12 gg 13
Nuance / Material HSS 15 30 19
Aspect / Surface Blanc / White 16 =l Lo
17 30 19
18 30 19
19 30 19
20 30 19
21 30 19
22 30 19
23 30 19
- | 24 30 19
Disponible en coffret 25 30 19
Available in set 26 30 19
27 30 19
28 30 19
29 30 19
30 30 19
31 30 19
32 30 19
33 30 19
34 30 19
35 30 19
36 30 19
37 30 19
38 30 19
39 30 19
40 30 19
41 30 19
42 30 19
43 30 19
44 30 19
45 30 19
46 30 19
47 30 19
48 30 19
49 30 19
50 30 19
51 30 19
52 30 19
53 30 19
54 30 19
55 30 19
56 30 19
57 30 19
58 30 19
59 30 19
60 30 19




Fraise a carotter série longue
Annular cutter long series

Lang Kernbohrer

Fresa hueca seria larga

ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Longueur utile 50mm
Cutting length 50mm

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for: . Fonte / Cast Iron
Aluminium Réference
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L FCLl.']O

7] Profondeur de coupe Diameétre Queue
mm Cutting depht Shank diameter
12 50 19

13 50 19 e
14 50 19 Référence / Code FC410
15 50 19 Nuance / Material HSS
16 50 19 Aspect / Surface Blanc / White
17 50 19

18 50 19

19 50 19

20 50 19

21 50 19

22 50 19

23 50 19

24 50 19

25 50 19

26 50 19

27 50 19

28 50 19

29 50 19

30 50 19

31 50 19

32 50 19

33 50 19

34 50 19

35 50 19

36 50 19

37 50 19

38 50 19

39 50 19

40 50 19

41 50 19

42 50 19

43 50 19

44 50 19

45 50 19

46 50 19

47 50 19

48 50 19

49 50 19

50 50 19

51 50 19

52 50 19

53 50 19

54 50 19

55 50 19

56 50 19

57 50 19

58 50 19

59 50 19

60 50 19




Fraise a carotter série courte

AI. PHA COUPEO Annular cutter short series

Outils coupants - Cutting tools Kurze KernbOhrer
Fresa hueca seria corta

Longueur utile 30mm
Cutting length 30mm

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
. Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Reféerence I inox/ Stainless Steel 304L - 316L
FCl—I.BOC (7] Profondeur de coupe Diamétre Queue

mm Cutting depht Shank diameter

12 30 19

13 30 19

14 30 19
Nuance / Material Carbure / HM 16 30 19
Aspect / Surface Blanc / White 17 30 19

18 30 19

19 30 19

20 30 19

21 30 19

22 30 19

23 30 19

24 30 19

25 30 19

26 30 19

27 30 19

28 30 19

29 30 19

30 30 19

32 30 19

35 30 19

40 30 19

45 30 19

50 30 19

Fraise a carotter carbure RAIL CUTTER

. r- @  Profondeur de coupe Diamétre Queue
Refe rence mm Cutting depht Shank diameter

RCYOO ” ” o

Tige de guidage pour FC430C et RC400
Ejectors for FC430C and RC400

Auswerferstift fur FC430C et RC400

Expulsor para FC430C y RC400

Reference
912 a17 mm 18 a 50 mm

e

TG/6,35x70 TG/7,98x90

@




Fraise a carotter série longue
Annular cutter long series

Lang Kernbohrer

Fresa hueca seria larga

Longueur utile 50mm
Cutting length 50mm

\ ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : Fonte / Cast Iron
Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

I 1nox/ Stainless Steel 304L - 316L Reference
P FCHHOC
12 50 19
13 50 19
14 50 19
i 5 1
16 50 19 Nuance / Material Carbure / HM
17 50 19 Aspect / Surface Blanc / White
18 50 19
19 50 19
20 50 19
21 50 19
22 50 19
23 50 19
24 50 19
25 50 19
26 50 19
27 50 19
28 50 19
29 50 19
30 50 19
32 50 19
33 50 19
35 50 19
40 50 19
45 50 19
50 50 19

Tige de guidage pour FC440C
Ejectors for FC44C

Auswerferstift fur FC440C

Expulsor para FC440C

912 a17 mm

I Reference

TG/6,35x70
218 a 50 mm TG/ ...

TG/7,98x90




Reference

TG/ ...

Reference

FCQUIKIN

Reference

ADWI1S

Accessoires pour fraises a carotter

( Al_ PHA COUPE° Accessories for annular cutters

Outils coupants - Cutting tools

Accessoires fur Kernbohrer
Accesorios para fresas huecas

Tige de guidage pour FC400
Ejectors for FC400

Auswerferstift fur FC400

Expulsor para FC400

912 2a 60 mm

TG/6,35x70

Adaptateur Quick’ln
Adapter Weldon to Quick’ln

APPLICATION

Permet le montage de fraises a carotter
avec queue Weldon dans un mandrin
a montage rapide type Quick’in.

Adaptateur Weldon - 6 pans
Adapter Weldon to hexagonal 1/4

APPLICATION

Permet le montage d’outils a queue 6 pans
(6,35mm) dans un attachement Weldon 19mm
(Ex : Pergeuse sur socle magnétique)

Stick magnétique
Magnetique brush

T — ”

MBI

Dimensions : @16 x 240 mm

Reference

MB2

Dimensions : @25 x 385 mm



Accessoires pour fraises a carotter )
Accessories for annular cutters @‘
Accessoires fur Kernbohrer * OAI' PHA COUPE

. utils coupants - Cutting tools
Accesorios para fresas huecas

Tige de guidage pour FC410
Ejectors for FC410
Auswerferstift fur FC410

Expulsor para FC410 Reference
912 2a 60 mm TG/...
TG/6,35x102

Adaptateur cone morse pour fraise a carotter
Adapter taper shank to Weldon

APPLICATION

_ Reféerence
Permet le montage de fraises a carotter avec queue Weldon dans une pergeuse

a cone morse CM2 ou CM3 CMFCLI.OO

Pour cone morse Pour cone morse
For taper shank For taper shank

CMFC400/CM2 CMFC400/CM3

EXEMPLE DE COMMANDE
CMFC400/CM2




Perceuses sur socle magnétique

(. ALPHA COUPEE Magnetic drilling machines

Magnetischen Kernbohrung Maschinen
Taladros de base magnetica

Outils coupants - Cutting tools

Référence : PRO 36 PRO 40 PRO 51
Vitesse de rotation (a vide) / Speed (rpm) 350 tr/min 440 tr/min 200 - 400 tr/min
Rotation Gauche / Droite / Rotation Left / Right Non Non Non

Puissance moteur / Motor power (W) 920 W 1020 W 1260 W

Poids / Weight 10 kg B12.7 kg 16,5 kg
Capacité maxi carottage / Milling cutter @ @ 36 mm @ 40 mm @51 mm
Capacité maxi pergage / Countersinking & Non possible Z1.5a16 mm* @23 mm (CM2)
Capacité maxi ébavurage / Max deepht of cut @ 40 mm @ 40mm @51 mm
Capacité taraudage / Tapping 9 Non possible Non possible Non possible
Profondeur maxi de coupe / Max deepht of cut 51 mm 51 mm 51 mm
Dimensions base magnétique / Magnet base 80x161x36,5mm |84x168x41.5mm |90 x 180 x 48 mm
Force du champ magnétique / Magn. clamping force | 9500 N 9800 N 12000 N
Epaisseur mini. de la piéce / Min. workpiece thickness | 6 mm 6 mm 8 mm
Adaptateur / Tool holder 19 mm Weldon 19 mm Weldon 19 mm Weldon
Type d'emmanchement / Taper shank - - CM2

Course / Stroke 70 mm 124 mm 153 mm

* Mandrin de pergage en option
MFSC : Systeme de contrdle du champ magnétique
La base electromagnétique a ete concue pour former un champ magnétique spécial, avec une pénétration maximale
qui permet un maximum de maintien de la base sur des matieres fines. Cette conception optimale de I'électro-aimant
permet aux perceuses PRO de fonctionner en toute sécurité sur des mauvais etats de surface, comme des matériaux
avec une épaisse couche de peinture, de I'acier rouille ou de faible epaisseur.
The electromagnetic base is designed to form a specifically shaped magnetic field, to get maximum plate penetration
and provide maximum holding power on thin material. It is a whole process of design and optimization of
electromagnets which ensures that PRO drills can work safely on low quality surfaces such as those covered with
thick paint, rust or small thickness of steel. The MFSC technology ensures that the shape of the magnetic flux is
optimal for the drilling conditions that can be encountered.

MPAC : Controdle du pouveir d’adhésion magnétique

MPAC controle la force d'adhésion du socle magnétique a partir du moment ol la machine est allumée.
Si la force d'adhésion n’est pas suffisante, le moteur ne fonctionnera pas par sécurité pour l'utilisateur.
Cette caractéristique de sécurité importante empéche ['utilisateur de travailler avec la machine quand
la force d’adhésion est dangereusement basse. De série sur toute la gamme des perceuses PRO
MPAC controls the adhesive strength of the magnetic base when the machine is turned on.

If the adhesion force is not sufficient, the motor won'’t operate for the user’s safety.

This important safety feature prevents the user from working with the machine when the adhesion
force is dangerously low. Standard on the whole range of PRO drills.




Perceuses sur socle magnétique
Magnetic drilling machines

Magnetischen Kernbohrung Maschinen
Taladros de base magnetica

L' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

PRO 111

Référence : PRO 76 PRO 76+ (Base pivotante)

Vitesse de rotation (a vide) / Speed (rpm) 80a100/210a420 | 80a100/210 a 420 85/135/160/250
Rotation Gauche / Droite / Rotation Left / Right Oui Oui Non
Puissance moteur / Motor power (W) 1650 W 1650 W 1650 W

Poids / Weight 27 kg 27 kg 31 kg
Capacité maxi carottage / Milling cutter @ @76mm @76mm @ 111 mm
Capacité maxi percage / Countersinking @ @32 mm (CM3) @32 mm (CM3) @ 47mm (CM4)
Capacité maxi ébavurage / Max deepht of cut @63mm @63mm @ 63 mm
Capacité taraudage / Tapping @ M24 M24 M30
Profondeur maxi de coupe / Max deepht of cut 76 mm 76 mm 76 mm
Dimensions base magnétique / Magnet base 110 x220 x 56 mm | 110 x 220 x 56 mm 120 x 240 x 63 mm
Force du champ magnétique / Magn. clamping force | 19500 N 19500 N 22000 N
Epaisseur mini. de la piéce / Min. workpiece thickness | 10 mm 10 mm 10 mm
Adaptateur / Tool holder 19 mm Weldon 19 mm Weldon 19 mm Weldon
Type d'emmanchement / Taper shank CM3 CM3 CM4

Course / Stroke 225 mm 225 mm 230 mm

ESB : Socle économiseur d’énergie

La base electromaggétique n'est active qu’a 50% quand le moteur n'est pas en marche. Cela augmente
significativement la durée de vie de la base magnétique et reduit de 50% la consommation d’energie.

La pleine puissance magnétique est automatiquement obtenue aprés mise en route du moteur

ENERGY SAVING BASE

Half-supply of coils when unload. Radically extends durability of magnetic base. 50% energy reduction. ECO friendly.
Automatic switching over a full-supply when under load stronger force under load

Protection contre les sur-tensions :

Apres une sur-tension, il est necessaire d’appuyer d'abord sur le bouton

STOP, puis sur le bouton START.

Pendant ce temps la base magnétique reste active.

OVERLOAD PROTECTION

Protects motor from damage due to long-lasting overload. After the overload
protection operates it is necessary to press STOP button and then press
START button again, whereas the magnetic base remains continuously active.




L' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Machines pneumatiques / Pneumatic drilling machines

Perceuses

sur socle magnétique
Magnetic drilling machines

Magnetischen Kernbohrung Maschinen

Taladros de base magnetica

Référence : PRO 35AD-A* | PRO 45A*
Vitesse de rotation (a vide) / Speed (rpm) 240 190 - 290
Consommation air 1400 I/min 1400 I/min
Puissance moteur / Motor power (W) 800 W 800 W

Poids / Weight 13 kg 19 kg
Capacité maxi carottage / Milling cutter & @ 35mm @ 45mm
Profondeur maxi de coupe / Max deepht of cut 25mm 51mm
Dimensions base magnétique / Magnet base 180 x 80 x 36.5 | 160 x 80 x 80
Force du champ magnétique / Magn. clamping force | 6500 N 8000 N
Epaisseur mini. de la piéce / Min. workpiece thickness | 25 mm 25 mm
Adaptateur / Tool holder 19 mm Weldon | 19 mm Weldon

Percage sur rails
Nous consulter

* Délais de livraison : 3 semaines
* Delivery delay : 3 weeks




Perceuses sur socle magnétique

Magnetic drilling machines ( ALPHA COUPE

Magnetischen Kernbohrung Maschinen . .
. Outils coupants - Cutting tools
Taladros de base magnetica

L

Adaptateurs pour percage sur tube / Adapters for tube drilling

Référence Pour A B C D L w
machines (mm)  (mm)  (mm)  (mm)  (mm) | (mm)
DMP 0250 PRO36 - PRO40 152 188 52.5 211 176 85
DMP 0251 PRO51 181 217 52.5 221 205 95
DMP 0501 | PRO51 - PRO76 - PRO111 234 270 52.5 260 258 130

Pergage sur tube

Adaptateurs et mandrins / Adapters and drill chucks

Référence Désignation Pm." WELDON

» machines
3 | DMA2011  Weldon vers UNF 1/2-20 PRO40 q‘
:g AB16/N2 B16 vers CM2 PRO51 F
S | AB16/N3 B16 vers CM3 PRO76
< AB16/N4 B16 vers CM4 PRO111 Réf. DMA2011
E MAN13 Attachement B16 Capacité : 1a 13
S| MAN16 Attachement B16 Capacité : 14 16
‘E" DMC1111 Attachement UNF 1/2-20 Capacité : 1a 13

DMC1113 Attachement UNF 1/2-20 Capacité : 1a 16

Réf. DMC1111 & DMC1113




Fraise 2 tailles 1 dent

ALPHA COUPE’ End mills 1 tooth

Outils coupants - Cutting tools Emzahnfrjaser
Fresa de un diente

CUsine ———

LN
Référ‘ence Application : Acier / Steel < 800 N/mm? W

[]
Use for : . Fonte / Cast Iron
F'l D . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material HSS Co5% 3 60 12 8 1
Tolérance @ / Tolerance @ h6 4 60 12 8 1
Aspect / Surface Blanc / White 5 60 14 8 1
6 60 14 8 1
7 60 14 8 1
8 80 14 8 1
< 80 14 8 1
10 80 14 8 1

2 Application : Aci 1< N 2
Refer‘ence pplication cier / Steel <800 N/mm

Use for : Fonte / Cast Iron

| |

||
10D B Aluminium

- Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

. Inox / Stainless Steel 304L - 316L

O N
Nuance / Material HSS Co5% 5 80 18/35 8 1
Tolérance @ / Tolerance @ h6 5 100 40 8 1
Aspect / Surface Blanc / White 6 80 18/35 8 1

8 120 14/68 8 1




Fraise 2 tailles a trous
Shell end mills
Walzenstirnfraser

Fresa frontal agujero

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN1880

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium Fl_I,OOT
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

Reference

40 32 16 8 Nuance / Material HSS Co5%

50 36 22 8 Tolérance @ / Tolerance @ js16

63 40 27 8 Tolérance d / Tolerance d H7

80 45 27 10 Hélice / Helix 40°

100 50 32 12 Aspect / Surface Blanc / White
Coupe centrale / Centre cut Non / No

DIN1880

Application : B Acier/ Steel < 800 N/mm? Référence

Use for: . Fonte / Cast Iron
B Aluminium FLI'O.]T
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L

40 32 16 8 Nuance / Material HSS Co5%

50 36 22 8 Tolérance @ / Tolerance @ js16

63 40 27 8 Tolérance d / Tolerance d H7

80 45 27 10 Hélice / Helix 40°

100 50 32 12 Aspect / Surface TIALN
Coupe centrale / Centre cut Non / No

g



Fraise 2 tailles a trous ébauche

Al. PHA COUPEO Roughing shell gnd _r_niIIs

Outils coupants - Cutting tools Walzenstirnfraser

Fresa frontal agujero debaste
DIN1880

Reference

0,15 + D284

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?

Use for : . Fonte / Cast Iron
Fl_I,OOTI—I R . Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B inox/ stainless Steel 304L - 316L

Nuance / Material HSS Co5% 6
Tolérance @ / Tolerance @ js16 50 36 22 8
Tolérance d / Tolerance d H7 63 40 27 8
Hélice / Helix 30° 80 45 27 10
Aspect / Surface Blanc / White 100 50 32 10
Coupe centrale / Centre cut Non / No

DIN1880 u

e Application : Acier / Steel < 800 N/mm?
Réeference pplication B Acier/stee mm
Use for: . Fonte / Cast Iron

FLI_O]T'.'R B Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
. Inox / Stainless Steel 304L - 316L

0,15 + D284

Nuance / Material HSS Co5% 6
Tolérance @ / Tolerance @ js16 50 36 22 8
Tolérance d / Tolerance d H7 63 40 27 8
Hélice / Helix 30° 80 45 27 10
Aspect / Surface TIALN 100 50 32 10
Coupe centrale / Centre cut Non / No

@ED)



Fraise 3 tailles a denture alternée
Side and face milling cutters staggered teeth
Scheibenfraser

Fresa 3 cortes dentado cruzado

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN885

i\\\\\\ Reference
3T

2%

Application : Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : Fonte / Cast Iron
Ahfmlmum Référence / Code F3T
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L Latsie { e jl2S Cel
Tolérance @ / Tolerance @ js16
Tolérance d / Tolerance d H7
Diameétre Epaisseur Alésage Nbre de Q| Diameétre Epaisseur Alésage Nbre de Hélice / Helix 12°
js16 k11 H7 Dents js16 k11 H7 Dents .
Aspect / Surface Blanc / White
50 4 16 12 100 25 32 14
50 5 16 12 125 6 32 16 Coupe centrale / Centre cut Non / No
50 6 16 12 125 8 32 16
50 8 16 12 125 10 32 16
50 10 16 12 125 12 32 16
63 4 22 12 125 14 32 16
63 5 22 12 125 16 32 16
63 6 22 12 125 18 32 16
63 8 22 12 125 20 32 16
63 10 22 12 125 22 32 16
63 12 22 12 125 25 32 16
63 14 22 12 125 28 32 16
63 16 22 12 160 6 40 18
63 18 22 12 160 8 40 18
80 4 27 14 160 10 40 18
80 5 27 14 160 12 40 18
80 6 27 14 160 14 40 18
80 8 27 14 160 16 40 18
80 10 27 14 160 18 40 18
80 12 27 14 160 20 40 18
80 14 27 14 160 25 40 18
80 16 27 14 160 32 40 18
80 18 27 14 200 8 40 24
80 20 27 14 200 10 40 24
100 4 32 14 200 12 40 24
100 5 32 14 200 14 40 24
100 6 32 14 200 16 40 24
100 8 32 14 200 18 40 24
100 10 32 14 200 20 40 24
100 12 32 14 200 25 40 24
100 14 32 14 200 32 40 24
100 16 32 14
100 18 32 14
100 20 32 14




Fraise 1/4 de cercle concave

il
Q;ﬁ AI. PHA COUPE° Corner rounding concave cutters

LT T T e e ) Pl Viertelrund-Profildraser konkav

Fresa radio 1/4
DING518A

Reference

F14C

Acier / Steel < 800 N/mm?2
Fonte / Cast Iron

Application :
Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
. Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code  F14C a Rayon e e

N

Nuance / Material HSS Co5% 10 1 60 10 4
Tolérance @ / Tolerance @ js16 10 1,5 60 10 4
10 2 60 10 4
10 2,5 60 10 4
12 3 60 12 4
15 3,5 60 12 4
16 4 60 16 4
16 4,5 60 16 4
18 5 70 16 4
22 5,5 70 16 4
22 6 70 16 4
25 6,5 70 16 4
25 7 70 16 4
25 7,5 70 16 4
25 8 70 16 4
28 8,5 85 20 4
28 9 85 20 4
30 9,5 85 20 4
30 10 85 20 4
35 11 100 20 4
35 12 100 20 4
42 13 100 20 4
42 14 100 20 4
48 15 105 20 4
48 16 105 20 4
54 18 112 32 6
58 20 112 32 6




£

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Reference

Fraise convexe a trou
Half circle milling cutters convex
Halbrund-Profilfraser konvex
Fresa convexa

Application : Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : Fonte / Cast Iron FCT
Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code FCT
Rayon ) Epaisseur gd 7 Nuance / Material HSS C05%
i js16 L L Tolérance @ / Tolerance @ js16
1 0 2 16 16 Tolérance d / Tolerance d H7
1.5 50 3 16 16
1.6 50 3.2 16 14
2 50 4 16 16
2.5 63 5 22 12
3 63 6 22 12
4 63 8 22 12
5 63 10 22 12
6 80 12 27 12
8 80 16 27 12
10 100 20 32 12
12 100 24 32 12
12.5 100 25 32 12
16 125 32 32 12
20 125 40 32 12




Fraise module angle de pression 20°

AI_ PHA COUPE° Involute gear cutter for spur wheels with pressure angle 20°

Zahnformfraser fur Stirnrader mit eingriffs winkel 20°
Fresa tallado engranajes angulo de presion 20°

Outils coupants - Cutting tools

DIN3972

Reference

FM

Référence / Code EM Application : . Acier | Steel < 800 N/mm?
Use for: . Fonte / Cast Iron
Nuance / Material HSS Co5% e
. Aluminium
Tolérance @ / Tolerance @ js16 .
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Tolérance d / Tolerance d H7

B nox/ Stainless Steel 304L - 316L

D d Nombre de

0.5 40 16 N°1 12213
0.75 40 16 N°2 14 216
1 50 16 N°3 17 a 20
1.25 50 16 N°4 21a25
1.5 63 22 N°5 26 a2 34
1.75 63 22 N°6 35a54
2 63 22 N°7 5534134
2.25 63 22 N°8 135et +
2.5 63 22 * Délai de fabrication : 3-4 semaines
2.75 70 27
3 70 27
3.25 70 27
3.5 80 27
3.75 80 27
4 80 27
4.25 80 27
4.5 90 27
4.75 90 27
5 90 32
5.5 90 32
6 100 32

EXEMPLE DE COMMANDE
FM/2-N3

Fraise module 2

N°3 pour 17 a 20 dents




g;glles:ngl?r?wﬁlrr?g cutters @ AI_ PHA COUPEO

Aufsteck-Winkelfraser einseitig LT T T il M el

Fresa frontal conica

DIN842

Reference

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for: . Fonte / Cast Iron I: Al_l, 5
. Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N'/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code FA45
Diamétre Epaisseur Alésage Nbre de Nuance / Material HSS Co5%
js16 k16 H7 Dents Tolérance @ / Tolerance @ js16
50 15 13 16 Tolérance d / Tolerance d HA
63 18 16 16
80 23 22 18
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron . £
- Reference
. Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm? F A 60
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
Diametre Epaisseur Alésage Nbre de
js16 k16 H7 Dents Référence / Code FA60
50 16 13 16 Nuance / Material HSS Co5%
63 20 16 16 Tolérance @ / Tolerance @ js16
80 25 22 18 Tolérance d / Tolerance d HA




Fraise isocéele

Y AI_ PHA COUPE° Double angle milling cutters symmetrical

Aufsteck-Winkelfraser doppelseitig symmetrisch
Fresa engular isosceles

/s

Outils coupants - Cutting tools

DIN847

Cas
:

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
Fll_l,s . Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material HSS Co5% 50 8 16
Tolérance @ / Tolerance @ js16 63 10 22
Tolérance d / Tolerance d H7 80 12 27
100 18 32

DIN847

Référence Application : . Acier | Steel < 800 N/'mm?
Use for: . Fonte / Cast Iron
Flso . Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material HSS Co5% 50 10 16 16
Tolérance @ / Tolerance @ js16 63 14 22 16
Tolérance d / Tolerance d H7 80 18 27 18
100 25 32 20



ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN1833A

Dovetail milling cutters TYPE A
Winkel-Stirnfraser TYP A
Fresa angular TIPO A

Fraise conique cone renversé TYPE A l@

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référence
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium FCCR[_I.S
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
R e Tl
16 45° 4 60 12 10 Nuance / Material HSS Co5%
20 45° 5 63 12 10 Tolérance @ / Tolerance @ js16
25 45° 6,3 67 12 10 Tolérance d / Tolerance d H7

DIN1833A

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : B Fonte/cCastlron Reference
. Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm? FCC RS O
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
Diameétre Angle - Longueur Diamétre Nbre Afa
js16 degré R totale Queue de dents RO EOEE: AHniy
16 60° 6,3 60 12 10 Nuance / Material HSS Co5%
20 60° 8 63 12 10 Tolérance @ / Tolerance & js16
25 60° 10 67 12 10 Tolérance d / Tolerance d H7




. Fraise conique cone direct TYPE B
Inverted dovetail milling cutters TYPE B
AI' PHA COUPE Winkel-Stirnfraser TYP AB

Outils coupants - Cutting tools

cosri | a5

Fresa angular TIPO B

DIN1833B

Réfé rence Application : . Acier | Steel < 800 N/'mm?
Use for: . Fonte / Cast Iron
FCCDLI'S B Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Diamétre  ANglS  Long.utie Longuew  Dlametre  Nore
Nuance / Material HSS Co5% 16 45° 4 60 12 10
Tolérance @ / Tolerance @ js16 20 45° 5 63 12 10
Tolérance d / Tolerance d H7 25 45° 6,3 67 12 10

cosr. | 60

DIN1833B

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : B Fonte/cCastlIron
FCCDGO . Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
. Inox / Stainless Steel 304L - 316L
Diamétre  Angle  Long.utie Longuew  Diametre  Nere
Nuance / Material HSS Co05% 16 60° 6,3 60 12 10
Tolérance @ / Tolerance @ js16 20 60° 8 63 12 10
Tolérance d / Tolerance d H7 25 60° 10 67 12 10




Fraise pour rainures en T
T-slot cutter

T-Nutenfraser

Fresa ranuras T

L' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN851A
Acier / Steel < 800 N/mm?

Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium FRT

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Application :
Use for :

Dlar:ll1e;re D Ha;:\t1ezur | Lt%r;glttleell_" Dlag:l?lléeue deNg;ﬁts Longreur Référence / Code FRT
12,5 6 57 10 6 6 8 Nuance / Material HSS Co5%
16 8 62 10 6 8 11 Tolérance @ / Tolerance @ H12
18 8 70 12 6 10 14
19 9 72 12 6 8 15
21 9 74 12 6 12 17
22 10 76 12 6 10 17
25 1" 82 16 8 14 18
28 12 86 16 8 13 21
32 14 90 16 8 15 23

D1 hg
e

di

L1

|
h12

D h12




Fraise pour rainures en T eébauche
AI. PHA COUPEO Roughing T-slot cutter

Outils coupants - Cutting tools T-Nutenfraser

Fresa ranuras T debaste

Acier / Steel < 800 N/mm?

Fonte / Cast Iron

Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

ser Diamétre D Hauteurl Longueur Diam. Queue Nbre Diam Longueur
Référence / Code FRTNR h12 h12 totale L D1 h8

Référence Application :

FRTNR o

de dents d1 L1
Nuance / Material HSS C05% 21 9 74 12 6 12 17
Tolérance @ / Tolerance @ h12 25 11 82 16 6 14 18
32 14 90 16 6 18 23
40 18 108 25 8 22 28

D1 hg

di

L1

|
hi2

D hl2




Fraise pour rainures en T queue conique
Taper shank T-slot cutters

T-Nutenfraser mit MK

Fresa mango conico ranuras T

£

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘e nce
Use for : . Fonte / Cast Iron
B Aluminium FRTCM
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
- Inox / Stainless Steel 304L - 316L
Dlar;‘l1e£re D) Halrj]!lezur | Lt%r;gltéelljr Quentoa CM deNéJ;gts D:1a1m Lonﬂjeur
18 8 82 1 8 10 14 Nuance / Material HSS Co05%
21 9 102 2 8 12 17 Tolérance @ / Tolerance @ h12
25 11 104 2 8 14 18
32 14 111 2 8 18 23
40 18 138 3 8 22 28
50 22 173 4 8 28 35
D1 hg

di

L1

|
hi2

D hl2




Fraise pour rainures de clavettes denture alternée

Al. PHA COUPEO Woodruff keyseat cutters

. . Schlitzfraser fur Woodrufnuten
Outils coupants - Cutting tools
Fresa ranuras \Woodruff

DIN850 [ N P —————— ; g Uy
\ -_—

Référence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for: . Fonte / Cast Iron
FRC . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?2
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L

e Diamétre Epaisseur Longueur Diamétre Nbre de
Référence / Code FRC h12 L totale Queue dents

Nuance / Material HSS Co5% 4.5 1 50 6 6

Tolérance @ / Tolerance @ h12 7,5 1.5 50 6 6
7,5 2 50 6 6
10,5 2 50 6 6
10,5 2,5 50 6 6
10,5 3 50 6 6
13,5 3 56 10 6
13,5 4 56 10 6
16,5 3 56 10 6
16,5 4 56 10 6
16,5 5 56 10 6
19,5 4 63 10 8
19,5 5 63 10 8
19,5 6 63 10 8
22,5 5 63 10 8
22,5 6 63 10 8
22,5 8 63 10 8
25,5 6 63 10 10
28,5 6 71 10 10
28,5 8 71 10 10
28,5 10 71 12 12
32,5 8 71 12 12
32,5 10 71 12 12
45,5 10 71 12 12




Fraise a ebavurer 1 dent 90° @ A
Countersink 1 Z 90° S

Kegelsenker 1 Z 90° x AI‘ PHA COUPE
Avellanador 1 Z 90°

Outils coupants - Cutting tools

Acier / Steel < 800 N/mm?

Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium AB]O

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Application :
Use for :

OO
10 54 6 1 475 380 Nuance / Material HSS

12 54 8 1 380 300 Aspect / Surface Blanc / White
16 60 10 1 290 230

20 63 10 1 230 185

25 66 12 1 190 150

31 71 12 1 150 120




Fraise a ebavurer 3 dents 90°

ALPHA COUPE’ Countersink 3 Z 90°

. X . Kegelsenker 3 Z 90°
Outils coupants - Cutting tools Avellanador 3 Z 90°

Référence Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

Use for : Fonte / Cast Iron

[]

[]
ABEO . Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B nox/ stainless Steel 304L - 316L

Vitesse en Tr/mn

2 S gd Capacité
Référence / Code A820 m Vis

é Aciers
Nuance / Material HSS 43 40 4 M2 3 1100
Aspect / Surface Blanc / White 5 40 4 M2 - M2,5 3 950
5,3 40 4 M2,5 3 900
58 45 5 M3 3 820
6,3 45 5 M3 3 750
7,3 50 6 M3,5 3 650
8 50 6 M3,5 3 580
§ . 8,3 50 6 M4 3 570
Disponible en coffret 10 50 6 M4 3 475
Available in set 10,4 50 6 M5 3 450
11,5 56 8 M5 3 420
12,4 56 8 M6 3 380
15 60 10 M6 3 320
16,5 60 10 M8 3 290
19 63 10 M8 3 250
20,5 63 10 M10 3 230
23 67 10 M10 3 210
25 67 10 M12 3 190
28 71 12 M14 3 170
31 71 12 M16 3 150
40 80 15 M24 3 120




Fraise a eébavurer 3 dents 90°
Countersink 3 Z 90°
Kegelsenker 3 Z 90°
Avellanador 3 Z 90°

L' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Acier / Steel < 800 N/mm? Reference

Fonte / Cast Iron

Aluminium ABEB

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L
V'.tesse LR Référence / Code A828
Aciers Inox

Application :
Use for :

Capacité

Vis Z

6,3 45 5 M3 3 750 600 Nuance / Material HSS Co5%
8,3 50 6 M4 3 570 460 Aspect / Surface Blanc / White
10,4 50 6 M5 3 450 360
12,4 56 8 M6 3 380 300
16,5 60 10 M8 3 290 230
20,5 63 10 M10 3 230 185

25 67 10 M12 3 190 150

31 71 12 M16 3 150 120

Disponible en coffret
Available in set




. Fraise a ebavurer 3 dents 90°
Countersink 3 Z 90°
AI‘ PHA COUPE Kegelsenker 3 Z 90°

Outils coupants - Cutting tools
J Avellanador 3 Z 90°

Lo ication : . < )
R efe rence Application . Acier / Steel < 800 N/mm
Use for : . Fonte / Cast Iron

ABEOTIN . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vitesse en Tr/mn

Référence / Code  A820TIN Ca\P,?:ité

é Aciers Inox

Nuance / Material HSS 6,3 45 5 M3 3 750 600
Aspect / Surface TIN 8,3 50 6 M4 3 570 460
10,4 50 6 M5 3 450 360

12,4 56 8 M6 3 380 300

16,5 60 10 M8 3 290 230

20,5 63 10 M10 3 230 185

25 67 10 M12 3 190 150

31 71 12 M16 3 150 120

Disponible en coffret
Available in set




Fraise a eébavurer 3 dents 90°
Countersink 3 Z 90°
Kegelsenker 3 Z 90°
Avellanador 3 Z 90°

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Acier / Steel < 800 N/mm? Reference

Fonte / Cast Iron

Aluminium A829

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L
Vitesse en frimn Référence / Code  A829
Aciers Inox

Application :
Use for :

gd Capacité

mm Vis g
6,3 45 5 M3 3 750 600 Nuance / Material HSS Co5%
8,3 50 6 M4 3 570 460 Aspect / Surface TIALN
10,4 50 6 M5 3 450 360
12,4 56 8 M6 3 380 300
16,5 60 10 M8 3 290 230
20,5 63 10 M10 3 230 185
25 67 10 M12 3 190 150
31 71 12 M16 3 150 120 .

Disponible en coffret
Available in set




. Fraise a ebavurer 3 dents 90°
Countersink 3 Z 90°
AI‘ PHA COUPE Kegelsenker 3 Z 90°

Outils coupants - Cutting tools
J Avellanador 3 Z 90°

Reference

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?

Use for: . Fonte / Cast Iron

A]BEO . Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B inox/ stainless Steel 304L - 316L

g
Nuance / Material HSS 6,3 85 5 M3 3 750 600
Tolérance @/ Tolerance @  Blanc / White 8,3 85 6 M4 3 570 460

10,4 88 6 M5 3 450 350
12,4 108 8 M6 3 380 300
16,5 112 10 M8 3 290 230
20,5 115 10 M10 3 230 185

Application : B Acier/ Steel < 800 N/mm?

Use for: - Fonte / Cast Iron
A820 B Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
. Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Reference

G st o m
Nuance / Material HSS 6,3 154 5 M3 3 750 600
Tolérance @/ Tolerance @  Blanc / White 8,3 155 6 M4 3 570 460

10,4 157 6 M5 3 450 350
12,4 158 8 M6 3 380 300
16,5 161 10 M8 3 290 230
20,5 164 10 M10 3 230 185




Fraise a ebavurer 3 dents 90° queue cone morse
Taper shank countersink 3 Z 90°

Kegelsenker 3 Z 90° mit MK

Avellanador 3 Z 90° mango conico

£

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

Use for :

Reference
Fonte / Cast Iron

[]
[]
= Aluminium ABEOCM
[]

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Capacité

e e e
30 112 2 M16 3 160 120 Nuance / Material HSS

31 112 2 M16 3 150 110 Tolérance @/ Tolerance @ Blanc / White
34 118 2 M18 3 140 100

37 118 2 M20 3 130 90

40 140 3 M24 3 120 90

45 145 3 M22 3 110 80

50 150 3 / 3 100 70

63 180 4 / 3 80 60




. Fraise a ebavurer 3 dents 60°
Countersink 3 Z 60°
AI‘ PHA COUPE Kegelsenker 3 Z 60°

Outils coupants - Cutting tools
J Avellanador 3 Z 60°

Acier / Steel < 800 N/mm?

Fonte / Cast Iron

Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Application :
Use for :

Reference

A830

e
Nuance / Material HSS 6,3 45 5 M3 3 750 600
Tolérance @ / Tolerance @  Blanc / White 8,0 50 6 M4 3 570 460

10,0 50 6 M5 3 450 360
12,5 56 8 M6 3 380 300
16,0 60 10 M8 3 290 230
20,0 63 10 M10 3 230 185
25,0 67 10 M12 3 190 150

Fraise a eébavurer 3 dents 120°
Countersink 3 Z 120°
Kegelsenker 3 Z 120°
Avellanador 3 Z 120°

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référence Application :

A84YHO

Use for :
Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

e e
Nuance / Material HSS 6,3 45 5 M3 3 750 600
Tolérance @/ Tolerance @  Blanc / White 8,3 50 6 M4 3 570 460

10,4 50 6 M5 3 450 360
12,4 56 8 M6 3 380 300
16,5 60 10 M8 3 290 230
20,5 63 10 M10 3 230 185

25 67 10 M12 3 190 150




Fraise a eébavurer 3 dents 75°
Countersink 3 Z 75°
Kegelsenker 3 Z 75°
Avellanador 3 Z 75°

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron
Aluminium ABEB
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Application :

Reference

Use for :

Capacité Vitesse en Tr/mn

6,3 45 5 M3 3 750 600 Nuance / Material HSS
8,3 50 6 M4 3 570 460 Tolérance @ / Tolerance @  Blanc / White
10,4 50 6 M5 3 450 360
12,4 56 8 M6 3 380 300
16,5 60 10 M8 3 290 230
20,5 63 10 M10 3 230 185

25 67 10 M12 3 190 150

Fraise a eébavurer 3 dents 90° queue 6 pans
Countersink 3 Z 90° with hexshank

Kegelsenker 3 Z 80° mit Sechskantschaft
Avellanador 3 Z 90° mango hexagonal

Acier / Steel < 800 N/mm? . cr
Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium ABEE

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Application :
Use for :

e
6,3 31 6,35 M3 3 750 600 Nuance / Material HSS
8,3 31 6,35 M4 3 570 460 Tolérance @/ Tolerance @  Blanc / White
10,4 34 6,35 M5 3 450 360
12,4 35 6,35 M6 3 380 300
16,5 40 6,35 M8 3 290 230
20,5 41 6,35 M10 3 230 185




Fraise a ebavurer a trous 90°

AI_ PHA COUPEO Countersink cutter with hole 90°

o
Outils coupants - Cutting tools Querlochsenker 90

Avellanadore con agujero 90°

Py Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Refer‘ence Use for: . Fonte / Cast Iron
36000 B Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
ke stovgenn __Toion __ comsern
Nuance / Material HSS 1 10 2-5 45 6
Tolérance @/ Tolerance @  Blanc / White 2 14 5-10 48 8
3 20 10-15 65 10
4 25 15-20 84 12
5 28 20-25 102 15
6 44 25-30 115 15
7 53 30-35 127 15
8 53 35-40 136 15
Disponible en coffret 9 64 40 - 50 166 20

Available in set




Ebavureur manuel 90°
Hand deburring tool S0°
Handentgrater S0°
Avellanadore manual 90°

ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Acier / Steel < 800 N/mm? m Réfé rence

Fonte / Cast Iron

Aluminium M8 EO

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

@ mini @ mini @ mini
Diamétre " ebavurage Diamétre o ebavurage Diameétre o’ ebavurage Référence / Code M820

12,4 16,5 20,5 Nuance / Material
Tolérance @ / Tolerance @  Blanc / White

Application :
Use for :




ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Fraise a noyer téte de vis FHC
Counterbore for 90° capscrews
Oberflachenfraserr S0°

Fresa para asiento de tornillos 90°

POUR AVANT TROUS
For pilot holes

Application : B Acier/ Steel < 800 N/mm? ﬁ
Réeference Use for : B Fonte/castliron
A950 . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B inox/ stainless Steel 304L - 316L
BYe, ~ Oghmbrage Teond ML Cue
Nuance / Material
Tolérance @/ Tolerance @  Blanc / White M4 8 3,3 71 5
M5 10 4,2 80 8
M6 11,5 5,0 80 8
M8 15 6,8 100 12,5
M10 19 8,5 100 12,5
POUR PASSAGE MOYEN

__usne [

For through holes - medium

. Application : Acier / Steel < 800 N/mm? @
Reference Use for : Fonte / Cast Iron
A9 5'] Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
[ nox/ Stainless Steel 304L - 316L
S?rtxui/s@ gCSL?)?eTbgrr: %e (Shon e Total lenght QShQaﬂI? %e
Nuance / Material
Tolérance @ / Tolerance @  Blanc / White M4 8 4,3 71 5
M5 10 5,3 80 8
M6 11,5 6,4 80 8
M8 15 8,4 100 12,5
M10 19 10,5 100 12,5
POUR PASSAGE LARGE

For through holes - wide

Application : B Acier/ Steel < 800 N/mm? ﬁ
Reference Use for : B Fonte/cCastlron
Agsa . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
. Inox / Stainless Steel 304L - 316L
A - L
Nuance / Material M3 6,5 3,4 71 5
Tolérance @/ Tolerance @  Blanc / White M4 8,6 4,5 71 5
M5 10,4 5,5 80 8
M6 12,4 6,6 80 8
M8 16,4 9,0 100 12,5
M10 20,4 11,0 100 12,5



Fraise a noyer téte de vis CHC
Counterbore for 180° capscrews
Oberflachenfraserr 180°

Fresa para asiento de tornillos 180°

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

|, POURAVANT TROUS
k For pilot holes

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? 1 800
Use for : . Fonte / Cast Iron Reference
. Aluminium A
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm? 850
B inox/ stainless Steel 304L - 316L
@ Vis @ Chambrage Tenon @ LT @ Queue fEx
Screw @ Counterbore @ mm Total lenght Shank @ Reférence / Code A850
M3 6 2,5 71 5 Nuance / Material HSS
M4 8 3,3 71 5 Tolérance @/ Tolerance @  Blanc / White
M5 10 4,2 80 8
M6 11 5,0 80 8
M8 15 6,8 100 12,5
M10 18 8,5 100 12,5
M12 20 10,2 100 12,5
POUR PASSAGE MOYEN
For through holes - medium
Application : Acier / Steel < 800 N/mm? o o
Use for : Fonte / Cast Iron Reference
Aluminium A 85"
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
a Vis @ Chambrage Tenon @ LT @ Queue 23
Screw @ Counterbore @ mm Total lenght Shank @ Référence / Code A851
M3 6 3,2 71 5 Nuance / Material HSS
M4 8 4,3 71 5 Tolérance @ / Tolerance @  Blanc / White
M5 10 5,3 80 8
M6 1" 6,4 80 8
M8 15 8,4 100 12,5
M10 18 10,5 100 12,5
M12 20 13,0 100 12,5
POUR PASSAGE LARGE
For through holes - wide
Application : B Acier/ Steel < 800 N/mm? 180°
Use for : B Fonte/cCastlron Reference
B Aluminium A
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm? 8 5 E

. Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Ko by T ol e
M3 6 3,4 71 5 Nuance / Material HSS
M4 8 4,5 71 5 Tolérance @ / Tolerance @  Blanc / White
M5 10 5,5 80 8
M6 1" 6,6 80 8
M8 15 9,0 100 12,5
M10 18 11,0 100 12,5

M12 20 13,5 100 12,5 @



. Foret fraiseur
Step drill for capscrews
AI' PHA COUPE Bohrer mit Kegelsenker

Outils coupants - Cutting tools
9 Broca fresadora

Application :

Reference Use for :

AlFS5]

POUR PASSAGE MOYEN
For through holes - medium

Acier / Steel < 800 N/mm?

Fonte / Cast Iron

Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

@ Vis @ Chambrage @ @ Foret  Longueur foret Longueur total @ Queue

Screw @ Counterbore @ Drill @ Drill lenght Total lenght Shank @
Nuance / Material HSS M3 6,3 3,2 9 60 6
Tolérance @ / Tolerance @  Blanc / White M4 8,3 4,3 1" 65 6

M5 10,4 5,3 13 70 8
M6 12,4 6,4 15 75 8
M8 16,5 8,4 19 83 10
M10 20,5 10,5 23 90 12
M12 25 13,0 28 105 13
7 i
e ! : ///(/j&/
i i 7 /ﬁ/ 7

POUR PASSAGE MOYEN
For through holes - medium

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

L Application :
Reference Use for :

AFBS] Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B inox/ stainless Steel 304L - 316L

@ Vis @ Chambrage @ Foret  Longueur foret Longueur total @ Queue

Screw @ Counterbore @ Drill @ Drill lenght Total lenght Shank @
Nuance / Material HSS M3 59 3,2 9 72 5
Tolérance @ / Tolerance @ Blanc / White M4 7.4 43 11 72 6

M5 8.9 5,3 13 82 8
M6 10.4 6,4 15 88 8
M8 13.5 8,4 19 105 12
M10 16.5 10,5 23 108 12
M12 19 13,0 28 115 12




S\ ALPHA COUPE

Fraises

carburel

Carbide end mills
VHM Fraser
Fresas MD




i
Y—l

Matiéres
Acier jusqua 50 kg
Steel up to 500N/mm?

Acier de 50 - 80 kg
Steel 500-800N/mm?

Acier de 80 - 100 kg
Steel 800-1000N/mm?

Acier de 100 - 130 kg
Steel 1000-1300N/mm?

Acier trempé 30-40 HRC
Tempered steel 30-40 HRC

Acier trempé 40-50 HRC
Tempered steel 40-50 HRC

Acier trempé 50-60 HRC
Tempered steel 50-60 HRC

Acier trempé 60-70 HRC
Tempered steel 60-70 HRC

Inox et alliages
Stainless steel

Titane - Inconel
Titanium - Inconel

L' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

5d

, 0154

Vitesse

de Coupe

Vc m/mn

95 - 115

85-105

55-75

45 - 55

45 -60

25-30

15-19

12-15

30-40

20-30

Diameétre

des
Fraises
2a6
8a12
14 a 20
2a6
8a12
14 a2 20
2a6
8a12
14220
2a6
8a12
14 a2 20
2a6
8a12
14 220
2a6
8a12
14 a2 20
2a6
8a12
14 220
2a6
8a12
14 a 20
2a6
8a12
14 a20
2a6
8a12
14 a2 20

//.r///f;
15d

=
=Y

0,004 - 0,015
0,017 - 0,029
0,034 - 0,059
0,004 - 0,015
0,016 - 0,029
0,03 - 0,058
0,004 - 0,015
0,016 - 0,029
0,03 - 0,058
0,004 - 0,015
0,016 - 0,029
0,03 - 0,058
0,007 - 0,021
0,025 - 0,036
0,04 - 0,05
0,004 - 0,015
0,02 - 0,028
0,029 - 0,036
0,002 -0,01
0,012 - 0,014
0,013-0,018
0,002 - 0,07
0,09 - 0,011
0,011 - 0,015
0,004 - 0,015
0,017 - 0,03
0,031 -0,058
0,004 - 0,015
0,017 -0,03
0,031 -0,058

Informations techniques
Technical information
Technische Informationen
Informacion técnica

Avance par dent

0,004 - 0,015
0,017 - 0,029
0,034 - 0,064
0,04 - 0,015
0,017 - 0,029
0,032 - 0,061
0,04 - 0,015
0,017 - 0,029
0,032 - 0,061
0,04 - 0,015
0,017 - 0,029
0,032 - 0,061
0,007 - 0,021
0,025 - 0,036
0,04 - 0,05
0,004 - 0,015
0,02 - 0,028
0,029 - 0,036
0,002 - 0,01
0,012 - 0,014
0,013-0,018
0,002 - 0,07
0,09 - 0,011
0,011 - 0,015
0,004 - 0,015
0,018 -0,03
0,034 - 0,058
0,004 - 0,015
0,018 -0,03
0,034 - 0,058

0,01-0,35
0,039 - 0,064
0,068 - 0,122
0,007 - 0,028
0,033 - 0,057
0,062 - 0,115
0,007 - 0,028
0,033 - 0,057
0,062 - 0,115
0,007 - 0,028
0,033 - 0,057
0,062 - 0,115
0,01-0,032
0,038 - 0,052
0,06 - 0,071
0,006 - 0,21
0,03 - 0,041
0,04 - 0,052
0,003 - 0,014
0,017 - 0,021
0,021 - 0,027
0,003 - 0,01
0,014 - 0,017
0,017 - 0,023
0,008 - 0,03
0,034 - 0,059

0,06 - 0,11
0,008 - 0,03
0,034 - 0,059

0,06 - 0,11

Pour les fraises revétues TIALN, augmenter la vitesse de coupe de 50%
Increase cutting speed by 50% for end mills with TIALN coatings

Fraises Fraises Fraises Fraises
2 dents 3 dents 4 dents 6 dents

0,008 - 0,022
0,024 - 0,044
0,048 - 0,087
0,005 - 0,021
0,023 - 0,042
0,046 - 0,085
0,005 - 0,021
0,023 - 0,042
0,046 - 0,085
0,005 - 0,021
0,023 - 0,042
0,046 - 0,085
0,004 - 0,017
0,021 -0,03
0,03 - 0,033
0,004 - 0,015
0,02 - 0,028
0,029 - 0,032
0,003 - 0,014
0,018 - 0,028
0,028 - 0,031
0,003 - 0,015
0,02 - 0,029
0,029 - 0,033
0,006 - 0,022
0,024 - 0,039
0,06 -0,1
0,006 - 0,022
0,024 - 0,039
0,06 - 0,1

ATTENTION : Les vitesses d’avance sont données pour un fraisage en avalant, selon les profondeurs de passe ci-dessus.
Tenir compte de la stabilité de la machine et de I'environnement pour éventuellement minorer ces valeurs.
Cutting speeds in the table above are given in accordance to the information mentioned.
Take the machine stability and the environment in consideration before milling



Fraise carbure monobloc 2 dents série courte
Solid carbide end mills Z2 short series

VHM Schaftfraser Z2 kurze Serie

Fresa metal duro Z2 seria corta

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for : Fonte / Cast Iron
Aluminium FEOOC
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
o mhwh 2
2 40 7 2 2 Nuance / Material K20
3 40 8 3 2 Tolérance @ / Tolerance @ h10
4 50 10 4 2 Tolérance d / Tolerance d h6
5 50 12 5 2 Hélice / Helix 30°
3 57 8 6 2 Aspect / Surface Blanc / White
4 57 1" 6 2 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
5 57 13 6 2
6 57 14 6 2
7 63 16 8 2
8 63 16 8 2
9 72 20 10 2
10 72 20 10 2
12 83 22 12 2
14 83 25 14 2
16 92 32 16 2
18 92 32 18 2
20 104 38 20 2
| L1 |




Fraise carbure monobloc 2 dents série courte

' AI. PHA COUPEO Solid carbide end mills Z2 short series
: ) VHM Schaftfraser Z2 kurze Serie
Outils coupants - Cutting tools Fresa de metal duro Z2 seria corta

__usme J—— __ JGe

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
FEO]C . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material K20 2 40 7 2 2
Tolérance @ / Tolerance @ h10 3 40 8 3 2
Tolérance d / Tolerance d h6 4 50 10 4 2
Hélice / Helix 30° 5 50 12 5 2
Aspect / Surface TIALN 3 57 8 6 2
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 4 57 11 6 2
5 57 13 6 2
6 57 14 6 2
7 63 16 8 2
8 63 16 8 2
9 72 20 10 2
10 72 20 10 2
12 83 22 12 2
14 83 25 14 2
16 92 32 16 2
18 92 32 18 2
20 104 38 20 2
| L1 |




Fraise carbure monobloc 2 dents type diamant
End mills for composite materials Z2 with cross cut
VHM-GFK-Fraser 2Z mit kreuzverzahnt

Fresa de metal duro Z2 seria corta

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Fibre de verre / Fiberglass Référ‘ence
Use for: . Fibre de carbonne / Carbonfibre
. Epoxy / Reinforced plastic fibres FFV
2 40 7 2 2 Nuance / Material K10
3 40 10 3 2 Tolérance @ / Tolerance @ h10
4 40 15 4 2 Tolérance d / Tolerance d hé
5 50 16 5 2 Hélice / Helix
6 50 18 6 2 Aspect / Surface Blanc / White
8 63 25 8 2 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
10 72 30 10 2
12 83 32 12 2

Conditions de coupe / Cutting data / Schnittwerte / Condiciones de corte

Diamétre Profondeur de passe max Vitesse de .rotation Avancle
ae Tr/min mm/min
2 3 20000 - 25000 1000 - 1700
3 4 20000 - 24000 800 - 1600
4 4 20000 - 24000 800 - 1600
5 6 20000 - 24000 800 -1600
6 6 20000 - 24000 800 - 1600
8 10 15000 - 20000 600 - 1400
10 10 15000 - 20000 600 - 1400
12 10 10000 - 15000 400 - 800
| L1 |




Micro fraise carbure monobloc 2 dents

¢ Solid carbide micro end mills 2Z
AI' PHA COUPE VHM-Mikroschaftfraser 22

Outils coupants - Cutting tools

m - . g——- o .

Microfresa de metal duro 272

Réfé rence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
MFEOOC . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B 1nox/ Stainless Steel 304L - 316L
S S S -
Nuance / Material K20 0,5 38 0,75 3 2
Tolérance @ / Tolerance @ h10 0,6 38 0,9 3 2
Tolérance d / Tolerance d h6 0,7 38 1,05 3 2
Hélice / Helix 30° 0,8 38 1,2 3 2
Aspect / Surface Blanc / White 0,9 38 1,5 3 2
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 1 38 1,5 3 2
1,1 38 1,8 3 2
1,2 38 1,8 3 2
1,3 38 2,1 3 2
1,4 38 2,1 3 2
1,5 38 2,4 3 2
1,6 38 24 3 2
1,7 38 2,7 3 2
1,8 38 2,7 3 2
1,9 38 3 3 2
2 38 3 3 2
2,1 38 3,3 3 2
2,2 38 3,3 3 2
2,3 38 3,5 3 2
2,4 38 3,5 3 2
2,5 38 4 3 2
2,6 38 4 3 2
2,7 38 4,5 3 2
2,8 38 4,5 3 2
29 38 4,8 3 2
3 38 4,8 3 2
| L1 |




Micro fraise carbure monobloc 2 dents
Solid carbide micro end mills 22
VHM-Mikroschaftfraser 27

Microfresa de metal duro 27

\ ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘e nce
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium MFEO]C
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
- hm  hh :
0,5 38 0,75 3 2 Nuance / Material K20
0,6 38 0,9 3 2 Tolérance @ / Tolerance @ h10
0,7 38 1,05 3 2 Tolérance d / Tolerance d hé
0,8 38 1,2 3 2 Hélice / Helix 30°
0,9 38 1,5 3 2 Aspect / Surface TIALN
1 38 1,5 3 2 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
1.1 38 1,8 3 2
1,2 38 1,8 3 2
1,3 38 2,1 3 2
1,4 38 2,1 3 2
1,5 38 24 3 2
1,6 38 2,4 3 2
1,7 38 2,7 3 2
1,8 38 2,7 3 2
1,9 38 3 3 2
2 38 3 3 2
2,1 38 3,3 3 2
2,2 38 3,3 3 2
2,3 38 3,5 3 2
24 38 3,5 3 2
2,5 38 4 3 2
2,6 38 4 3 2
2,7 38 4,5 3 2
2,8 38 4,5 3 2
29 38 4,8 3 2
3 38 4,8 3 2

| L1 |




Micro fraise carbure monobloc 2 dents bout hemisphérique
AI. PHA COUPEO Solid carbide ball nose micro end mills 27
VHM-Mikroradiusfraser 27

Outils coupants - Cutting tools

Microfresa de radio metal duro 27

L . ’--"'"’“‘:‘E'
Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
MF200BHC B i
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
od
mm &

Référence / Code MF200BHC mgm nl;,1n nl;rzn
K20

Nuance / Material 0,5 38 0,75 3 2
Tolérance @ / Tolerance @ h10 0,6 38 0,9 3 2
Tolérance d / Tolerance d h6 0,7 38 1,05 3 2
Hélice / Helix 30° 0,8 38 1,2 3 2
Aspect / Surface Blanc / White 0,9 38 1,5 3 2
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 1 38 1,5 3 2
1,1 38 1,8 3 2
1,2 38 1,8 3 2
1,3 38 2,1 3 2
1,4 38 2,1 3 2
1,5 38 2,4 3 2
1,6 38 24 3 2
1,7 38 2,7 3 2
1,8 38 2,7 3 2
1,9 38 3 3 2
2 38 3 3 2
2,1 38 3,3 3 2
2,2 38 3,3 3 2
2,3 38 3,5 3 2
2,4 38 3,5 3 2
2,5 38 4 3 2
2,6 38 4 3 2
2,7 38 4,5 3 2
2,8 38 4,5 3 2
2,9 38 4.8 3 2
3 38 4,8 3 2
%o
1—‘3 -
TES @
T — | T




Micro fraise carbure monobloc 2 dents bout hemisphérique
Solid carbide ball nose micro end mills 22

VHM-Mikroradiusfraser 27

Microfresa de radio metal duro 27

\ ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

TIALN

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Aumiiom MF201BHC
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
2 e L2 2d z Référence / Code  MF201BHC
0,5 38 0,75 3 2 Nuance / Material K20
0,6 38 0,9 3 2 Tolérance @ / Tolerance @ h10
0,7 38 1,05 3 2 Tolérance d / Tolerance d h6
0,8 38 1,2 3 2 Hélice / Helix 30°
0,9 38 1,5 3 2 Aspect / Surface TIALN
1 38 1,5 3 2 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
1,1 38 1,8 3 2
1,2 38 1,8 3 2
1,3 38 2,1 3 2
1,4 38 2,1 3 2
1,5 38 24 3 2
1,6 38 24 3 2
1,7 38 2,7 3 2
1,8 38 2,7 3 2
1,9 38 3 3 2
2 38 3 3 2
2,1 38 3,3 3 2
2,2 38 3,3 3 2
2,3 38 3,5 3 2
24 38 3,5 3 2
2,5 38 4 3 2
2,6 38 4 3 2
2,7 38 4,5 3 2
2,8 38 4,5 3 2
29 38 4,8 3 2
3 38 4,8 3 2

.




Fraise carbure monobloc 2 dents a bout hemisphérique
¢ Solide carbide end mills ball nose 27
AI' PHA COUPE VHM-Radiusfraser 27

Outils coupants - Cutting tools Fresas de metal duro con radio en la punta 2Z

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
FEOOBI—IC . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L

RS
Nuance / Material K20 2 40 6 2 2
Tolérance @ / Tolerance @ h10 3 40 8 3 2
Tolérance d / Tolerance d h6 4 50 11 4 2
Hélice / Helix 30° 5 50 13 5 2
Aspect / Surface Blanc / White 6 57 14 6 2
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 8 63 16 8 2
10 72 20 10 2
12 83 22 12 2
14 83 26 14 2
16 92 32 16 2
18 92 32 18 2
20 104 38 20 2

1




Fraise carbure monobloc 2 dents a bout hemisphérique
Solide carbide end mills ball nose 22

VHM-Radiusfraser 27

Fresas de metal duro con radio en la punta 27

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
1] L1 L2 gd
mm mm mm mm
2 40 6 2
3 40 8 3
4 50 1 4
5 50 13 5
6 57 14 6
8 63 16 8
10 72 20 10
12 83 22 12
14 83 26 14
16 92 32 16
18 92 32 18
20 104 38 20

N

N NDNDNDNDNDNDNDNDNNDDNDNDNDDND

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Reference

F201BIHC

s £

Référence / Code

Nuance / Material
Tolérance @ / Tolerance @
Tolérance d / Tolerance d
Hélice / Helix

Aspect / Surface

Coupe centrale / Centre cut

F201BHC

K20
h10
h6
30°
TIALN
Oui/ Yes




Fraise carbure monobloc 4 dents a bout hemisphérique
¢ Solide carbide end mills ball nose 4Z
AI' PHA COUPE VHM-Radiusfraser 4Z

Outils coupants - Cutting tools Fresas de metal duro con radio en la punta 4Z

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
Fl_I,OOBI—IC . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L

N S :
Nuance / Material K20 4 50 1 4 4
Tolérance @ / Tolerance @ h10 5 50 13 5 4
Tolérance d / Tolerance d h6 6 57 14 6 4
Hélice / Helix 30° 8 63 16 8 4
Aspect / Surface Blanc / White 10 72 20 10 4
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 12 83 22 12 4
14 83 26 14 4
16 92 32 16 4
18 92 32 18 4
20 104 38 20 4
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Fraise carbure monobloc 4 dents a bout hemisphérique
Solide carbide end mills ball nose 4Z

VHM-Radiusfraser 47

Fresas de metal duro con radio en la punta 4Z

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
. Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
2 L1 L2 ogd
mm mm mm mm
4 50 11 4
5 50 13 5
6 57 14 6
8 63 16 8
10 72 20 10
12 83 22 12
14 83 26 14
16 92 32 16
18 92 32 18
20 104 38 20

N

N R T s

\ ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Reference

FUHOIBIHC

Référence / Code F401BHC

Nuance / Material
Tolérance @ / Tolerance @
Tolérance d / Tolerance d
Hélice / Helix

Aspect / Surface

Coupe centrale / Centre cut

K20

h10
h6

30°

TIALN
Oui / Yes




Fraise carbure monobloc 3 dents série courte

AI. PHA COUPEO Solid carbide end mills Z3 short series
: ) VHM Schaftfraser Z3 kurze Serie
Outils coupants - Cutting tools Fresa de metal duro Z3 seria corta

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
FBOOC . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
S S :
Nuance / Material K20 3 40 8 3 3
Tolérance @ / Tolerance @ h10 4 50 10 4 3
Tolérance d / Tolerance d h6 5 50 12 5 3
Hélice / Helix 30° 4 57 11 6 3
Aspect / Surface Blanc / White 5 57 13 6 3
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 6 57 14 6 3
7 63 16 8 3
8 63 16 8 3
9 72 20 10 3
10 72 20 10 3
12 83 22 12 3
14 83 25 14 3
16 92 32 16 3
18 92 32 18 3
20 104 38 20 3
3
| L1 |




Fraise carbure monobloc 3 dents série courte
Solid carbide end mills Z3 short series

VHM Schaftfraser Z3 kurze Serie

Fresa de metal duro Z3 seria corta

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

- m

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Aluminium FBO]C
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
o mm mn :
3 40 8 3 3 Nuance / Material K20
4 50 10 4 3 Tolérance @ / Tolerance @ h10
5 50 12 5 3 Tolérance d / Tolerance d h6
4 57 1" 6 3 Hélice / Helix 30°
5 57 13 6 3 Aspect / Surface TIALN
6 57 14 6 3 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
7 63 16 8 3
8 63 16 8 3
9 72 20 10 3
10 72 20 10 3
12 83 22 12 3
14 83 25 14 3
16 92 32 16 3
18 92 32 18 3
20 104 38 20 3
3
| L1 |




Outils coupants - Cutting tools

L' ALPHA COUPE’

Fraise carbure monobloc 3 ou 4 dents 45°
Solid carbide end mill Z3 or Z4 45°

VHM Schaftfraser Z3 oder 4 45°

Fresa de metal duro Z3 o Z4 45°

Référ‘ence Application :
Use for :
F300C\W
Nuance / Material 6
Tolérance @ / Tolerance @ h10 8
Tolérance d / Tolerance d h6 10
Hélice / Helix 45° 12
Aspect / Surface Blanc / White 14
Coupe centrale / Centre cut Oui/ Yes 16
18
20
25*
32*

L1
mm

63
72
83
83
92
92
104
104
104

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

mm i 7
16 6 3
25 8 3
28 10 3
32 12 3
32 14 3
36 16 3
40 18 3
45 20 3
38 25 3
38 32 3

Référ‘ence Application :
Use for :
F301C\W

e
mm

Nuance / Material 6

Tolérance @ / Tolerance @ h10 8
Tolérance d / Tolerance d h6 10
Hélice / Helix 45° 12
Aspect / Surface TIALN 14
Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes 16
18

20
25*
32

104
104
104

Acier / Steel < 800 N/mm?

Fonte / Cast Iron

Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L2 od

mm mm 2
16 6 3
25 8 3
28 10 3
32 12 3
32 14 3
36 16 3
40 18 3
45 20 3
38 25 &
38 32 3



Fraise carbure monobloc 3 ou 4 dents 45° série longue
Solid carbide end mill Z3 or Z4 45° long series

VHM Schaftfraser Z3 oder 4 45° lange serie

Fresa de metal duro Z3 o Z4 45° seria larga

\ ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Aluminium FBT]CW
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
D N S S
6 65 24 6 3 Nuance / Material K20
8 80 32 8 3 Tolérance @ / Tolerance @ h10
10 80 32 10 3 Tolérance d / Tolerance d h6
12 100 50 12 3 Hélice / Helix 45°
16 120 60 16 3 Aspect / Surface TIALN
20 130 60 20 3 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
| L1 |




Fraise carbure monobloc 4 dents série courte

AI. PHA COUPEO Solid carbide end mills Z4 short series
: ) VHM Schaftfraser Z4 kurze Serie
Outils coupants - Cutting tools Fresa de metal duro Z4 seria corta

Reference
Use for : Fonte / Cast Iron

B

B
FI_I.OOC = Aluminium

N

Acier / Steel < 800 N/mm?

Application :

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Nuance / Material K20 3 40 8 3 4
Tolérance @ / Tolerance @ h10 4 50 10 4 4
Tolérance d / Tolerance d h6 5 50 12 5 4
Hélice / Helix 30° 6 57 14 6 4
Aspect / Surface Blanc / White 8 63 16 8 4
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 10 72 20 10 4
12 83 22 12 4
14 83 25 14 4
16 92 32 16 4
18 92 32 18 4
20 104 38 20 4
25 104 38 25 4
32 104 38 32 4

| L1 |




Fraise carbure monobloc 4 dents série courte
Solid carbide end mills Z4 short series

VHM Schaftfraser Z4 kurze Serie

Fresa de metal duro Z4 seria corta

——— _

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
1] L1 L2 gd
mm mm mm mm
3 40 8 3
4 50 10 4
5 50 12 5
6 57 14 6
8 63 16 8
10 72 20 10
12 83 22 12
14 83 25 14
16 92 32 16
18 92 32 18
20 104 38 20
25 104 38 25
32 104 38 32

| L1 |

N
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\ ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Reference

FUHOIC

Référence / Code F401C

Nuance / Material
Tolérance @ / Tolerance @
Tolérance d / Tolerance d
Hélice / Helix

Aspect / Surface

Coupe centrale / Centre cut

K20

h10
h6

30°

TIALN
Oui / Yes




Fraise carbure monobloc 4 dents série longue
Al. PHA COUPEO Solid carbide end mills Z4 long series
VHM Schaftfraser Z4 lange Serie

Outils coupants - Cutting tools

Fresa de metal duro Z4 seria larga

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
Fl_l,]oc . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L

D N
Nuance / Material K20 6 65 24 6 4
Tolérance @ / Tolerance @ h10 8 80 32 8 4
Tolérance d / Tolerance d h6 10 80 32 10 4
Hélice / Helix 30° 12 100 50 12 4
Aspect / Surface Blanc / White 14 115 55 14 4
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 16 120 60 16 4
18 120 60 18 4
20 130 60 20 4

| L1 |




Fraise carbure monobloc 4 dents série longue
Solid carbide end mills Z4 long series

VHM Schaftfraser Z4 lange Serie

Fresa de metal duro Z4 seria larga

\ ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Aluminium Fl_l_]'lc
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
. N :
6 65 24 6 4 Nuance / Material K20
8 80 32 8 4 Tolérance @ / Tolerance @ h10
10 80 32 10 4 Tolérance d / Tolerance d h6
12 100 50 12 4 Hélice / Helix 30°
14 115 55 14 4 Aspect / Surface TIALN
16 120 60 16 4 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
18 120 60 18 4
20 130 60 20 4

| L1 |




. Fraise carbure monobloc 6 dents 45°
Solid carbide end mills Z6 45°
Al' PHA COUPE VHM Schaftfraser Z6 45°

Outils coupants - Cutting tools Fresa de metal duro Z6 45°

Reference

F&OO0C

Acier / Steel < 800 N/mm?

Fonte / Cast Iron

Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Application :
Use for :

L1 L2 od

Nuance / Material K20 6 57 14 6 6
Tolérance @ / Tolerance @ h10 8 63 16 8 6
Tolérance d / Tolerance d h6 10 72 20 10 6
Hélice / Helix 45° 12 83 22 12 6
Aspect / Surface Blanc / White 14 83 25 14 6
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 16 92 32 16 6
18 92 32 18 6
20 104 38 20 6
25 104 38 25 6
32 104 38 32 6
| L1 |




Fraise carbure monobloc 6 dents 45°
Solid carbide end mills Z6 45°

VHM Schaftfraser Z6 45°

Fresa de metal duro Z6 45°

\ ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Acier / Steel < 800 N/mm? Reference

Fonte / Cast Iron

Aluminium FGO]C

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Application :
Use for :

o mh wh 2
6 57 14 6 6 Nuance / Material K20

8 63 16 8 6 Tolérance @ / Tolerance @ h10
10 72 20 10 6 Tolérance d / Tolerance d h6
12 83 22 12 6 Hélice / Helix 45°
14 83 25 14 6 Aspect / Surface TIALN
16 92 32 16 6 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
18 92 32 18 6

20 104 38 20 6

25 104 38 25 6

32 104 38 32 6

| L1 |




. Fraise carbure monobloc 8 dents 45°
Solid carbide end mills Z8 45°
Al' PHA COUPE VHM Schaftfraser Z8 45°

Outils coupants - Cutting tools Fresa de metal duro Z8 45°

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
FBOOC . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
. S :
Nuance / Material K20 12 83 22 12 8
Tolérance @ / Tolerance @ h10 14 83 25 14 8
Tolérance d / Tolerance d h6 16 92 32 16 8
Hélice / Helix 52° 18 92 32 18 8
Aspect / Surface Blanc / White 20 104 38 20 8
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 25 104 38 25 8
32 104 38 32 8
| L1 |




Fraise carbure monobloc 8 dents 45°
Solid carbide end mills Z8 45°

VHM Schaftfraser Z8 45°

Fresa de metal duro Z8 45°

TIALN

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Acier / Steel < 800 N/mm?

Application :
Use for :

Reference
Fonte / Cast Iron

[]
[]
. Aluminium FBO]C
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

R N
12 83 22 12 8 Nuance / Material K20

14 83 25 14 8 Tolérance @ / Tolerance @ h10

16 92 32 16 8 Tolérance d / Tolerance d h6

18 92 32 18 8 Hélice / Helix 52°

20 104 38 20 8 Aspect / Surface TIALN

Coupe centrale / Centre cut Oui / Yes
| L1 |




Fraise carbure monobloc ébauche NR série courte

Al. PHA COUPEO Solid carbide roughing end mills short series
: ) VVHM-Schruppfraser kurze Serie
Outils coupants - Cutting tools Fresa de metal duro desbaste seria corta

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
Fl_I,OOCNR . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
N S :
Nuance / Material K40 6 57 16 6 4
Tolérance @ / Tolerance @ h10 8 63 19 8 4
Tolérance d / Tolerance d h6 10 72 22 10 4
Hélice / Helix 30° 12 83 26 12 4
Aspect / Surface Blanc / White 14 83 26 14 4
Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes 16 92 32 16 4
18 92 32 18 4
20 104 38 20 4
| L1 |




Fraise carbure monobloc eébauche NIR série courte
Solid carbide roughing end mills short series
VHM-Schruppfraser kurze Serie

Fresa de metal duro desbaste seria corta

ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Aluminium Fl'I'O]CNR
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
2 e L2 2d z Référence / Code  FA01CNR
6 57 16 6 4 Nuance / Material K40
8 63 19 8 4 Tolérance @ / Tolerance @ h10
10 72 22 10 4 Tolérance d / Tolerance d hé
12 83 26 12 4 Hélice / Helix 30°
14 83 26 14 4 Aspect / Surface TIALN
16 92 32 16 4 Coupe centrale / Centrecut ~ Oui / Yes
18 92 32 18 4
20 104 38 20 4

| L1 |




Fraise carbure monobloc 1 dent

¢ Solid carbide 1 flute end mills
Al' PHA COUPE VHM-Einzahnfraser

Outils coupants - Cutting tools

Fresa de metal duro de un diente

Réfé rence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
F'] DC . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L

N
Nuance / Material K10 2 40 10 2 1
Aspect / Surface Blanc / White 2.5 60 8 2.5 1
3 40 12 3 1
4 40 15 4 1
5 50 16 5 1
6 60 20 6 1
6 80 38 6 1
8 63 22 8 1
10 72 25 10 1
12 83 30 12 1

Pour aluminium
For aluminium
Fur Aluminium
Para aluminio




Fraise a eébavurer carbure 3 dents 90°
Solid carbide countersink 3Z 90°

Kegelsenker 37 90°

Avellanador 3Z 90°

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron

. Aluminium BEOC

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L

s h e e
43 50 6 M2 3 1100 880 Nuance / Material K10

6,3 51 6 M3 3 750 600 Aspect / Surface Blanc / White
8,3 52 6 M4 3 570 460

10,4 53 6 M5 3 450 360

12,4 55 8 M6 3 380 300

16,5 58 10 M8 3 290 230

20,5 61 10 M10 3 230 185

25,5 64 10 M12 3 190 150

31,5 68 10 M16 3 150 120




%\ ALPHA COUPE

Fraises @
ime W
rotatives
carbure

Tungsten carbide burr P
VHM-Frasstifte 4
Fresa rotativa de metal duro f‘




Informations techniques
Technical information
Technische Informationen
Informacion técnica

\  ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Style de denture & Application / Flute style & Application ALU

Alu : Utilisée pour I'aluminium et ses alliages, magnésium, aciers doux et matiéres non métalliques.
Used for aluminium, magnesium, soft steel and non-ferrous materials

Finition moyenne : Denture standard, universelle, utilisée pour I'ébavurage de piéces en acier, fonte, FINITION
matériaux ferreux et non ferreux. Assure un trés bon état de surface.

General purpose, used for deburring of steel, cast iron, ferrous and non-ferrous materials.
Provides a good surface finish.

7

Taille croisée : Taille universelle. Permet d’usiner toutes les matieres. Donne une meilleure finition CROISEE
Used for soft and hard materials.Gives better finish S
Application Type de travail |Denture conseillée | Vitesse de coupe m/min e
WEICHEN Processing requirement|  Appropriate cut Cutting speed ) S
_ jusqu'a Ebauche / Roughing Finition 450 - 600
A‘;“j;&” 1200N/mm? Finition / Finishing Finition 500 - 600
supérieur Ebauche / Roughing Finition 250 - 350
a 1200N/mm? Finition / Finishing Croisée 250 - 350
Inox Ebauche / Roughing Croisée 250 - 350
Stainless steels Finition / Finishing Finition 350 - 450
i Fontes Ebauche / Roughing Finition 450 - 600
Cast iron Finition / Finishing Finition 500 - 600
. ' L Ebauche / Finition
Alliage d'aluminium Roughing / Finishing Alu 600 - 900
|
| , Ebauche / Finition
Laiton Roughing / Finishing Alu 600 - 900
: Ebauche / Finition
’ Cuivre Roughing / Finishing Alu 600 - 900
Métaux
non ferreux . Ebauche / Finition
NS Zinc Roughing / Finishing Alu 600 - 900
materials e f Alu ou
auche / Finition
Bl e Roughing / Finishing Croisée 250 - 350
; . Ebauche / Finition Alu ou
Alliage de titane Roughing / Finishing Croisée 250 - 350
q q Ebauche / Finition o
Alliage de nickel Roughing / Finishing Croisée 300 - 450
| Matiere plastique Ebauche / Finition
- Roughing / Finishing i 500 - 900

Vitesse de coupe m/min - Cutting speed

250 300 350 400 450 500 600

s N

Disponible en coffret
Available in set

VITESSE DE ROTATION (tr/min) - RPM

3 27.000 32.000 37.000 42000 48.000 53.000 64.000 95.000
6 13.000 16.000 19.000 21.000 24.000 27.000 32.000 48.000
8 10.000 12.000 14.000 16.000 18.000 20.000 24.000 36.000
10 8.000 10.000 11.000 13.000 14.000 16.000 19.000 29.000
12 7.000 8.000 9.000 11.000 12.000 13.000 16.000 24.000
16 5.000 6.000 7.000 8000 9.000 10.000 12.000 18.000
20 4.000 5000 6.000 6000 7000 8000 10.000 14.000

@ Fraise mm - Diameter




Fraise lime rotative carbure

. .
ALPHA COUPE Tungsten carbide rotary burrs

. ; Hartmetall frasstifte
Qutils coupants - Cutting tools Fresa rotativa de metal duro

Cylindrique sans coupe en bout - Cylindrical without end cut
Zylindrisch ohne Stirnverzahnung - Forma cilindrica sin dentado frontal

FORME A (ZYA)

Coupe aluminium

Reference Aluma cut
Alu-Verzahnung
].] Dentado aluminio
9 Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 6 50 18
8 6 63 18
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 70 25
20 6 70 25
Reference g:euf; finition N
Feinverzahnung
]3 Dentado fino
9 Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 6 50 18
8 6 63 18
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 70 25
20 6 70 25
e Coupe croisée
Reféerence Double cut
Kreuzverzahnt
]6 Dentado cruzar
9 Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
3 3 40 14
6 6 50 18
8 6 63 18
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 70 25
20 6 70 25




Fraise lime rotative carbure
Tungsten carbide rotary burrs
Hartmetall frasstifte

Fresa rotativa de metal duro

\ ' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Cylindrique avec coupe en bout - Cylindrical shape with end cut
Zylindrisch mit Stirnverzahnung - Forma cilindrica con dentado frontal

FORME B (ZYA-S)

Coupe aluminium
Aluma cut
Alu-Verzahnung
Dentado aluminio

Reference

=4

9 Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 6 50 18
8 6 63 18
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 70 25
20 6 70 25

Coupe finition
Fine cut
Feinverzahnung
Dentado fino

Reference

23

9 Queue 9 L2
mm Shank @ mm
6 6 50 18
8 6 63 18
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 70 25
20 6 70 25
Coupe croisée o
Double cut Reference
Kreuzverzahnt
Dentado cruzar 26
7] Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
3 3 40 14
6 6 50 18
8 6 63 18
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 70 25
20 6 70 25




\ ' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

FORME C (WRC)

Reference

31

Reference

33

Réeference

36

Reference

236

Fraise lime rotative carbure
Tungsten carbide rotary burrs
Hartmetall frasstifte

Fresa rotativa de metal duro

Cylindrique avec bout arrondi - Cylindrical with round end
Zylindrisch mit abgerundetem - Forma semiesférica

Coupe aluminium
Aluma cut
Alu-Verzahnung
Dentado aluminio

9 Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 6 50 18
8 6 63 18
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 70 25
20 6 70 25
Coupe finition

Fine cut
Feinverzahnung
Dentado fino

(7] Queue @ L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 6 50 18

8 6 63 18
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 70 25
20 6 70 25

Coupe croisee

Double cut

Kreuzverzahnt

Dentado cruzar

(7] Queue @ L1 L2
mm Shank @ mm mm
3 3 40 14

6 6 50 18
8 6 63 18
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 70 25
20 6 70 25
Coupe croisee
Double cut
Kreuzverzahnt

Dentado cruzar

R e

Séerie extra longue LT = 150 mm
Extra long series. Total length = 150 mm

9 Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 6 150 18
10 6 150 20
12 6 150 25



Fraise lime rotative carbure
Tungsten carbide rotary burrs
Hartmetall frasstifte

Fresa rotativa de metal duro

\ ' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Conigue 14° bout arrondi - Round cone 14°
Roundkel, konisch 14° - Forma conica radio 14°

Coupe aluminium
Aluma cut

Alu-Verzahnung
Dentado alum|n|o

ad
Shank a

FORME L (KEL)

Reference

8 6 69 24
10 6 73 28
12 6 75 30
16 6 83 38
20 6 87 42

Coupe finition
Fine cut
Feinverzahnung
Dentado fino

(7] Queue @ L1 L2
mm NIELEY) mm mm
6 50 20

Reference

us3

6
8 6 69 24

10 6 73 28

12 6 75 30

16 6 83 38

20 6 87 42
Coupe croisee e
Double cut Reference
Kreuzverzahnt

Ue

Dentado cruzar

Queue @
Shank a

6 6 50 20

8 6 69 24

10 6 73 28

12 6 75 30

16 6 83 38

20 6 87 42
Coupe croisee s
Double cut Réeference
Kreuzverzahnt

Dentado cruzar B ELI-G

Série extra longue LT = 200 mm
Extra long series. Total length = 200 mm

(7] Queue @ L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 6 200 20




( . Fraise lime rotative carbure
: Tungsten carbide rotary burrs
N ALPHA COUPE Hartmetall frasstifte

Outils coupants - Cutting tools Fresa rotativa de metal duro

Ogive avec bout arrondi - Arch ball nose
Rundbogen-Baumform - Forma ovalada radio

FORME F (RBF)

Coupe aluminium

Reféerence Aluma cut
Alu-Verzahnung
51 Dentado aluminio

(7] Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 6 50 18
8 6 61 16
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 73 28
20 6 80 35

. . Coupe finition
Reference Fine fut

Feinverzahnung

53 Dentado fino

(7] L2
mm mm
6 18
8 16
10 20
12 25
16 28
20 35
Coupe croisee
Reféerence Double cut
Kreuzverzahnt
56 Dentado cruzar
(7] Queue @ L1 L2
mm Shank @ mm mm
3 3 40 14
6 6 50 18
8 6 61 18
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 73 28
20 6 80 35




Fraise lime rotative carbure
Tungsten carbide rotary burrs
Hartmetall frasstifte

Fresa rotativa de metal duro

\ ' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Ogive avec bout paointu - Arch pointed nose
Spitzbogen-Geschossform - Forma ovalada punta

FORME G (SPG)

Coupe aluminium
Aluma cut
Alu-Verzahnung
Dentado aluminio

Queue @
Shank d

Reference

81

8 6 61 16
10 6 65 20
12 6 70 25
16 6 73 28
20 6 85 40

Coupe finition
Fine cut
Feinverzahnung
Dentado fino

(7] Queue @ L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 50 18

N

Reference

83

6

8 6 61 16

10 6 65 20

12 6 70 25

16 6 73 28

20 6 85 40
Coupe croisee o
Double cut Reference
Kreuzverzahnt

86

Dentado cruzar

Queue @
Shank d

6 6 50 18

8 6 61 18

10 6 65 20

12 6 70 25

16 6 73 28

20 6 85 40
Coupe croisée i
Double cut Reference
Kreuzverzahnt

Dentado cruzar
Serie extra longue LT = 200 mm
Extra long series. Total length = 200 mm

286

()] Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 6 200 20




\ ' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Coupe aluminium

Reference Aluma cut

Alu-Verzahnung
7.] Dentado aluminio

7]

mm

6
8
10
12
16
20

Réeference Coupe finition

Fine cut

73 Feinverzahnung
Dentado fino

7]

mm

6
8
10
12
16
20

Reference

7]

mm

3
6
8
10
12
16
20

Coupe croisée
Double cut

76 Kreuzverzahnt
Dentado cruzar

Queue @
Shank @

6

(2> i o> o> RNe)]

Queue @
Shank @

6

(2> o> o> RNe)]

Queue @
Shank @

S

[e2Be> I o> R o> RN o) i 0)]

Fraise lime rotative carbure

Tungsten carbide rotary burrs

Hartmetall frasstifte

Fresa rotativa de metal duro

Conigue avec bout pointu - Conical pointed nose
Spitzkegel - Forma conica punta

FORME M (SKM) ﬂ

L1

mm

50
60
63
65
67
69

L1

mm

50
60
63
65
67
69

L2

mm

18
15
18
20
22
24

Angle
Pointe

16°
26°
28°
30°

45°

Angle
Pointe

16°
26°
28°
30°
38°
45°

Angle
Pointe

16°
26°
28°
30°
38°
45°



Fraise lime rotative carbure
Tungsten carbide rotary burrs
Hartmetall frasstifte

Fresa rotativa de metal duro

\ ' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Conigue 90° - 90° cone
Konisch 90° - Forma conica 90°

FORME K (KSK)

Coupe aluminium
Aluma cut
Alu-Verzahnung
Dentado aluminio

Queue @
Shank 7}

Reference

=)

3
8 6 53 4
10 6 54 5
12 6 56 6
16 6 59 8
20 6 62 10
Coupe finition ~ ~fe
ooupe — Référence
Feinverzahnun
Dentado fino ’ 93
Shank@
3
8 6 53 4
10 6 54 5
12 6 56 6
16 6 59 8
20 6 62 10

Coupe croisee
Double cut
Kreuzverzahnt
Dentado cruzar

Queue @
Shank @

Reference

96

3
8 6 53 4
10 6 54 5
12 6 56 6
16 6 59 8
20 6 62 10




Fraise lime rotative carbure

.':"\‘\\ . .

( Tungsten carbide rotary burrs
ALPHA C UPE Hartmetall frasstifte

Outils coupants - Cutting tools Fresa rotativa de metal duro

Ovale - Oval
Tropfen - Forma oval

FORME E (TRE) | (O

Coupe aluminium

Référence Aluma out
Alu-Verzahnung
]O] Dentado aluminio
(7] Queue 9 L2
mm Shank @ mm
6 6 50 9
8 6 59 14
10 6 61 16
12 6 66 21
16 6 70 25
20 6 70 25
Reféerence Sr?e"fﬁ finition N
Feinverzahnung
103 Dentado fino
9 Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 6 50 9
8 6 59 14
10 6 61 16
12 6 66 21
16 6 70 25
20 6 70 25
Coupe croisée
Reference Double cut
Kreuzverzahnt
106 Dentado cruzar
(] Queue @ L1 L2
mm Shank @ mm mm
3 3 40 5
6 6 50 9
8 6 59 14
10 6 61 16
12 6 66 21
16 6 70 25
20 6 70 25

488




Fraise lime rotative carbure
Tungsten carbide rotary burrs
Hartmetall frasstifte

Fresa rotativa de metal duro

\ ' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Sphérique - Ball
Kugel - Forma esférica

FORME D (KUD)

Coupe aluminium
Aluma cut
Alu-Verzahnung
Dentado aluminio

Reference

m

7] Queue 9 L2
mm Shank @ mm
6 6 50 5
8 6 52 7
10 6 54 9
12 6 56 11
16 6 60 15
20 6 63 18
Er?;' fu'i finition N Reference
Feinverzahnun
Dentado fino ° T‘B
7] Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
6 6 50 5
8 6 52 7
10 6 54 9
12 6 56 11
16 6 60 15
20 6 63 18
Coupe croisée
Double cut Reference
Kreuzverzahnt
Dentado cruzar 116
7] Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
3 3 40 2,5
6 6 50 5
8 6 52 7
10 6 54 9
12 6 56 11
16 6 60 15
20 6 63 18




FORME N (WKN)

Reference

121

Reference

123

Reference

126

Fraise lime rotative carbure

(“ ¢ Tungsten carbide rotary burrs
. ALPHA COUPE Hartmetall frasstifte

Outils coupants - Cutting tools

Fresa rotativa de metal duro

Conigue inversé sans coupe en bout - Inverted cone shape without end cut
Winkel ochne Stirnverzahnung - Forma angulo sin dentado frontal

 —— v

Coupe aluminium
Aluma cut
Alu-Verzahnung
Dentado aluminio

(7] Queue 9 L2
mm Shank @ mm
6 6 50 6
8 6 53 8
10 6 55 10
12 6 57 12
16 6 61 16
20 6 65 20
Coupe finition
Fine cut
Feinverzahnung
Dentado fino
(] Queue 9 L2
mm Shank @ mm
6 6 50 6
8 6 53 8
10 6 55 10
12 6 57 12
16 6 61 16
20 6 65 20
Coupe croisee
Double cut
Kreuzverzahnt
Dentado cruzar
(7] Queue @ L1 L2
mm Shank @ mm mm
3 3 40 3
6 6 50 6
8 6 53 8
10 6 55 10
12 6 57 12
16 6 61 16
20 6 65 20



Fraise lime rotative carbure
Tungsten carbide rotary burrs
Hartmetall frasstifte

Fresa rotativa de metal duro

\ ' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Conigue inversé avec coupe en bout - Inverted cone shape with end cut
Winkel mit Stirnverzahnung - Forma angulo con dentado frontal

FORME N (WKN-S)

Coupe aluminium
Aluma cut
Alu-Verzahnung
Dentado aluminio

Reference

151

9 Queue 9 L2
mm Shank @ mm
6 6 50 6
8 6 53 8
10 6 55 10
12 6 57 12
16 6 61 16
20 6 65 20
(F:,r?;’ fu?; finition Reference
Feinverzahnun
Dentado fino ’ 153
(7] Queue @ L2
mm Shank @ mm
6 6 50 6
8 6 53 8
10 6 55 10
12 6 57 12
16 6 61 16
20 6 65 20
Coupe croisée
Double cut Reference
Kreuzverzahnt
Dentado cruzar 156
7] Queue 9 L1 L2
mm Shank @ mm mm
3 3 40 3
6 6 50 6
8 6 53 8
10 6 55 10
12 6 57 12
16 6 61 16
20 6 65 20




Alesoirs

Reamers
Reibahlen
Escariadores




" ALPHA COUPE’

Taps
Gewindebohrer
Machos

Tarauds




_ Synoptique
. ® Table of contents
ALPHA COUPE Inhaltsverzeichnis

Outils coupants - Cutting tools Indice general

GAMME TARAUDS MAIN ET MACHINE
MACHINE AND HAND TAPS RANGE

Métrique / Metric Métrique / Metric Métrique / Metric
Main Machine DIN 352 Machine ISO 529

Jeude3 Jeude3d Jeude3
Setof 3 Setof 3 Set of 3

Type Main Main Main Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine
Norme /Norm DIN352 DIN352 DIN352 DIN352 DIN352 DIN352 1SO529 1SO529 1SO529 1ISO529
Coupe a(RL) Droite/R Droite / R Droite / R Droite /R Droite/R  Droite /R Droite /R Droite /R  Droite/R  Droite / R
813 811 812 BB203  BB205  BB205A  BB204

Matenal HS HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS HSS HSS HSS

E(;}gee A-B-C A-B-C A-B-C C B/GUN C C2/-3 B/GUN B/GUN C

g;:tgjures Droites Droites Droites Droites Droites H°35° Droites Droites Droites H°35°

Tolérance 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H

Plagediam.  \1me0  M3-M30  M4-M14 M7-M24  M3-M24  M3-M12 M3-M20  M2-M30  M3-M20  M3-M20

Métrique a Gauche / Metric LH Métrique Fin / Metric fine
- - l 1
Jeude 3 H ! Jeude 2
Set of 3 Set of 2

Type Main Machine Machine Machine Main Machine Machine Machine Machine
Norme /Norm ~ DIN352 DIN371/76 DIN371/76 DIN371/76 DIN2181 DIN2181 DIN374 DIN374 DIN374
Coupe a (RI)  Gauche /L Gauche / L Gauche / L Gauche / L Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R

Référence BB200G  BB400G/600G BB405G/605G BB404G/604G BB210 820 BB602 BB603 BB601

AL HSS HSS Co5%  HSS Co5%  HSS Co5% HSS HSS HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5%

Entrée A-B-C c B c A-C C B/GUN c C

g&gjures Droites Droites Droites H35° Droites Droites Droites H35° Droites

Tolérance 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H

P'age diam. \m3.M30 M3-M24 M3-M30 M3-M30 M3-M52 M3-M27 M3-M52 M3-M52 M4-M30

Coopwr.  Wo  omas  mems  amem w0 s man aw



Synoptique
Table of contents
Inhaltsverzeichnis
Indice general

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

GAMME TARAUDS MAIN ET MACHINE
MACHINE AND HAND TAPS RANGE

Métrique / Metric
. (1))
=]
=]
B ) B B <
2 R 2 2 o
[ (] [ () <
] ] ] a (=
£ £ £ £
£ ES IS £
I I I I
%) %) %] %]
~ ~ ~ ~
X X X X
o o o o
£ £ £ £
Type Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine
Norme /Norm DIN371 DIN376 DIN371 DIN376 DIN371 DIN376 DIN371 DIN376
Coupe a (RL) Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R
Référence BB405 BB605 405VA 605VA 404VA 604VA BB405A BB605A
Juance Co5% Co5% Co5% Co5% Co5% Co5% Co5% Co5%
E(;:rr,ee B/GUN B/GUN B/GUN B/GUN C/2-3 C/2-3 B/GUN B/GUN
glc;tgjures Droites Droites Droites Droites H35° H35° Droites Droites
Tolérance 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H
Blagediam: M1-M10 M3-M52 M3-M10 M12-M36 M3-M10 M12-M36 M3-M10 M3-M24
Métrique Fin / Metric fine M. Fin gauche / Metric fine LH
Acier < 900N/mm? Acier > 900 N/mm? Inox
Steel < 900N/mm? Steel >900N/mm? Stainless steel
. . Jeu de 2 .
{ I | Set of 2
|
|
2
Type Machine Machine Machine Machine Machine Machine Main Machine Machine
Norme /Norm DIN374 DIN374 DIN371/374 DIN371/374 DIN371/374 DIN371/374 DIN2181 DIN374 DIN374
Coupe a (RL) Droite/R  Droite/R  Droite/R  Droite/R  Droite/R  Droite /R Gauche/L Gauche/L Gauche/L
Référence 31 71 320/321 720/721 330/331 730/731 BB210G 348 349
haance HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS HSS Co5%  HSS Co5%
Entrée B/IGUN c B/GUN c B/GUN c A-C B/GUN c
colE Droites H39° Droites H38° Droites H38° Droites Droites H35°
Tolérance 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H
Plagediam. M4m0  M4-M20  M4-M20  M4-M20  M4-M20  M4-M20 M6-M24 M3-M30 M3-M30

e ez
Q2>



" ALPHA COUPE’ rob o o

Inhaltsverzeichnis
Outils coupants - Cutting tools Indice general

GAMME TARAUDS MAIN ET MACHINE
MACHINE AND HAND TAPS RANGE

Métrique / Metric Métrique / Metric

T

i

Type Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine
Norme /Norm  DIN371 DIN376 DIN371 DIN376 DIN371 DIN376 DIN371 DIN376  DIN371/376
Coupe a (RI) Droite/R  Droite/R  Droite/R  Droite /R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R
Référence BB404H BB604H BB404 BB604 405A 605A 405AA 605AA  404A/604A
L Co5% Co5% Co5% Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5%
Entrée c c c C B/GUN B/GUN B/GUN B/GUN C
S H15° H15° H35° H35° Droites Droites Droites Droites H35°
Tolérance 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H
Plagediam. — mM3m10  M3-M24  M2-M10  M3-M52 M3-M10 M3-M24 M3-M10 M3-M24 M3-M24

UNC UNF
Coupe Coupe Coupe Coupe
2 GAUCHE 4 GAUCHE 4 GAUCHE 4 GAUCHE
Left hand Left hand Left hand Left hand
cutting cutting cutting cutting
Jeude 3 Jeude 3 = . Jeude 2 Jeude 2 =
Set of 3 Set of 3 Setof 2 Setof2
u u u u [

Type Main Main Machine Machine  Machine Machine Main Main Machine Machine ~ Machine Machine
Norme /Norm DIN352 DIN352 DIN351  DIN351 DIN371/376 DIN371/376 DIN2181 DIN2181  DIN2181 DIN2181 DIN371/376 DIN371/376
Coupe a (RL) Droite/ R Gauche /L  Droite/R  Gauche/L Droite /R Droite / R Droite /R Gauche/L Droite/R  Gauche/L Droite /R Droite / R

Référence BB280 BB280G 850 850G 855/856  857/858 BB290 BB290G 860 860G 865/866 867/868

Pl HSS HSS HSS ~ HSS  HSSCo5% HSS Co5% HSS HSS HSS ~ HSS  HSSCo5% HSS Co5%

Entrée A-B-C A-B-C D D BIGUN c A-C A-C D D BIGUN c

g&gjures Droites Droites Droites Droites  Droites H35° Droites Droites ~ Droites  Droites  Droites H35°

Tolérance 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B

P'age i N3-2” N3-2” 1427 142" N°4-2° N%4-2 N3-1"/2  N3A™M2 /4172 141" NA112 N4-1"172

Comeer s m o wm mz mew o % m m o ma mam
@




Synoptique
Table of contents
Inhaltsverzeichnis
Indice general

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

GAMME TARAUDS MAIN ET MACHINE
MACHINE AND HAND TAPS RANGE

Métrique / Metric
Acier doux bronze / Soft steel and copper > 900N/mm? Inox / Stainless steel

0
a
=2
g
<
-

Type Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine
Norme /Norm  DIN371/376 DIN371/376 DIN371/376 DIN371/376 DIN371/376 DIN371/376 DIN371/376 DIN371/376
Coupe a (RIL) Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R

Référence 353/353D 363/363D 353TIN/353DTIN 363TIN/363DTIN ~ 353NCR/353DNCR  363NCR/363DNCR 354/354D 364/364D

“zlajtgl?a ® HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5%

Entrée B/GUN c B/GUN c B/GUN c B/GUN c

Foujures Droites H39° Droites H39° Droites H39° Droites H39°

Tolérance 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H

Pilage el M3-20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M30 M3-M30

UNEF UN8 BSW (WHITWORTH) BSF
Jeu de 3 1 [ Jeude2
Set of 3 Jeude 3 Set of 2
Setof 3 -
£

Type Main Machine Machine Main Machine Machine Machine Main Machine
Norme /Norm ISO 529 ISO 529 1ISO529 DIN352 DIN352 DIN371/376 DIN371/376 DIN2181 DIN2181
Coupe a (RL) Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R
BB380 830 8751876  877/878 BB480 810

s HSS HSS Co5% HSS HSS ~ HSSCo5% HSS Co5% HSS HSS

Entrée A-B-C B/GUN B/GUN A-B-C D B/GUN c A-C D

Icza;lcl)tgjures Droites Droites Droites Droites Droites Droites H35° Droites Droites

Tolérance 2B 2B 2B / / / / / /

B'age diam. 1/4-1 1/4-17 1"1/16 - 2" 1/16-2" 1/8-2” 1/8-17 1/8 - 17 3/16-1" 3/16-2"

@3




" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Synoptique
Table of contents
Inhaltsverzeichnis

Indice general

GAMME TARAUDS MAIN ET MACHINE
MACHINE AND HAND TAPS RANGE

Métrique / Metric
> 900N/mm? Inox / Stainless steel

Acier 130-160Kg / Steel 130-160 N/mm*

Alu tendre cuivre /Aluminium & Copper
Bague Jaune

[ TICN ] [ TICN ] NCR
~ 3 _i l l
[ : i m
| I
i
-.. i |
3
| i W e
Type Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine
Norme /Norm  DIN371/376 DIN371/376 DIN371/376 DIN371/376  DIN371/376  DIN371/376  DIN371/376  DIN371/376 DIN3741/376
Coupe a (RL) Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite /R Droite/R  Droite/R  Droite /R  Droite /R
Référence  354TCN/354DTCN  364TCN/364DTCN  354NCR/354DNCR  BB130/BB130D  365/365D
HUEIES HsS HsS HSS Co5%  HSSCo5%  HSSCo8%  HSS HSS HSS HSS
Eg‘,};ée B/GUN c B/GUN B C/2-3 B/GUN B/GUN C C
T Droites H39° Droites Droites H39° Droites Droites H38° H38°
Tolérance 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H
Plage diam. 3. m20 M3-M20 M3-M20 M4-M14 M3-M20  M3-M20  M3-M20  M3-M20  M3-M20

GAZ | BSP GAZ Gauche
Jeu de 2
Jeu de 2 Set of 2
Set of 2
3
X X
o
2 2
E
]
Type Main Machine Machine Machine Machine Machine Main
Norme /Norm DIN5157 DIN5157 DIN5156 DIN5156 DIN5156 DIN5156 DIN5157
Coupe a (RL) Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Gauche / L
Référence BB230 840 845 847 359 369 BB230G
e HSS HSS HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS
Entrée AC D B/GUN c B/GUN c A-C
%&gjures Droites Droites Droites H35° Droites H39° Droites
Tolérance
Plage diam.  G1/8.G2 1/2 G1/8-G4” G1/8-G2’ G1/8-G2’ G1/8-G2 G1/8-G2 G1/8-G1”

(CaogieR 1St s 20w 22 28 2
)



Synoptique
Table of contents
Inhaltsverzeichnis
Indice general

GAMME TARAUDS MAIN ET MACHINE
MACHINE AND HAND TAPS RANGE

Métrique / Metric
Fonte / Cast iron Acier jusqu’a 140 kg /Titane / Hardened steels up to 1400 N/mm?

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Bague Noire Bague Noire

i

0
a
=2
g
<
-

am
Type Machine Machine Machine Machine Machine Machine
Norme /Norm DIN371/376 DIN371/376 DIN371 DIN 376 DIN371 DIN376
Coupe a (RL) Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R

Référence 351 351D 454 454D 464 464D

A"}g,g,’,?aﬁe HSS Co5% HSS Co5% Acier Fritté Acier Fritté Acier Fritté Acier Fritté

Entrée C C B/GUN B/GUN Cr2-3 B/2-3
g&gjures Droites Droites Droites Droites Droites Droites
Tolérance 6H 6H 6H 6H 6H 6H
Plage diam. M3-M20 M3-M20 M3-M10 M12-M30 M3-M10 M12-M30

‘

Rc (BSPT) NPT 60° (BRIGGS) NPTF PG 80° (Eléctrique)
Gaz Conique 55° Gaz co?ique Gaz conique
Britanique A 60 ) 60° Jeude 2
conicité 1/16 mericain . Américain
Ici Jeu de 2 Ical Set of 2

Setof 2

Type Main Machine Machine Main Machine Machine Main Machine
Norme / Norm ISO JIS Alpha Coupe 1ISO JIS USINE DIN40430 DIN40430
Coupe a (RL) Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R
Référence BB390 390 391 BB370 880 885 BB240 870
TERTE HSS HSS Co5%  HSS Co5% HSS HSSCo5% HSS HSS HSS
E‘%r’ée Cc B/GUN B/GUN A-C B/GUN B/GUN A-C D
gl?tgjures Droites Droites Droites Droites Droites Droites Droites Droites
Tolérance / / / / / / / /
Plage diam. 1/8-1” 1/8-1” 1/8-1” 1/8-2" 1/16-2" 1/16-2" Pg7-48 Pg7-48

(CotaogueR. 183 184 185 %61 1e1 1ez 1 180
)



ALPHA COUPE‘a Tatﬁaycﬂocl:c,ltr:l::g:tg

Inhaltsverzeichnis
Outils coupants - Cutting tools Indice general

GAMME TARAUDS MAIN ET MACHINE
MACHINE AND HAND TAPS RANGE

Métrique / Metric Métrique / Metric
Surcoté 6G Surcoté + 0,1 Refouler Refouler avec rainures
Vaporisé
"
:

Type Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine
Norme /Norm  DIN371 DIN376 DIN371 DIN376 DIN371 DIN371/376 DIN371/376 DIN371/376 DIN371/376
Coupe a (RL) Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R
Référence 405/6G 605/6G 404/6G 604/6G  BB405+0,1
WU HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5% HSS Co5%
Entrée B/GUN B/GUN C c B/GUN c c c c
gfft‘é'jures Droites Droites H35° H35° Droites Sans Sans Sans Sans
Tolérance 6G 6G 6G 6G +0,1 B6HX B6HX B6HX 6HX
Plagediam.  m3m10  M12-M20 M3-10 M12-20 M3-M12 M3-M16 M3-M16 M3-M16 M3-M16

APPAREIL

A TARAUDER GAMME FRAISES A FILETER
TAPPING MACHINE THREAD MILLING TOOLS RANGE

Type Référence Catalogue P.
M et MF 300
GAZ 301
UNF - UNF FAF/UN... 304
Référence Page
ATAR1 299
ATAR 2 299 NPT FAF/NPT... 303
ATAR 3 299
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GAMME TARAUDS MAIN ET MACHINE
MACHINE AND HAND TAPS RANGE

Métrique / Metric Trapézoidal / Trapezoidal
Extra - Long 6 Pans 6 Pans A enfilade
Jeude 3
LT 120/150 LT 120/150 Hex shank Hex shank

Set of 3

1

T wwwmp g P T

Type Machine Machine Machine Machine Machine Machine Machine Main Machine
Norme /Norm DIN371 DIN371 USINE Usine Usine Usine DIN357 Usine Usine
Coupe a (RL) Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R Droite / R
Référence BB406/407 BB408/409  BB410 870

D HSS Co5% HSS Co5% HSSCo5%  HSS HSS  HSSCo5% HSS Co5% HSS HSS
Entrée B/GUN c D D / / Longue / /
g&gjures Droites H35° Droites Droites / H35° Droites Droites Droites
Tolérance 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H / /
Plage diam.  m3.m12 M3-M12  M3-M16  M3-M10  M3-M10  M3-M16 M3-M24 Tr10-Tr26 Tr10-Tr32

GAMME FRAISES A FILETER
THREAD MILLING TOOLS RANGE

W Type Référence Catalogue P.
o |
) 1 ) M et MF 306
L2 —=y
M et MF 306
1 -
L
M et MF FAFC90/M 305
RC FAF/RC 302
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Outils coupants - Cutting tools

Aide au choix des tarauds
Application guide
Einsatzrichtwerte

Tabla de aplicaciones

ACIERS ACIERS ACIERS
Géométrie DE CONSTRUCTION, DE CONSTRUCTION, [FORTEMENT ALLIES,
Référence ACIERS NON ALLIES ACIERS ALLIES PRE TRAITES
du trou - 300 a 700 N/mm? - - 800 a 1000N/mm? - Jusqu’a 1100N/mm?
Construction steels Construction steels Hardened steels
Utilisation Utilisation Utilisation VvC
1 o - o
CEE—— | e o o .
2 @ - O - (] -
1 o - 5
= s e— BB200CO © © ®
2 (@) - @ - o -
P S— 1 - - o
L — BB200E e o o
2 @ - @ - @ -
811 1 @] 12 O - @ o
812 2 @) 9 () - () o
1 12 - -
813 (@) () )
2 (@) 9 @ - ) -
1 12 - -
BB203 e ® S
2 (@) 9 ) - () -
——— BB204 2 @ 9 ® - (] -
= BB205 1 (@) 12 () - (] o
e e ) 1 e | 1z | e | - e | -
=——————————ams>  BB405/BB605 1 (0] 14 (@) 3 () -
T 405VA/605VA 1 (@) 15 @ 5 O -
CE——— | 404VA/604VA 2 ° 12 o 3 © -
Pe—=. | BB405A/BB605A 1 (@) 14 (@) 5 (] o
= 1 - - -
S BB200G © © ®
e 2 ° N o N ® N
, 1 14 - -
TESS===SSS=———glW | BB400G/BB600G © © ®
2 @ 10 @) - () -
==—————=———uwa*> | BB405G/BB605G 1 @ 14 e - e -
pm———————= % | BB404G/BB604G 2 (@) 10 () - @ o
e 1 - - o
BB210 ) © ®
B 2 @ - O - @ -
. e 820 (@) @) ()
m 2 Q 12 O - (] -
1 14 - -
auEeee———————S BB601 © © ®
2 (@) 10 O - (] -
S— BB602 1 @ 14 e 5 L) ;
e BB603 2 (@) 10 () - @ o
" = v 311 1 @) 15 (@) 3 @ o
e —— ..'.: 711 2 ‘ 12 ‘ 3 ‘ -
e — 320/321 1 () 15 () 5 @) 5
e 720/721 2 @ 12 6) 3 (6) 3
— - —— 330/331 1 o - o - o -
e SRS 7301731 2 o - &) - o -
= 1 o - -
BB210G ) © ®
e — ] 2 (@) - O - () -
W= 348 1 ) 14 o - ol -
-— e 349 2 ) 10 S - L] -
e==——————S=u%0% | BB404H/BB604H 2 (@) 10 @) - () -
A—— BB404/BB604 2 (@) 10 O - @ =
@ = Outil Adapté O = Outil Moyennement Adapté @ = Outil Inadapté
@ =Suitable O = Occasional use @® = Inadequate




Aide au choix des tarauds (
Applicati id ®
Esatarichbnerte ~ ALPHA COUPE

Tabla de aplicaciones Outils coupants - Cutting tools

FONTES A ACIERS INOX
GRISES MALLEABLES | SSRAPHITES | pUNINIOM | DECUVRE | REFRACTAIRES
Grey cast iron Malleable cast iron Spheroidal cast iron Aluminium base alloy Copper base alloy Stainless steels, titanium
Utilisation  VC Utilisation @ VC Utilisation = VC Utilisation  VC Utilisation @ VC Utilisation  VC
@) - (©) = (©) - @) o (©) - () - g
D) : ® : D) i D) : ® : ° : 2
e i ° i e i e i ° i o i %
® : @ : ® : ® : @ : o : =
@) - (@) = @) - @) o (@) - (@) o
© - (©) = (©} - © o ©) - (©) o
©} 10 (@} 7 @ 7 (@) 20 (@} 20 () o
o 7 @ 4 (0] 4 (@) 14 () 10 () o
o 10 @ 7 @ 7 (@) 20 @ 15 () o
o 7 @ 4 @ 4 (@) 14 (@} 10 () o
o 10 @ 7 @ 7 (@) 20 @ 15 () o
o 7 @ 4 @ 4 (@) 14 (@} 10 () =
(@} 7 @ 4 @ 4 @ 14 @ 10 () =
(@} 10 @ 7 @ 7 @ 20 @ 20 () =
O - (@) 7 @ 7 (@) 20 @ 20 () -
(@) 12 @ 10 @ 10 o 25 @ 20 () o
() - () = () - () o () - @ 7
() - () = () - () o () - @ 5
@) 12 o 10 @ 10 @} 25 Q 20 () -
@) - (@) = (©) - @) o (@) - () o
@) - (@) = (©) - @) o (@) - () o
@) 12 o 10 @ 10 @) 25 o 15 () -
@) 10 (@) 7 @ 7 @) 20 o 15 () o
©} 12 (@} 10 (O] 10 (O] 25 (@} 20 () -
© 10 (@} 7 @ 7 (@) 20 (@} 10 () o
o - (©) = (&} - © o (O] - () o
o - (©) = (&} - o o (O] - () o
o 10 @ 7 @ 7 (@) 20 @ 15 () o
o 7 @ 4 @ 4 (@) 14 @ 10 () o
(@} 12 @ 10 (0] 10 (@) 25 @ 15 () =
(@} 10 @ 7 @ 7 @ 20 @ 10 () =
(@} 12 @ 10 @ 10 @ 25 @ 20 () =
@) 10 @ 7 @ 7 (@) 20 @ 10 () o
() - () = () - () o o - () o
() - () = () - () o () - () o
() - () = () - () o o - () o
() - () = () - () o () - () o
() - () = () - () o () - @ 7
() - () = () - () o () - @ 5
@) - (@) = (@) - @) o (@) - () o
@) - (@) = (©) - @) (@) - () o
(©} 12 (@} 10 (O] 10 (@) 25 (@} 20 () -
(©} 10 (@} 7 @ 7 (@) 20 (@} 10 () o
© 10 (@} 7 @ 7 (@] 20 (@} 15 () o
o 10 @ 7 @ 7 (@) 20 @ 10 () o
Type de trou : 1 Z 2
Débouchant Borgne

Trough hole Blind hole



( Aide au choix des tarauds
e Application guide
: ALPHA COUPE Einsatzrichtwerte

Outils coupants - Cutting tools Tabla de aplicaciones

ACIERS ACIERS ACIERS
. Géométrie DE CONSTRUCTION, DE CONSTRUCTION, [FORTEMENT ALLIES,
Référence ACIERS NON ALLIES ACIERS ALLIES PRE TRAITES
du trou -300 a 700 N/mm? - - 800 a 1000N/mm? - Jusqu’a 1100N/mm?

Construction steels Construction steels Hardened steels

Utilisation Utilisation vC Utilisation vC
L ——— 405A/605A 1 (6] 14 (6) 5 @ -
[Mem——ntE> 405AA/605AA 1 @ 14 @ 5 (] -
e ——— 404A/604A 2 @) 12 (] - @ -
= ——— 353/353D 1 @) 15 @) 5 (] o
L 363/363D 2 (@) 12 @) 3 (] o
 — — 353TIN 1 @ 15 @) - () -
— 363TIN 2 @ 12 @) - () -
L st 1 353NCR 1 @ 15 @ 5 e -
L Te——ig 363NCR 2 @ 12 0] 3 (] -
Te————— 354/354D 1 @ 15 @ 5 @ 5
S — . 4 364/364D 2 @ 12 (@) 3 (@) 3
354TCN 1 (@) 15 (@) 5 (@) 5
364TCN 2 @ 12 (@) 3 (@) 3
354NCR 1 (@) 15 (@) 5 @) o
364NCR 2 @ 12 (@) 3 @) o
BB280 1 @ - 0) - e .
BB280G 2 (@) - O - () -
850 1 (@) 9 O - (] -
850G 2 (6] 12 @) - ) -
855/856 1 @) 14 @) - @ o
857/858 2 (@) 10 @ - (] 9
BB290 1 @ - O - ® .
BB290G 2 @ - @) - ) -
860 1 @) 9 @) - (] -
860G 2 (6) 12 @) - [ -
865/866 1 (@) 14 O - @ o
867/868 2 @ 10 @ - @ o
BB833 ! © - © - ® -
2 @ - O - (] -
833 1 (@) 12 (@) 5 @ S
BB380 1 © - © - ® -
2 @ - O - (] -
810 1 (@) 9 @) - ) .
p— | 830 ) ® = o - ° -
[ — 875/876 1 @ 14 @) - () -
s 877/878 2 (@) 10 (] - (] o
eSS BB480 1 @ - O - () -
[ — 2 @) - @) - @ o
e BB240 1 ©) - O - () -
—— 2 (@) - @) - (] =
m 870 1 @) 9 @) - (] -
2 @) 12 @) - (] =
I A— 352/352D 1 @ 15 @) - @) -
T — p— 362/362D 2 @ 12 @ - @) o
O — =, BB130 1 @ 15 @ - 0] 5
@ = Outil Adapté O = Outil Moyennement Adapté @® = Outil Inadapté

@ = Suitable O = Occasional use @® =Inadequate




Aide au choix des tarauds

Application guide (" ALPHA COUPE’

Tabla de aplicaciones Outils coupants - Cutting tools
FONTES A ACIERS INOX
TOMES WM, | GRARRTES | oALAGES, | ALUAGES | EFRacTalues
Grey cast iron Malleable cast iron Spheroidal cast iron Aluminium base alloy Copper base alloy Stainless steels, titanium
Utilisation Utilisation Utilisation Utilisation Utilisation Utilisation @ VC
[©) 12 (6) 10 () 10 (6) 25 (6] 20 ® - 2
@) 12 (@) 10 @ 10 @) 25 (@) 20 () o 2
(O] 10 0] 7 Q@ 7 (0] 20 0] 10 @ - o
® i ® : ® i ) 25 o : ° i =
(] - (] - ( - Q@ 20 @) - ( o
(] - o - ( - Q@ 25 @) - ( o
(] - o - ( - (@) 20 O - ( o
(] - o - ( - (@) 25 O - ( o
(] - @ = @ - (@) 20 O - ( =
(] - @ = (] - (] = @ - @ 7
(] - @ = (] - (] = @ - @ 5
() - () - () - () - () - @ 7
() - () - () - () - () - @ 5
() - () - () - () - () - @ 7
() - () - () - () - () - @ 5
(@) - (©) - (©) - (@) - (@) - () -
@) - @) - (@) - ©) - @) - () -
@} 10 (@) 7 @ 7 @) 20 (@) 15 () o
@} 7 (@) 4 @ 4 (@) 14 (@) 10 () o
@} 12 (@) 10 @ 10 (@) 25 @ 20 () o
(O] 10 0] 7 Q@ 7 Q@ 20 0] 10 ( o
(O] - @) > @ - (@) 9 @} - ( o
(@] - @ - @ - (@) 9 @ - ( o
(O] 10 @) 7 Q@ 7 Q@ 20 @ 15 (] o
@ 7 @) 4 Q@ 4 (0] 14 @ 10 (] o
(@] 12 @ 10 Q@ 10 (@) 25 @ 20 ( o
(@] 10 @) 7 Q@ 7 (@) 20 @ 10 ( =
@ - (@) = @ - @ = @ - (] =
@ - (@) = @ - @ = @ - (] =
(@} 10 @) 7 @ 7 (@) 20 @] 20 () o
(@) - (©) - (©) - (@) - (©) - () -
(@) - (©) - (©) - (@) - (©) - () -
@} 10 (@) 7 @ 7 (@) 20 @ 15 () o
(@} 7 (@) 4 @ 4 (@) 14 @ 10 () o
@) 12 (@) 10 @ 10 (@) 25 @ 20 () o
@} 10 (@) 7 @ 7 @) 20 @ 10 () o
@) - @) - (@) - @) - (@) - () -
@) - (@) - @) - @) - (@) - () -
(O] - @) s @ - (@] 9 @} - (] o
(O] - @) > @ - (@) 9 @} - ( o
(O] 10 0] 7 Q@ 7 Q@ 20 0] 15 ( o
@ 7 @ 4 Q@ 4 Q@ 14 @ 10 (] o
(] - o - ( - (] 5 o - Q@ 7
(] - (] - ( - (] 5 o - Q@ 5
(] - o ( - (] = o - (] 7

Type de trou : 1 %

Débouchant
Trough hole Blind hole
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Application guide
Einsatzrichtwerte

Tabla de aplicaciones

\" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

ACIERS ACIERS ACIERS
- Géométrie| DECONSTRUCTION, | DE CONSTRUCTION, \FORTEMENT ALLIES,
Référence ACIERS NON ALLIES ACIERS ALLIES PRE TRAITES
du trou - 300 4700 N/mm? - -800 & 1000N/mm? - Jusqu’a 1100N/mm?
Construction steels Construction steels Hardened steels
Utilisation VvC Utilisation Utilisation
-_— ] 140/141 1 (6) 15 e - e -
s 540/541 2 ©) 12 () - e -
—————————— 351/351D 1 (] - (] - ) -
 — 454/454D 1 o - @ 5 (@) 5
e — 464/464D 2 o - @ 3 (@) 3
i ———— BB230 1 (©) - @) - () -
E— 2 @ - @) - @ -
. T — 840 1 (€] 9 @) - () -
T 2 @ 12 @) - () -
T 845 1 @ 14 o - e -
e e 847 2 (©) 10 @ - () -
(S p————— 359 1 (6] 15 @) - o -
E— T— 369 2 (€] 12 @) - () -
—— BB230G ! © - © - ® -
2 (€] - O - () -
BB390 ! © - © - ® -
2 (@) - @) - (] -
390 1 (0] 12 @) - (] -
e 391 1 @ 12 @) - () -
S BB370 1 @ - @) - () -
] 2 (@) - O - (] -
-, 880 1 (€] 12 (] - () -
—_—— 885 1 (6) 12 () - (] -
L — .. 834/835 1 (&) 14 (@) - ©) c
O —— R 836/837 2 (€] 14 (] - () -
[ —g 831 1 ) 12 ) - ol ;
s> | 405/6G/ 605/6G 1 @ 14 @ - [ -
Ml | 404/6G | 604/6G 2 @ 14 e - o -
 — BB405+0.1 1 (6) 14 @) - o -
) 160 1 @ 15 d - ® -
-—— 161 1 (€] 15 (] - @ -
= 162 1 o 20 ® - ol -
e 163 1 @ 20 ® - e -
e BB400 1 (€] 12 (] - () -
[ e __} BB406/BB407 1 (©) 12 @ - @ -
[ ——— BB408/BB409 2 (O] 9 @ - @ =
— BB410 1 (€] 12 @) - () -
R —— 870 1-2 6) - @) - [ -
e R ACFOC 1-2 ) - e - () -
- S 234 12 ® : ® : S -
ﬂ 871 1-2 (©) - @) - @ -
— 1 @ - @ - () -
-u.=-—a:m BB490 2 ° _ PY ) P .
490 1 (€] 9 (] - () -
@ =Outil Adapté O = Outil Moyennement Adapté @ = Outil Inadapté
@ = Suitable O = Occasional use @® =lnadequate
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Applicati id ®
Ensatarichbnerte ~ ALPHA COUPE

Tabla de aplicaciones Outils coupants - Cutting tools

ME | wAERes | oRATATES | AUASES, | ALUACER  REFmACTAReS
Grey cast iron Malleable cast iron %Pfl;l EIEO/IDAL'ES Aluminium base alloy Copper base alloy _ TITANES
pheroidal cast iron Stainless steels, titanium
vC Utilisation vCc Utilisation vC Utilisation Utilisation Utilisation vC n
(=]
® - ® - ® - e 35 e 30 ® - 2
® - ® - ® - e 30 e 25 ® - 1
o 12 @ 10 5] 10 e - o - [ - =
() - () - () - () - () - (@) 7
() - () - () - () - () - (@) 5
@) - @) - (@) - ©) - @) - () -
@) - @) - @) - ©) - @) - () -
(O] 10 Q@ 7 0] 7 @ 20 Q@ 15 ( -
(O] 7 Q@ 4 0] 4 @ 14 Q@ 10 ( -
@ 12 Q@ 10 Q@ 10 @ 25 Q@ 20 ( -
@ 7 Q@ 7 Q@ 7 @ 20 Q@ 15 (] -
@ - (] 3 (] - @ 5 (] - (0] 7
@ - (] 3 (] - @ 5 (] - (0] 5
@ - (@) 3 @ - @ = (@] - ( =
@ - @ 3 @ - @ = @ - @ =
@ - @ = @ - @ = @ - (] =
(©) - (@) - o - (©) - @) - () -
(@} 10 (@) 7 @ 7 @ 20 (@) 15 () =
@ 10 (@) 7 @ 7 @ 20 (@) 15 () =
(©) - (@) - () - (©) - @) - () -
(©) - (@) - () (©) - @) - () -
@ 10 (@) 7 @ 7 (@) 20 @ 15 () =
@ 10 (@) 7 @ 7 (@) 20 @) 15 () -
@ 12 (@) 10 @ 10 @) 25 @ 20 @) 7
@} 10 (@) 7 @ 7 (@) 20 @ 10 @) 5
(O] 10 0] 7 Q@ 7 @ 20 0] 15 ( -
(O] 12 Q@ 10 0] 10 @ 25 0] 20 (] -
(O] 10 Q@ 7 Q@ 7 @ 20 Q@ 10 ( -
(O] 12 Q@ 10 Q@ 10 @ 25 Q@ 15 (] -
@ - (] 3 (] - @ 15 Q@ 15 ( -
@ - @ 3 (] - (0] 20 Q@ 20 ( -
@ - (] 3 (] - (0] 15 Q@ 15 ( =
(] - (] 3 (] - @ 20 @ 20 @ =
@ 10 (@) 7 @ 7 @ 20 (@] 15 (] -
@ 12 (@) 10 @ 10 @ 25 (@) 15 (] =
(@} 10 (@) 7 @ 7 @ 14 (@) 10 () =
@ 10 (@) 7 @ @ 20 (@) 15 () =
(©) - (@) - o - (©) - @) - () -
(©) - (@) - (©) - (©) - @) - () -
@) - @) - (@) - (©) - @) - () -
@) - @) - (@) - (©) - @) - () -
@) - @) - (@) - ©) - @) - () -
©) - @) - @) - @) - @) - () -
@) - @) @) - @) - O - () -

Type de trou : 1 % 2

Débouchant Borgne
Trough hole Blind hole @




( Informations techniques
3 @ Technical information
> ALPHA COUPE Technische Informationen

Outils coupants - Cutting tools Informacion técnica

Incidents de taraudage possibles / Possible threading incidents

1 Taraudage trop grand / Threading is too big
- Géomeétrie de taraud innapropriée / Inappropriate tap geometry

- Collage sur les flancs du taraud / Chips stick on the side of the tap
- Profondeur de taraudage trop faible / Threading depth is too little
- Vitesse de coupe trop élevée / Cutting speed is too high

- Mauvaise lubrification / Not enough lubricant used

- Mauvais choix de tolérance / Tolerance choice is not correct

2 Taraudage trop serré / Threading is foo tight
- Mauvais choix de tolérance / Tolerance choice is not correct
- Géomeétrie de taraud innapropriée / The choice of tap geometry is inapproriate

3 Casse du taraud en retour / Tap breaks when taken out

- Diamétre d’avant trou trop petit / Starter hole is too small

- Profondeur d’avant trou trop faible / Starter hole depth is too little

- Géomeétrie de taraud innapropriée / The choice of tap geometry is inapproriate
- Mauvais bridage de la piéce / Tool clamping is not done properly

- Mauvais alignement piece/broche /Alignment tool/spindle is not correct

4 Mauvais état de surface / Bad surface condition

- Vitesse de coupe trop élevée / Cutting speed is too high

- Diamétre d’avant trou trop petit / Starter hole is too small

- Géomeétrie de taraud innapropriée / The choice of tap geometry is inapproriate
- Collage sur les flancs du taraud / Chips stick on the side of the tap

5 Durée de vie trop courte / Product lifetime is very short

- Vitesse de coupe trop élevée / Cutting speed is too high

- Diamétre d’avant trou trop petit / Starter hole is too small

- Parois de I'avant trou écrouie / Bad surface condition of the starter hole
- Mauvaise évacuation des copeaux / Chip evacuation is not good

Correspondance dimensions gaz / Gaz (BSP) dimensions match

Correpondance entre le diamétre du tuyau (9 intérieur/extérieur) et le numéro de la jauge
(appellation GAZ) valables pour les tarauds et les filiéres de la norme GAZ

Match between the tube diameter and the gauge number (called GAZ or BSP) suitable

for taps and dies of GAZ or BSP norm.

1/8 GAZ 5-10

1/4 GAZ 8-13

3/8 GAZ 12-17
1/2 GAZ 15-21
5/8 GAZ 17-23
3/4 GAZ 20-27
7/8 GAZ 24-31

1"1/4 GAZ 33-42
1"1/2 GAZ 40-49
1"3/4 GAZ 46-55
2" GAZ 50-60

@D



Informations techniques (
Technical information @
Technische Informationen ALPHA COUPE

Informacion técnica Outils coupants - Cutting tools

: . Nbre de filets au pouce / Pitch . . Nbre de filets au pouce / Pitch
Diam./N° | Diam. UNC | UNF lUNEF| Bsw | BSE Diam. | Gaz | Diam. UN
Pouce mm ©60°) | (60°) | (60°9) | (55°) | (55°) Pouce | (55°) | Nom. (55°)
0 1,52 80 6 8 12 | 16 | 20 | 28 | 32
116 1,59 116 28 7,72
1 1,85 65 72 (7))
2 218 | 5 | 64 =
3/32 2,38 48 <
3 251 | 48 56 -
4 2,84 40 48 =
5 317 40 44
1/8 3,17 40 1/8 28 9,72
6 3,50 32 40
5/32 3,96 32
8 4,16 32 36
3/16 4,76 24 32
10 4,82 24 32
12 5,48 24 28 32
7132 5,55 24 28
1/4 6,35 20 28 32 20 26 1/4 19 13,15
9/32 7,14 26
516 7,93 18 24 32 22 5/16 X X
3/8 9,52 16 24 32 16 20 3/8 19 16,66 X X
7/16 11,11 14 20 28 14 18 7/16 X X
112 12,70 13 20 28 12 16 112 14 20,95 X X
9/16 14,28 12 18 24 12 16 9/16 X X X X
5/8 15,87 11 18 24 11 14 5/8 14 22,91 X X X X X
11/16 17,46 24 14 11/16 X X X X X
3/4 19,05 10 16 20 10 12 3/4 14 26,44 X X X
13/16 20,64 20 12 13/16 X X X X
718 22,22 9 14 20 9 1 7/8 14 30,2 X X X X
15/16 23,81 20 15/16 X X X X
1 25,40 8 12 20 8 10 1 1" 33,24 X X X
11/16 26,99 18 11/16 X X X X X
11/8 28,57 7 12 18 7 9 11/8 1 37,89 X X X X
13/16 30,16 18 13/16 X X X X X
11/4 31,75 7 12 18 7 9 11/4 1 41,91 X X X X
15/16 33,34 18 15/16 X X X X X
13/8 34,92 6 12 18 6 8 13/8 1 44,32 X X X X
17/16 36,51 18 17/16 X X X X X X
112 38,10 6 12 18 6 8 112 1 47,8 X X X X
19/16 29,69 18 19/16 X X X X X
15/8 41,28 18 5 8 15/8 X X X X X
111/16 42,86 18 111/16 X X X X X
13/4 44,45 5 5 7 13/4 11 53,74 X X X X X
113/16 46,04 113/16 X X X X X
17/8 47,63 4112 17/8 X X X X X
115/16 49,21 115/16 X X X X X
2 50,80 41/2 41/2 7 2 1 59,61 X X X X X
21/8 53,97 21/8 X X X X X
21/4 57,15 412 4 6 21/4 11 65,71 X X X X X
23/8 60,32 23/8 X X X X X
2112 63,50 4 4 6 2112 1 75,18 X X X X X
25/8 66,67 25/8 X X X X X
23/4 69,85 4 3112 6 23/4 1 81,53 X X X X X
27/8 73,02 27/8 X X X X X
3 76,20 4 3112 5 3 11 87,88 X X X X X
31/8 79,37 31/8 X X X X
31/4 82,55 4 31/4 5 31/4 1 93,98 X X X X
33/8 85,72 33/8 X X X X
3112 88,90 4 31/4 4112 3112 1 100,33 X X X X
35/8 92,07 35/8 X X X X
33/4 95,25 4 3 4112 33/4 1 106,68 X X X X
37/8 98,42 37/8 X X X X
4 101,60 4 3 4112 4 11 113,03 X X X X
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1) Taraudages Américains / American threadings

Filetage National Américain a queue cylindrique anciennes normes (les plus utilisées)

Type Désignation

N Filetage américain National a 8 , 12 et 16 filets
NC Filetage américain National , pas gros

NEF Filetage américain National , pas extra fins
NF Filetage américain National , pas fins

NS Filetage américain National , pas spéciaux

Filetage Unifiés a queue cylindrique

UN Filetage unifié ,a4,6,8, 12,16, 20, 28 et 32 filets

UNC Filetage unifié¢ , pas gros

UNEF Filetage unifié , pas extra fins

UNF Filetage unifié , pas fin

UNS Filetage unifié , pas spéciaux

UNJ Filetage unifié , pas constants avec un rayon de noyau allant de 0,15011 P a 0,18042 P

UNJC Filetage unifié , pas gros et avec un rayon de noyau allant de 0,15011 P a 0,18042 P
UNJEF Filetage unifié , pas extra fins et avec un rayon de noyau allant de 0,15011 P 4 0,18042 P

UNJF Filetage unifié , pas fins et avec un rayon de noyau allant de 0,15011 P a 0,18042 P
Filetage gaz cylindrique
NPSC Filetage standard américain gaz, filetage cylindrique pour raccord rapide pour tuyau,
avec joints d’étanchéité
NPSF Filetage standard américain gaz, filetage intérieur cylindrique,étanchéité dans les filets
NPSH Filetage standard américain gaz, filetage cylindrique pour raccord rapide pour flexibles et contre écrou
NPSI Filetage standard américain gaz, filetage cylindrique, étanchéité de filets
NPSL Filetage standard américain gaz, filetage cylindrique pour filetage gaz avec raccord rapide
pour flexibles et olives
NPSM Filetage standard américain gaz, filetage cylindrique pour raccord mécanique
NGO Filetage américain national , sortie gaz
Filetages gaz coniques
ANPT Filetage gaz, utilisé dans I'armée , la marine , I'aviation
F-PTF Filetage gaz conique étanchéité des filets , pas fins
NPT Filetage standard américain gaz , filetage conique , avec produit étanche, pour utilisations générales
NPTF Filetage standard américain gaz , filetage conique , étanche a sec
NPTR Filetage standard américain gaz , filetage conique , pour raccord de rampes

PTF-SAE-SHORT Filetage gaz conique SAE , court , étanche a sec

PTF-SPL-SHORT Filetage gaz spéciaux , filetage conique court , étanche a sec

PTF-SPL EXTRA SHORT Filetage gaz spécial , filetage conique extra court , étanche a sec
SPL-PTF Filetage gaz spécial , filetage conique , étanche a sec

NGT Filetage américain National gaz a filets coniques
SGT Filetage gaz spécial a filets coniques
API Filetage américain gaz , institut Pétrolium , a filets coniques

Filetages Trapézoidaux et filetages d’artillerie

ACME - C Filetage ACME a centrage automatique

ACME - G Filetage ACME pour utilisation générale

STUB ACME Filetage ACME plat a profondeur de filetage réduite
60° STUB ACME Filetage ACME a plat

2) Taraudages Britanniques / British threadings

BA Filetage britannique de I'association Standard Britannique

BSC Filetage standard britannique bicyclette

BSF Filetage standard britannique Whitworth , pas fin

BSW Filetage standard britannique Whitworth , pas gros

CEl Filetage britannique bicyclette

R Filetage standard britannique gaz a filets extérieurs coniques , étanchéité dans les filets ( était BSP Tr)
RC Filetage standard britannique gaz a filets intérieurs coniques , étanchéité dans les filets ( était BSP Tr)
RP Filetage standard britannique gaz a filets intérieurs cylindriques ( était BSP,PI)

WHIT Filetage standard britannique spécial Whitworth
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Conditions de coupe / Cutting data / Schnittwerte / Condiciones de corte

Vitesse de rotation / Revolutions / Drehzahl / Velocidad de rotacion

N = Vitesse de rotation en tr/min / Rotation speed U/min
Vc = Vitesse de coupe en m/min / Cutting speed m/min

Pi= 3,14
@ = Diam. du taraud en mm / Taps diameter (Dia.) in mm
1000 x Vc
Formule : N = ——————=
Pix @

Exemple : Quelle sera la vitesse de rotation d’'un taraud BB604 M8 pour tarauder de la fonte grise ?
What would be the rotation speed of a BB604 M8 to tap grey cast iron ?

[l faut d’abord chercher dans le catalogue ALPHA COUPE la vitesse de coupe dans le tableau d’aide au choix
des tarauds.

La vitesse de coupe est donc Vc = 10m/min

First you need to find out the cutting speed in the table « Index for the choice of taps» in the ALPHA COUPE catalogue.

The cutting speed is thus : 10m/min

Appliquez la formule suivante :
Apply the following formula :

1000 x 10

N= —pixs

N = 398,09 tr/min a arrondir a 400 tr/min

Vitesse d’avance / Feed / Vorschub / Avance

L'avance d’un taraud c’est son pas.
The feed of a tap is its pitch

Diamétres d’avant trous / Drilling before threading / Kernlochmasse / Diametro de broca previo recomendado

Le diametre d’avant trous de taraudage d’'un taraud Metrique et Métrique fin se calcule grace a la formule :
The diameter of the pilot hole for threading with a metric or metric fine tap can be calculated with the following formula :

@ avant trous = d taraud - pas
Exemple / Example

Quel est le diameétre d’avant trou de taraudage pour un taraud M5x0,8 ?
What would be the diameter of a threading pilot hole for a tap M5x0,8 ?

@ avant trous =5-0,8
@ avant trous = 4,2 mm

Quel est le diamétre d’avant trous de taraudage pour un taraud MF10x1 ?
What would be the diameter of a threading pilot hole for a tap MF10x1 ?

@ avant trous = 10 - 1
@ avant trous = 9 mm
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Diametres d’avant trous

Pilot holes for threading

Kernlochmasse

Diametro de broca previo recomendado

Tarauds Métriques ( M ) et Métriques Fins ( MF )

Formule pour le percage : Diam. Foret = diam.taraud - pas du taraud
Ex: M4 x 0,70 : Diam. de pergcage = 4 - 0,70 = 3,3 mm
Ex:MF 6 x1:Diam.depergage= 6-1=5mm

Tarauds UNC / UNC taps

Pas/ | e Pas/ | =" Pas/ | ="

o Pitch mm o Pitch mm o Pitch mm
N°1 64 1,5 5/16 18 6.6 1" 1/4 7 28,25
N°2 56 1,8 3/8 16 8 1" 3/8 6 31
N°3 48 21 7/16 14 9,4 1" 1/2 6 34
N°4 40 2,3 1/2 13 10,75 1" 3/4 5 39,5
N°5 40 2,6 9/16 12 12,25 2" 4,5 45,25
N°6 32 2,85 5/8 11 13,5 2" 1/4 45 51,5
N°8 32 3,5 3/4 10 16,5 2" 1/2 4 57,5
N°10 24 3,9 7/8 9 19,5 2" 3/4 4 63,5
N°12 24 4,5 1" 8 22,25 3" 4 70
1/4 20 5,2 1"1/8 7 25

Tarauds UNF / UNF taps
Pas/ | ™" Pas/ | = Pas/ | ="
o Pitch mm o Pitch mm o Pitch mm
N°0 80 1,25 N°10 32 41 5/8 18 14,5
N°1 72 1,55 N°12 28 4,65 3/4 16 17,5
N°2 64 1,85 1/4 28 55 7/8 14 20,5
N°3 56 2,1 5/16 24 6,9 1" 12 23,25
N°4 48 2,4 3/8 24 8,5 1" 14 23,5
N°5 44 2,7 7/16 20 9,9 1" 1/8 12 26,5
N°6 40 3 1/2 20 11,5 1" 1/4 12 29,75
N°8 36 3,5 9/16 18 12,9 1" 3/8 12 33
1"1/2 12 36
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Tarauds UN8 / UNS taps

Pas/ | =" Pas/ | =" Pas/ | ™"
o Pitch mm o Pitch mm o Pitch mm
UN 1" 1/16 8 23,9 UN 1" 5/8 8 38 UN 2" 3/4 8 66,7
UN1 " 1/8 8 25,5 UN 1" 3/4 8 41,5 UN 3" 8 73,1
UN 1" 3/16 8 27,1 UN 1" 7/8 8 44,5 UN 3" 1/4 8 79,4
UN 1" 1/4 8 28,75 UN 2" 8 47,75 UN 3" 1/2 8 85,8
UN 1" 5/16 8 30,3 UN 2" 1/8 8 50,9 UN 3" 3/4 8 92,1
UN 1" 3/8 8 31,75 UN 2" 1/4 8 54 UN 4" 8 98,5
UN 1" 1/2 8 35 UN 2" 1/2 8 60,4
Tarauds UNEF / UNEF taps
Pas/ | = Pas/ | Pas/ |
o Pitch mm o Pitch mm o Pitch mm
N°12 32 4,75 3/4 20 17,75 1"5/16 18 32
1/4 32 5,6 13/16 20 19,5 1"3/8 18 33,5
5/16 32 7,2 7/8 20 21 1"7/16 18 35,2
3/8 32 8,8 15/16 20 22,5 1"1/2 18 36,8
7/16 28 10,25 1" 20 24,25 1"9/16 18 38,5
1/2 28 11,8 1"1/6 18 25,75 1"5/8 18 40
9/16 24 13,3 1"1/8 18 27,25 1"11/16 18 41,5
5/8 24 14,75 1"3/16 18 28,75
11/16 24 16,5 1"1/4 18 30,5
Tarauds BSW / BSW taps
Pas / < Pas / & Pas / <
P B et P el p Pitch | = mm
W 1/16 60 1,15 W 3/8 16 7,9 W 1"1/8 7 24,75
W 3/32 48 1,85 W 7/16 14 9,25 W 1" 1/4 7 27,75
W 1/8 40 2,55 W 1/2 12 10,5 W 1" 3/8 6 30,5
W 5/32 32 3,2 W 9/16 12 12 W 1" 1/2 6 33,5
W 3/16 24 3,7 W 5/8 11 13,5 W 1" 5/8 5 35,5
W 7/32 24 4,5 W 3/4 10 16,5 W 1" 3/4 5 39
W 1/4 20 5,1 W 7/8 9 19,25 W1'7/8 | 45 41,5
W 5/16 18 6,5 w1 8 22 w2 4.5 44,5
W 2" 1/4 4 50
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Tarauds BSF / BSF taps

Pas / : Pas / : P :

o Pitch { o Pitch { o p?tilf {
3/16 32 4 9/16 16 12,7 1" 3/8 8 31,5
7/32 28 4.6 5/8 14 14 1" 1/2 8 34,8
1/4 26 5,3 11/16 14 15,5 1" 5/8 8 38
9/32 26 6,1 3/4 12 16,75 1" 3/4 7 40,5
5/16 22 6,8 7/8 11 19,75 2" 7 47

3/8 20 8,3 1" 10 22,75 2" 1/4 6 52,5
7/16 18 9,7 1" 1/8 9 25,5 2" 1/2 6 59

1/2 16 11,1 1" 1/4 9 28,75

Tarauds GAZ et RP / GAZ (BSP) and RP taps

Pas / - Pas / ” Pas / ”
o Pitch { o Pitch { o Pitch {
1/8 28 8,8 1 1 30,75 o 1 57,2
1/4 19 1.8 1"1/8 T 35,5 2" 1/4 T 63.3
3/8 19 15,25 1" 1/4 1 39,5 2" 12 1 72,8
112 14 19 1"3/8 1 42 2" 3/4 11 79.1
5/8 14 21 1"1/2 1 4525 3" 11 85,5
3/4 14 24,5 1"5/8 11 495 3112 11 98
7/8 14 28,25 1" 3/4 11 51,3 4" 11 1105

Tarauds NPT et NPTF / NPT and NPTF taps

Pas / : :
P Pitch { ﬁ
1116 27 625 | 6,15
1/8 27 8,5 8,4
114 18 11,1 1
3/8 18 14,7 14,5
112 14 18 17,75
3/4 14 23,25 23
1" 115 | 2925 29
1"14 | 115 38 37,5
1"12 | 15 | 4425 44
2" 15 | 5625 56
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Tarauds NPS et NPSF / NPS and NPS taps Tarauds PG / PG taps
Pas / _— : Pas / _—
(7] Pitch NPS NPSF (7] Pitch mm
1/8 27 9,1 8,75 PG7 20 11,35
1/4 18 12 1,3 PG9 18 13,95
3/8 18 15,5 14,75 PG11 18 17,35
1/2 14 19 18,2 PG13,5 18 19,15
3/4 14 24,5 23,5 PG16 18 21,25
1" 111/2 30,5 29,5 PG21 16 26,95
1" 1/4 111/2 39,25 - PG29 16 35,6
1"1/2 111/2 45,5 - PG36 16 45,6
2" 111/2 57,5 - PG42 16 52,6
PG48 16 57,9
Tarauds RC (BSPT) / RC (BSPT taps)
Pas / -_—
(%] Pitch mm
1/8 28 8,2
1/4 19 11
3/8 19 14,5
1/2 14 18
3/4 14 23,5
1" 11 29,5
1" 1/4 11 38,25
1"1/2 11 44,25
2" 11 55,75
Tarauds TR/ TR taps
Pas/ | g Pas/ | Pas/ | ="
o Pitch mm o Pitch mm (7] Pitch mm
TR8 1.5 6,6 TR18 4 14,25 TR36 6 30,25
TR9 2 7,2 TR20 4 16,25 TR38 7 31,5
TR10 2 8,2 TR22 5 17,25 TR40 7 33,5
TR10 3 SANS TR24 5 19,25 TR42 7 35,5
TR11 3 8,25 TR26 5 21,25 TR44 7 37,5
TR12 3 9,25 TR28 5 23,25 TR46 8 38,5
TR14 3 11,25 TR30 6 24,25 TR438 8 40,5
TR14 4 SANS TR32 6 26,25 TR30 8 42,5
TR16 4 12,25 TR34 6 28,25 TR32 8 44,5
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Geomeétrie du taraud
Tap geometry

Tarauds

L]

ul —t sl _________

d
T3 L
o |
$6
=]

v A
v » ﬂ _
; \ 3
€ J/ \ /
N
Dimensions: Filet: Géomeétrie:
L =longueurtotale  d: = diamétre de la queue d = diametre nominal o = angle de coupe
| =longueur filetée  d: = diamétre de la gorge ds = diamétre de l'entrée B =angle de I’entreg,
I = longueur m = épaisseur de la levre ds = épaisseur de 'ame demi angle de cone
de la gorge n = largeur de la rainure P =pas Y = anglg de I'entrée
l: =longueur du carré en hélice _
a =carré ¥ = détalonnage du filet
A = angle de détalonnage
du filet
’ E . v = angle de détalonnage
Formes d’entrees : e e
Tap entries
Forme A Forme B Forme C
6-8 Filets 3,5-5 Filets 2.3 Filets

———— -

Forme D Forme E
3,5-5 Filets 1,5-2 Filets

Types de taraudage / tarauds a utiliser
Tap recommendation depending on threading types

Entrée Droite Entrée Gun Hélicoidal
Straight tap Spiral point tap Helicoidal tap
(GUN)
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Differents profils de filets
Types of thread profile

Métrique (Metric) | Métrique fin (Metric fine) Filetage électrique PG Filetage britannique BA
UNC / UNF / UNEF Electrical thread British thread n
NPSC / NPSM / NPSF g
P :
=
o A 1
?‘ R0 | 475
BSW/BSF/BSP (G) Gaz conique américain NPT / NPTF Gaz conique britannique BSPT/Rc

American conical gaz NPT/ NPTF British conical gaz BSPT/ Re

P
/
_Q 550
I

Differentes normes dimensionnelles des tarauds

Norme de fabrication Désignation tarauds

ISO 529 Taraud main ou machine série courte Norme ISO
Machine or hand tap short series ISO norm

ISO 2283 Taraud machine série longue Norme ISO
Machine tap long series ISO norm

ISO 2284 Taraud machine série longue Norme ISO
Machine tap long series ISO norm

DIN 352 Taraud main ou machine série courte Norme DIN
Machine or hand tap short series DIN norm

DIN 5156 Taraud main ou machine série courte Norme DIN
Machine or hand tap short series DIN norm

DIN 5157 Taraud main ou machine série courte Norme DIN
Machine or hand tap short series DIN norm

DIN 371 Taraud machine série 1/2 longue queue pleine Norme DIN
Machine tap half long full shank DIN norm

DIN 376 Taraud machine série 1/2 longue queue dégagée Norme DIN
Machine tap half long cleared shank DIN norm

DIN 374 Taraud machine série 1/2 longue queue dégagée Norme DIN
Machine tap half long cleared shank DIN norm

N.B : Ces normes de fabrication définissent essentiellement les longueurs totales, utiles des tarauds
ainsi que le diameétre de la queue et du carré d’entrainement du taraud.

Exemple : Taraud machine 1ISO 529 M 4 x 0,70

- Longueur totale du taraud : 53 mm ; Diamétre queue : 4 mm ; Carré de 3,15 mm.
Taraud machine DIN371 M 4 x 0,70

- Longueur totale du taraud : 63 mm ; Diameétre queue : 4,5 mm ; Carré de 3,4 mm.

Apercu des différentes formes dimensionnelles en fonction des normes de tarauds :

Taraud série courte ISO 529 Taraud série demi longue DIN 371 queue pleine
Taraud série courte DIN 352 Taraud série demi longue DIN 376 queue dégagée / ISO 2283
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Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BB200 B Auriniom

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 Vv \'"
\_E_ﬁlﬁl E
32 25 2,1

Référence / Code BB200 R
Nuance / Material HSS M1 0,25 0,75

Tolérance / Tolerance ISO 6H M1,1 0,25 0,85 32 2,5 2,1
Coupe a (R /L) Droite (R) M1,2 0,25 0,95 02 2,5 2.1
M1,4 0,25 1,15 32 2,5 2,1
Gouijure / Flute Droite / Straight M1.6 0,35 1,25 32 25 2.1
Entrée / Tap point A-B-C M1,7 0,35 1,35 32 2,5 2.1
Pour trou / For hole iz M1,8 0,35 1,45 32 2,5 2,1
é’!!!ﬂ %& M2 0.40 1,6 36 2,8 2.0
M2,2 0,45 1,75 36 2,8 2,1
Disponible en coffret M2.3 0,40 1.9 36 2.8 2.1
. . M2.5 0.45 2,05 40 2.8 2,1
Available in set
M2,6 0,45 2,15 40 2,8 2,1
M3 0.50 2,5 40 3.5 2.7
M3* SI 0,60 2,4 48 3,15 2,5
M3,5 0,60 2,9 45 4,0 3,0
M4 0.70 3,3 45 4.5 3.4
M4* Si 0,75 3,25 53 4,0 3,15
M4,5 0,75 3,75 50 6,0 4,9
M5 0.80 4,2 50 6.0 4.9
M5* SI 0,90 41 58 5,0 4,0
M5,5 0,90 4.6 50 6,0 4.9
M6 1.00 5 50 6.0 4.9
M7 1.00 6 50 6.0 4.9
M8 1.25 6,8 56 6.0 4.9
M9 1,25 7,8 63 7.0 55
M10 1.50 8,5 70 7.0 55
M11 1.50 9,5 70 8.0 6.2
M12 1.75 10,2 75 9.0 7.0
M14 2.00 12 80 11 9.0
M16 2.00 14 80 12 9.0
M18 2.50 15,5 95 14 11
M20 2.50 17,5 95 16 12
M22 2.50 19,5 100 18 14.5
M24 3.00 21 110 18 14.5
M27 3,00 24 110 20 16
M30 3,50 26,5 125 22 18
M33 3,50 29,5 125 25 20
M36 4,00 32 150 28 22
M39 4,00 35 150 32 24
M42 4,50 37,5 150 32 24
M45 4,50 40,5 160 36 29
M48 5,00 43 180 36 29
M52 5,00 47 180 40 32
M56 5,50 50,5 200 45 35
M60 5,50 54,5 200 45 35
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Acier / Steel < 800 N/mm? Py 2
cleriStee mm Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium BBE]O

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?

Application :

Use for :

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code BB210

M3 0,35 2,65 40 4 3 Nuance / Material HSS
M4 0,35 3,65 45 5 3 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M4 0,50 3.5 45 S 3 Coupe a (R /L) Droite (R)
M5 0.50 4,5 50 6 5 Goujure / Flute Droite / Straight
M5 0,75 4,25 50 6 5 i .
Entrée / Tap point A-C
M6 0,50 5,5 50 6 5
M6 0.75 525 50 6 4.9 Pour trou / For hole
M7 0,75 6,25 50 6 49
M8 0,5 7,5 50 6 4.9
M8 0.75 7,25 50 6 4.9
M8 1.00 7 56 6 4.9
M9 0,75 8,25 56 7 5,5
M9 1,00 8 63 7 5,5
M10 0,75 9,25 63 7 5,5
M10 1.00 9 63 7 5,5
M10 1,25 8,75 70 7 5,5
M11 1,00 10 63 8 6,2
M11 1,25 9,75 63 8 6,2
M12 0,75 11,25 70 9 7
M12 1,00 1" 70 9 7
M12 1,25 10,75 70 9 7
M12 1,50 10,5 70 9 7
M13 1,00 12 70 11 9
M13 1,50 11,5 70 1" 9
M14 0,75 13,25 70 11 9
M14 1,00 13 70 11 9
M14 1,25 12,75 70 11 9
M14 1,50 12,5 70 11 9
M15 1,00 14 70 12 9
M15 1,50 13,5 70 12 9
M16 1,00 15 70 12 9
M16 1,25 14,75 70 12 9
M16 1,50 14,5 70 12 9
M18 1,00 17 80 14 11
M18 1,25 16,75 80 14 1"
M18 1,50 16,5 80 14 1
M18 2,00 16 80 14 1




( Jeu de tarauds main
w ¢ Set of hand taps
s ALPHA COUPE Handgewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools .Juego de machos de roscar

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BBE"O . Aluminium

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 \"A \'"
Lglﬁl E
80 16 12

Référence / Code BB210 i
Nuance / Material HSS M20 1,00 19

Tolérance / Tolerance ISO 6H M20 1,25 18,75 80 16 12
Coupe a (R /L) Droite (R) M20 1,50 18,5 80 16 12
Gouijure / Flute Droite / Straight M20 2,00 18 80 16 12
Entrée / Tap point A-C M21 1,50 19.5 80 16 12
i M22 1,00 21 80 18 14,5
PourtrouForhole 1 17 %& M22 125 20,75 80 18 14,5
o M22 1,50 20,5 80 18 14,5
M22 2,00 20 80 18 14,5
M23 1,50 21,5 80 18 14,5
M24 1,00 23 90 18 14,5
M24 1,25 22,75 90 18 14,5
M24 1,50 22,5 90 18 14,5
M24 2,00 22 90 18 14,5
M25 1,00 24 90 18 14,5
M25 1,50 23,5 90 18 14,5
M26 1,00 25 90 18 14,5
M26 1,50 24,5 90 18 14,5
M26 2,00 24 90 18 14,5
M27 1,00 26 90 20 16
M27 1,50 25,5 90 20 16
M27 2,00 25 90 20 16
M28 1,00 27 90 20 16
M28 1,50 26,5 90 20 16
M28 2,00 26 90 20 16
M29 1,50 27,5 90 22 18
M30 1,00 29 90 22 18
M30 1,50 28,5 90 22 18
M30 2,00 28 90 22 18
M30 2,50 27,5 125 22 18
M30 3,00 27 125 22 18
M32 1,50 30,5 90 22 18
M32 3,00 29 125 22 18
M33 1,50 31,5 100 25 20
M33 2,00 31 100 25 20
M33 3,00 30 125 25 20
M34 1,50 32,5 100 28 22
M34 2,00 32 125 28 22
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence L

Use for: . Fonte / Cast Iron

B Auminiom BB210

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code BB210

M35 1,50 33,5 100 28 22 Nuance / Material HSS
M36 1,50 34,5 100 28 22 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M36 2,00 34 125 28 22 Coupe a (R/L) Droite (R)
M36 3,00 33 125 28 22 Goujure / Flute Droite / Straight
M38 1,50 36,5 100 28 22 Entrae //Tap poirt A-C
M39 1,50 37,5 110 32 24 Pour trou / For hole

M39 2,00 37 125 32 24

M39 3,00 36 125 32 24

M40 1,50 38,5 110 32 24

M40 2,00 38 125 32 24

M40 3,00 37 125 32 24

M42 1,50 40,5 110 32 24

M42 2,00 40 125 32 24

M42 3,00 39 125 32 24

M45 1,50 43,5 110 36 29

M45 2,00 43 125 36 29

M45 3,00 42 125 36 29

M48 1,50 46,5 140 36 29

M48 2,00 46 140 36 29

M48 3,00 45 140 36 29

M50 1,50 48,5 140 36 29

M50 2,00 48 140 36 29

M50 3,00 47 140 36 29

M52 1,50 50,5 140 40 32

M52 2,00 50 140 40 32

M52 3,00 49 140 40 32
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Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BBEOOCO B Aluminium
Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L

Nuance / Material CO05% 40 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H 45 4.5 3.4
Coupe a (R /L) Droite (R) ol ol e
Gouijure / Flute Droite / Straight 50 6.0 4.9
56 6.0 4.9

Entrée / Tap point A-B-C 70 7.0 55
Pour trou / For hole ﬁi 2 75 9.0 7.0
A %& 80 11 9.0

80 12 9.0

95 14 11

95 16 12
100 18 14.5
110 18 14.5

110 20 16

125 22 18

Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

Reference
Use for : Fonte / Cast Iron

[]

[]
BBEOOE = Aluminium

[]

Acier dur / Hard steel <1200 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 A% \"
3.5 2.7

Référence / Code BB200E

Nuance / Material CO5% 40
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.70 3,3 45 4.5 34
Coupe & (R/L) Droite (R) M5 0.80 42 50 6.0 4.9
Gouijure / Flute Droite / Straight M6 1.00 3 50 6.0 4.9
Entrée / Tap point A-B-C 8 120 e o £l 4.9
Pour trou / Forhole T 1 M10 1.50 8,5 70 7.0 55
ﬁﬁ M12 175 10,2 75 9.0 7.0
M14 2.00 12 80 1" 9.0
M16 2.00 14 80 12 9.0
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Application : . Acier | Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =

Use for: . Fonte / Cast Iron

B Auminim BB200G

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv
L.E“-_-.QH " ;I Référence / Code  BB200G
40 35 2.7

M3 0.50 2,5 Nuance / Material HSS
M4 0.70 3,3 45 4.5 34 Tolérance / Tolerance I1SO 6H
M5 0.80 4,2 50 6.0 4.9 Coupe a (R/L) Gauche (L)
M6 1.00 5 50 6.0 4.9 Goujure / Flute Droite / Straight
Bl 525 & 22 £l o2 Entrée / Tap point A-B-C
M10 1.50 8,5 70 7.0 5.5 Pour trou | For hole

M12 1.75 10,2 75 9.0 7.0

M14 2.00 12 80 11 9.0

M16 2.00 14 80 12 9.0

M18 2.50 15,5 95 14 11

M20 2.50 17,5 95 16 12

M22 2.50 19,5 100 18 14.5

M24 3.00 21 110 18 14.5

M27 3.0 24 110 20 16

M30 3.5 26,5 125 22 18

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda
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Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BB210G B auminiom

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

——=l—

Référence / Code BB210G

Nuance / Material HSS 6
Tolérance / Tolerance ISO 6H M8 0,75 7,25 50 6 49
Coupe a (R /L) Gauche (L) M8 1 7 56 6 4,9
Gouijure / Flute Droite / Straight M10 1 9 63 7 5,5
Entrée / Tap point A-C Mil® 1,25 8,75 70 7 55
— M12 1 1 70 9 7
Pour trou / For hole éi!l_i; %& M12 1,25 10,75 70 9 7
M12 1,5 10,5 70 9 7
M14 1,25 12,75 70 11 9
M14 1,5 12,5 70 11 9
M16 1,5 14,5 70 12 9
M18 1,5 16,5 80 14 11
M20 1,5 18,5 80 16 12
M22 1,5 20,5 80 18 14,5
M24 1,5 22,5 90 18 14,5

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence L

Use for: . Fonte / Cast Iron

B Auminiom BB230

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv
LEL—L..-HI»__W_;I#L__QI Référence / Code  BB230
63 7 55

G1/8" 28 8,8 Nuance / Material HSS
G1/4" 19 11,8 70 11 9 Tolérance / Tolerance 1SO228
G3/8" 19 15,25 70 12 9 Coupe a (R/L) Droite (R)
G1/2" 14 19 80 16 12 Goujure / Flute Droite / Straight
G5/8" 14 21 80 18 14.5 T A-C
G4 14 24,5 90 20 16 Pour trou / For hole
G7/8" 14 28,25 90 22 18 %&
G1" 11 30,75 100 25 20
G1"1/8 11 35,5 125 28 22
G1"1/4 1 39,5 125 32 24 Disponible en coffret
G1"3/8 1 42 140 36 29 Available in set
G1"1/2 11 45,25 140 36 29
G1" 5/8 11 49,5 140 40 32
G1" 3/4 11 51,3 140 40 32
G2" 11 57,2 160 45 35
G2"1/4 11 63,3 160 50 39
G2"1/2 11 72,8 160 50 39
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Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BB230G B i

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
8,8 63 7 55

Référence / Code BB230G

Nuance / Material HSS G1/8" 28

Tolérance / Tolerance 1S0228 G1/4" 19 11,8 70 11 9
Coupe & (R /L) Gauche (L) G3/8" 19 15,25 70 12 9
Goujure / Flute Droite / Straight G1/2 14 19 80 16 12
. . G5/8" 14 21 80 18 14.5
Entrée / Tap point A-C .
Pour trou / For hol -— G3/4 14 24,5 90 20 16
ourtrou  Forhole - A 17 % | E ciy 1 30,75 100 25 20

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =

Use for: . Fonte / Cast Iron

B Auminiom BB280

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv
LEL—L-..-.-..JH #L___gl Référence / Code  BB280
36 2.8 2.1

Nr.3 48 21 Nuance / Material HSS
Nr.4 40 2,3 40 3.5 2.7 Tolérance / Tolerance 2B
Nr.5 40 2,6 40 3.5 2.7 Coupe a (R /L) Droite (R)
Nr.6 32 2,85 45 4 3 Goujure / Flute Droite / Straight
LS 2 co S 4.5 34 Entrée / Tap point A-B-C
Nr.10 24 3,9 50 6 4.9
NF12 o4 45 50 6 49 Pour trou / For hole %&
1/4" 20 52 50 6 4.9
5/16" 18 6,6 56 6 4.9
3/8" 16 8 70 7 55 Disponible en coffret
7/16" 14 9,4 70 8 6.2 Available in set
1/2" 13 10,75 75 9 7
9/16" 12 12,25 80 11 9
5/8" 1 13,5 80 12 9
3/4 10 16,5 95 14 11
7/8 9 19,5 100 18 14,5
1 8 22,25 110 18 14,5
1"1/8 7 25 132 22 18
1" 1/4 7 28,25 132 22 18
1" 3/8 6 31 150 28 22
1" 1/2 6 34 150 32 24
1" 5/8 5 36,5 160 32 24
1" 3/4 5 39,5 160 36 29
1"7/8 4,5 42 190 36 29
2" 4,5 45,25 190 40 32
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Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BB280G B i

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

45 4 3

Référence / Code BB280G

Nuance / Material HSS Nr.6 32 2,85

Tolérance / Tolerance 2B Nr.8 32 3,5 45 4.5 34
Coupe a (R/L) Gauche (L) Nr.10 24 3,9 50 6 4.9
Goujure / Flute Droite / Straight Nr.12 24 4,5 50 6 4.9
Entrée / Tap point A-B-C 51//1 6"" ?g Z’é :(6) 2 jg
Pour trou / For hole éi!l_!l; %& 38" = 5 == ; 5 s
7/16" 14 9,4 70 8 6.2

1/2" 13 10,75 75 9 7

9/16" 12 12,25 80 11 9

5/8" 11 13,5 80 12 9

3/4 10 16,5 95 14 11
7/8 9 19,5 100 18 14,5
1 8 22,25 110 18 14,5

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =

Use for: . Fonte / Cast Iron

B Auminiom BB290

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv
LEL—L..-HI»__W_;I#L__QI Référence / Code  BB290
32 2.8 2.1

Nr.3 56 2,1 Nuance / Material HSS
Nr.4 48 2,4 36 3.5 2.7 Tolérance / Tolerance 2B
Nr.5 44 2,7 36 3.5 2.7 Coupe a (R/L) Droite (R)
Nr.6 40 3 40 45 34 Goujure / Flute Droite / Straight
Nr.8 3 8,5 40 4.5 S Entrée / Tap point A-C
Nr.10 32 41 45 6 4.9
Nr.12 28 4,65 50 6 4.9 Pour trou / For hole %&
1/4" 28 5,5 50 6 4.9
5/16" 24 6,9 56 6 4.9
3/8" 24 8,5 63 7 55 Disponible en coffret
7/16" 20 9,9 63 8 6.2 Available in set
1/2" 20 11,5 75 9 7
9/16" 18 12,9 80 11 9
5/8" 18 14,5 80 12 9
3/4 16 17,5 95 14 1"
7/8 14 20,5 100 18 14,5
1" 12 23,25 110 18 14,5
1" 14 23,5 110 18 14,5
1" 1/8 12 26,5 110 22 18
1" 1/4 12 29,75 132 22 18
1" 3/8 12 33 132 28 22
1" 1/2 12 36 150 32 24
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Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BB290G B auminiom

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
4,1 45 4.9

Référence / Code BB290G

Nuance / Material HSS Nr.10 32

6 .
Tolérance / Tolerance 2B 1/4" 28 55 50 6 4.9
Coupe a (R/L) Gauche (L) 5/16" 24 6,9 56 6 4.9
Gouijure / Flute Droite / Straight 3/8" 24 8,5 63 7 55
Entrée / Tap point A-C 716" 20 9,9 63 8 6.2
e 1/2" 20 11,5 75 9 7
Pour trou / For hole éi!!i; %/@ 9/16" 18 12,9 80 1 9
58" 18 14,5 80 12 9
314 16 17,5 95 14 11
718 14 20,5 100 18 14,5
1 12 23,25 110 18 14.5

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =

Use for: . Fonte / Cast Iron

B Auminiom BB833

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code BB833

Nuance / Material HSS

5/16 32 7,2 72 8 6.3 Tolérance / Tolerance 2B

3/8 32 8.8 80 10 8 Coupe a (R/L) Droite (R)
7116 28 10,25 85 8 6.3 Goujure / Flute Droite / Straight
112 28 1.8 89 9 71 Entrée / Tap point A-B-C
9116 24 13,3 95 1.2 o Pour trou / For hole

5/8 24 14,75 102 12.5 10 %&
3/4 20 17,75 112 14 11.2

7/8 20 21 118 16 12.5

1" 20 24,25 130 16 14

DIN40432
Acier / Steel < 800 N/mm?

Fonte / Cast Iron Reference

Aluminium BBE[_I_O

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

] v v
L"E"_';'JH @r_jl Référence / Code BB240
70 9 7

Application :
Use for :

fen 20 11,35 Nuance / Material HSS

PG 9 18 13,95 70 12 9 Tolérance / Tolerance -

PG 11 18 17,35 80 14 11 Colpea (R/L) Droite (R)
PG 13,5 18 19,15 80 16 12 . . .

PG 16 18 21,25 80 18 145 Goujure / Flute Droite / Straight

PG 21 16 26,95 9 22 18 Ul L

PG 29 16 35,6 100 28 22 Pour trou / For hole

PG 36 16 45,6 140 36 29

PG 42 16 52,6 140 40 32

PG 48 16 57,9 160 45 35




( Jeu de tarauds main
w ¢ Set of hand taps
N ALPHA COUPE Handgewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools .Juego de machos de roscar

11 i I
m _Q 550

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BB380 B auminiom

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 Vv \'"
Lglﬁl E
36 2,5 2,1

Référence / Code BB380

Nuance / Material HSS 1/16 60 1,15

Tolérance / Tolerance BS84 3/32 48 1,85 36 2,8 2.1
Coupe a (R /L) Droite (R) 1/8 40 2,55 40 3,5 2,7
Gouijure / Flute Droite / Straight 5132 32 3,2 45 4,5 3.4
Entrée / Tap point A-B-C 3/16 = 3.7 50 6 4.9
Pour trou / Forhole [T TH 7132 24 4.5 S0 6 4.9
AE %& 1/4 20 5,1 50 6 49

5/16 18 6,5 56 6 4,9

3/8 16 7,9 70 7 5,5

Disponible en coffret 7/16 14 9,25 70 8 6,2

Available in set 12 12 10,5 75 9 7

9/16 12 12 80 11 9

5/8 11 13,5 80 12 9

3/4 10 16,5 95 14 11
7/8 9 19,25 100 18 14,5
1" 8 22 110 18 14,5

1" 1/8 7 24,75 132 22 18

1" 1/4 7 27,75 132 22 18

1" 3/8 6 30,5 150 28 22

1" 1/2 6 33,5 150 32 24

1" 5/8 5 35,5 160 32 24

1" 3/4 5 39 160 36 29

1" 7/8 4,5 41,5 190 36 29

2" 4,5 445 190 40 32
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm Refer‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Auminiom BBY480

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code BB480

3/16 32 4 50 6 4,9 Nuance / Material HSS

1/4 26 53 50 6 4,9 Tolérance / Tolerance BS84
5/16 22 6.8 56 6 4,9 Coupe a (R /L) Droite (R)
3/8 20 8,3 63 7 55 Goujure / Flute Droite / Straight
0 L 2l 63 8 6:2 Entrée / Tap point A-C

172 16 1.1 s o ’ Pour trou / For hole
9/16 16 12,7 80 11 9 %&
5/8 14 14 80 12 9

3/4 12 16,75 95 14 11

7/8 1 19,75 100 18 14,5 Disponible en coffret

1" 10 22,75 110 18 145 Available in set
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Reference

BBUSO

Use for :

Référence / Code BB490

Nuance / Material HSS Tr 10
Tolérance / Tolerance 7H Tr 10
Coupe a (R /L) Droite (R) Tr12
Gouijure / Flute Droite / Straight Tr 14
Entrée / Tap point - Tr14
_ Tr16

Pour trou / For hole éill!l; %& Tr 18
o Tr 20

Tr 22

Tr24

Tr 26

Application :

a oo~ DDA BbOOODN

[]
[]
. Aluminium
[]
[]

Acier / Steel < 700 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Acier dur / Hard steel <700 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

B’s
8,2 90 34

7 5,5
7,25 100 40 7 55
9,25 110 40 8 6,2
11,25 130 45 10 8
10,25 130 55 10 8
12,25 140 55 1 9
14,25 150 55 12 9
16,25 160 55 14 11
17,25 175 65 16 12
19,25 190 65 18 14,5
21,25 210 70 20 16
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Application : . Acier | Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =

Use for: . Fonte / Cast Iron

B Auminiom BB370

Acier dur / Hard steel <900 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

A\
‘-..E“-_.-.-..Jlt - ;I.;’Tw ;I Référence / Code  BB370
59 8 6.3

1/8" 27 8,5 Nuance / Material HSS
174" 18 11,1 67 10 8 Tolérance / Tolerance -
38" 18 14,7 75 12,5 10 Coupe a (R /L) Droite (R)
172 14 18 87 16 12,5 Goujure / Flute Droite / Straight
3/4" 14 23,25 96 20 16 i )
Entrée / Tap point A-C

1" 11,5 29,25 109 25 20
1" 1/4 1,5 38 119 31,5 25 Pourtrou / For hole % | E
1"1/2 11,5 44,25 125 35,5 28

2" 11,5 56,25 140 40 31,5

Conique Américain
Conicite 1/16
American conical gaz
Conicity 1/16
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Acier / Steel < 700 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

BB203

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <800 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

o B == e
2,5 48

Référence / Code BB203

Nuance / Material HSS 3,15 2,5
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.70 3,3 53 4 3,15
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.80 4,2 58 5 4
Gouijure / Flute Droite / Straight M6 1.00 5 66 63 5
i ) M8 1.25 6,75 72 8 6,3
Entrée / Tap point C/2-3
— M10 1.50 8,5 80 10 8
PourtroulFortole - A 112 A1 IP M12 1.75 10,25 89 9 7,1
M14 2.00 12 95 1,2 9
M16 2.00 14 102 12,5 10
M18 2.50 15,5 112 14 1,2
M20 2.50 17,5 112 14 1,2
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Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Reference

Fonte / Cast Iron

B
0
= Aluminium BBEOS

Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

A\
‘..E“-_.—_QIE Ell*.g—L ;l Référence | Code  BB205
A
41 25 2

Use for :

Nuance / Material HSS

M2.5 0.45 2,05 44,5 2.8 2,24 Tolérance / Tolerance I1SO 6H
M3 0.5 2,5 48 3,15 2,5 Coupe a (R/L) Droite (R)
M4 0.70 3.3 53 4 3,15 Goujure / Flute Droite / Straight
= 0.80 e 58 5 - Entrée / Tap point B/Gun
M6 1.00 5 66 6.3 5 Pour trou / For hole

M8 1.25 6,75 72 8 6,3

M10 1.50 8,5 80 10 8

M12 1.75 10,25 89 9 71

M14 2.00 12 95 1,2 9 Disponible en coffret
M16 2.00 14 102 12,5 10 Available in set
M18 2.50 15,5 112 14 11,2

M20 2.50 17,5 112 14 11,2

M22 2,50 19,5 118 16 12,5

M24 3,00 21 130 18 14

M27 3,00 24 135 20 16

M30 3,50 26,5 138 20 16




( Taraud machine court
\ 4 ° Short machine taps
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Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

BB205A

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
25 48

Référence / Code BB205A

Nuance / Material HSS M3 0.5 3,15 2,5
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.70 3,3 53 4 3,15
Coupe a (R/L) Droite (R) M5 0.80 4,2 58 5 4
Gouijure / Flute Droite / Straight M6 1.00 S 66 6,3 S
Entrée / Tap point B/GUN Lt 29 6.75 = 8 6.3
Pour trou / For hole M10 1.50 8,5 80 10 8
M12 1.75 10,25 89 9 71
M14 2.00 12 95 11,2 9
M16 2.00 14 102 12,5 10
Disponible en coffret M18 2.50 15,5 112 14 1,2
Available in set M20 2.50 17,5 112 14 11,2
M22 2.50 19,5 118 16 12,5
M24 3.00 21 130 18 14
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Application : . Acier | Steel < 700 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Auminiom BB204Y
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

A\
‘-..E“-_.-.-..Jl - El*v&— ;l Référence / Code  BB204
48

3,15 2,5 Nuance / Material HSS
53 4 3,15 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
58 5 4 Coupe a (R/L) Droite (R)
66 6,3 5 Goujure / Flute H35°
M8 1.25 6,75 72 8 6,3 Entrée / Tap point C/2-3
M10 1.50 8,5 80 10 8 Pour trou / For hole %&
M12 1.75 10,25 89 9 71
M14 2.00 12 95 11,2 9
M16 2.00 14 102 12,5 10 Disponible en coffret

Available in set

M18 2.50 15,5 112 14 11,2
M20 2.50 17,5 112 14 11,2




Reference

813

Référence / Code 813
Nuance / Material HSS
Tolérance / Tolerance ISO 6H
Coupe a (R /L) Droite (R)
Gouijure / Flute Droite / Straight
Entrée / Tap point C/2-3

P t | For hol i Il
our trou / For hole %;E

Reference

813PGIR

Référence / Code 813PGR

Nuance / Material HSS
Tolérance / Tolerance ISO 6H
Coupe a (R /L) Droite (R)
Gouijure / Flute Droite / Straight
Entrée / Tap point C/2-3

Pour trou / Forhole (2] T L;E
our trou / For hole é!!l_ié

\" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Taraud machine court
Short machine taps
Einschnittgewindebohrer
Macho maquina corto
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Application :
Use for :

M7
M9
M11
M14
M16
M18
M20
M22
M24

1
1.25
1.5

25
2.5
25

Acier / Steel < 800 N/mm?

Fonte / Cast Iron

Aluminium

Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

6 50 18 6 4.9
7,75 63 18 7 5.5
9,6 70 23 8 6.2

12 80 30 11 9

14 80 32 12 9
15,5 95 40 14 1
17,5 95 40 16 12
19,5 100 40 18 14,5
21 110 50 18 14,5

Application :
Use for :

M4
M5
M5
M6
M8

0.9
1
1.25
1.50

Acier / Steel < 800 N/mm?

Fonte / Cast Iron

Aluminium

Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

3.25 45 13 4.5 3.4
4.1 50 16 6 4.9

4 50 16 6 4.9
4,75 50 19 6 4.9
6,5 56 22 6 4.9



Taraud machine court
Short machine taps
Einschnittgewindebohrer
Macho maquina corto

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools
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Acier / Steel < 800 N/mm? 2
cler/Stee mm Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium 8']']

Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

2,5 40 11 3,5

Application :

Use for :

M3 0.5

2.7 Nuance / Material C05%
M4 0.7 33 45 13 4.5 3.4 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M5 0.8 4,2 48 16 6 4.9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M6 1 5 50 19 6 4.9 Goujure / Flute Droite / Straight
M8 1.25 6,75 56 22 6 4.9 Entrée / Tap point B/GUN
M10 15 8,5 70 24 7 55
M12 1.75 10,25 75 29 9 7 Pour trou / For hole
M14 2 12 80 30 1 9
M16 2 14 80 32 12 9
M18 2.5 15,5 95 40 14 11 Disponible en coffret
M20 2.5 17,5 95 40 16 12 Available in set
M22 2.5 19,5 100 40 18 14.5

M24 3.0 21 110 50 18 14.5




Taraud machine court
( ALPHA COUPE® Short machine taps
Einschnittgewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools Macho maquina corto

Acier / Steel < 700 N/mm?
Fonte / Cast Iron

R'ef'er.ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

812

v %

Référence / Code 812 CE =K
Nuance / Material C05% 2,5 40 1" 3,5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H 3,3 45 13 4.5 3.4
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 4,2 48 16 6 4.9
Gouijure / Flute H35° M6 1 5 50 19 6 4.9
Entrée / Tap point C/2-3 i 128 6.8 o = : 4.9
Pour trou / For hole M10 15 8,5 70 24 / 5.5

%& M12 1.75 10,25 75 29 9 7




Taraud machine court (
Short machine taps 4 ’
Einschnittgewindebohrer s ALPHA COUPE

Macho maquina corto Outils coupants - Cutting tools
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium 8 EO
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
MF w n;—*ﬂm—‘ E—N ) Référence / Code 820
M3 0.35 2,65 40 9 3,5 2,7 Nuance / Material HSS
M4 0.35 3,65 45 10 4,5 3.4 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M4 0.5 3,5 45 10 4,5 3,4 Coupe a (R/L) Droite (R)
M5 0.5 4.5 50 12 6 4.9 Goujure / Flute Droite / Straight
L B3k sl el 12 B el Entrée / Tap point C/2-3
M6 0.5 55 50 14 6 49
M6 0.75 5,25 50 14 6 4.9 Pour trou / For hole
M7 0.75 6,25 50 14 6 4,9
M8 0.5 7.5 50 19 6 4,9
M8 0.75 7,25 50 19 6 4.9
M8 1 7 56 22 6 4.9
M9 0.75 8,25 56 19 7 55
M9 1 8 63 20 7 55
M10 0.75 9,25 63 20 7 55
M10 1 9 63 18 7 5.5
M10 1.25 8,75 70 24 7 55
M11 1 10 63 20 8 6,2
M11 1.25 9,75 63 22 8 6,2
M12 0.75 11,25 70 22 9 7
M12 1 11 70 22 9 7
M12 1.25 10,75 70 22 9 7
M12 1.5 10,5 70 22 9 7
M13 1 12 70 22 11 9
M13 1.5 11,5 70 22 11 9
M14 0.75 13,25 70 22 11 9
M14 1 13 70 22 11 9
M14 1.25 12,75 70 22 11 9
M14 15 12,5 70 22 11 9
M15 1 14 70 22 12 9
M15 1.5 13,5 70 22 12 9
M16 1 15 70 22 12 9
M16 1.25 14,75 70 22 12 9
M16 1.5 14,5 70 22 12 9
M17 1 16 70 22 12 9
M17 1.5 15.5 70 22 12 9




(_ Taraud machine court
\ 4 ° Short machine taps
ALPHA COUPE Einschnittgewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina corto
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Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
8 EO . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 820 i n ﬁvuv—___._
Nuance / Material HSS M18 1 17 80 22 14 11
Tolérance / Tolerance ISO 6H M18 1.25 16,75 80 22 14 11
Coupe & (R/L) Droite (R) M18 1.5 16,5 80 22 14 11
Gouijure / Flute Droite / Straight Al 2 1 80 o i Bl
Entrée / Tap point C/2-3 M20 ! 19 80 22 16 12
pour trou  Fortoe T M20 1.25 18,75 80 22 16 12
Zi!l_i; %& M20 1.5 18,5 80 22 16 12
M20 2 18 80 22 16 12
M21 1.5 19,5 80 22 16 12
M22 1 21 80 22 18 14,5
M22 1.25 20,75 80 22 18 14,5
M22 1.5 20,5 80 22 18 14,5
M22 2 20 80 22 18 14,5
M23 1.5 21,5 80 22 18 14,5
M24 1 23 90 22 18 14,5
M24 1.25 22,75 90 22 18 14,5
M24 15 22,5 90 22 18 14,5
M24 2 22 90 22 18 14,5
M25 1 24 90 22 18 14,5
M25 1.5 23,5 90 22 18 14,5
M26 1 25 90 22 18 14,5
M26 1.5 24,5 90 22 18 14,5
M26 2 24 90 22 18 14,5
M27 1 26 90 22 20 16
M27 1.5 25,5 90 22 20 16
M27 2 25 90 22 20 16




Taraud machine court

Short machine taps W ®
Einschnittgewindebohrer ( ALPHA COUPE

Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina corto
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Application : . Acier | Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium 830
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 830
BSW 1/8 40 2,55 40 12 3.5 2.7 Nuance / Material HSS
BSW 3/16 24 3,7 50 18 6 4.9 Tolérance / Tolerance BS84
BSW 1/4 20 5,1 50 19 6 4.9 Coupe a(R/L) Droite (R)
BSW 5/16 18 6,5 56 22 6 4.9 Goujure / Flute Droite / Straight
BSW 3/8 16 7.9 70 24 7 5.5 Entrée / Tap point D/4-5
BSW 7/16 14 9,25 70 24 8 6.2 Pour trou / For hole %&
BSW 1/2 12 10,5 75 29 9 7
BSW 9/16 12 12 80 30 11 9
BSW 5/8 11 13,5 80 32 12 9
BSW 3/4 10 16,5 95 40 14 11
BSW 7/8 9 19,25 100 40 18 14,5
BSW 1" 8 22 110 50 18 14,5
BSW 1" 1/8 7 2475 132 56 22 18
BSW 1" 1/4 7 27,75 132 56 22 18
BSW 1" 3/8 6 30,5 150 63 28 22
BSW 1" 1/2 6 33,5 150 63 32 24
BSW 1" 5/8 5 35,5 160 70 32 24
BSW 1" 3/4 5 39,5 160 70 36 29
BSW 1" 7/8 4,5 41,5 190 80 36 29
BSW 2" 4,5 445 190 80 40 32




( Taraud machine court
\ 4 ° Short machine taps
ALPHA COUPE Einschnittgewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina corto

L Application : Acier / Steel < 800 N/'mm?
Reférence PP N
Use for : . Fonte / Cast Iron
810 . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 810 i
Nuance / Material HSS 3/16 32 4 50 6 4.9
Tolérance / Tolerance BS84 1/4 26 53 50 6 4,9
Coupe a (R /L) Droite (R) 5/16 22 6.8 56 6 4,9
Gouijure / Flute Droite / Straight 3/8 20 8,3 63 7 9,5
i ) 7/16 18 9,7 63 8 6,2
Entrée / Tap point C/2-3
_ 1/2 16 11,1 75 9 7
Pour trou / For hole éill!lé %& 9/16 16 12,7 80 11 9
o 5/8 14 14 80 12 9
3/4 12 16,75 95 14 11
7/8 11 19,75 100 18 14,5
1" 10 22,75 110 18 14,5
1"1/8 9 25,75 125 22 18
1"1/4 9 29 125 22 18
1"3/8 8 31,75 125 28 22
1"1/2 8 35 125 28 22
1"5/8 8 38 125 32 24
1"3/4 7 41 160 36 29
2" 7 47 180 40 32




Taraud machine court (
Short machine taps i <
Einschnittgewindebohrer ALPHA COUPE

Macho maquina corto Outils coupants - Cutting tools
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =

Use for: . Fonte / Cast Iron

. Aluminium 833
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
i i | ‘ L1 L2 V. fex
UNEF ﬁ nE""---‘J (1= Référence / Code 833

Nr.12 32 4,75 62 17 5,6 4,5 Nuance / Material CO5%

1/4 32 5,6 66 19 6,3 5 Tolérance / Tolerance 2B

5/16 32 7.2 72 22 8 6.3 Coupe a (R /L) Droite (R)

3/8 32 8,8 80 24 10 8 Goujure / Flute Droite / Straight

S 28 23 B2 2 8 3 Entrée / Tap point B/GUN

1/2 28 11,8 89 29 9 71

9/16 24 13,3 95 30 11,2 9,0 Pour trou / For hofe

5/8 24 14,75 102 32 12,5 10

11/16 24 16,5 112 37 14 11,2

3/4 20 17,75 112 37 14 11,2

13/16 20 19,5 118 38 16 12,5

7/8 20 21 118 38 16 12,5

15/16 20 22,5 130 45 18 14

1" 20 24,25 130 45 18 14

1" 1/16 18 25,75 138 48 20 16

1" 1/8 18 27,25 138 48 20 16

1" 3/16 18 28,75 151 51 22,4 18

1" 1/4 18 30,5 151 51 22,4 18

1" 5/16 18 32 162 57 25 20

1" 3/8 18 33,5 162 57 25 20

1"7/16 18 35,2 170 60 28 22,4

1"1/2 18 36,8 170 60 28 22,4

1" 9/16 18 38,5 170 60 28 22,4

1" 5/8 18 40 170 60 28 22,4

1" 11/16 18 41,5 187 67 31,5 25

1" 3/4 18 43 187 67 31,5 25

2" 18 49,4 200 70 35,5 28




( Taraud machine court
\ 4 ° Short machine taps
ALPHA COUPE Einschnittgewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina corto
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Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
83'] . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
” it - L1 L2 \ Vv
= =
Nuance / Material C05% 1" 1/16 8 23,9 138 48 20 16
Tolérance / Tolerance 2B 1"1/8 8 25,5 138 48 20 16
Coupe a (R/L) Droite (R) 1" 3/16 8 271 151 51 22,4 18
Gouijure / Flute Droite / Straight 1"1/4 8 28,75 151 51 224 18
Entrée / Tap point B/GUN Ll 5 B 52 el 23 2L
Pour trou | For hole 1" 3/8 8 31,75 162 57 25 20
1"1/2 8 35 170 60 28 22,4
1" 5/8 8 38 170 60 28 22,4
1" 3/4 8 41,5 187 67 31,5 25
1"7/8 8 445 187 67 31,5 25
2" 8 47,75 200 70 35,5 28




Taraud machine court
Short machine taps
Einschnittgewindebohrer
Macho maquina corto
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Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Reference

Fonte / Cast Iron

Aluminium 8[_',0

Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

W : thvm— Référence / Code 840
28 8,8 63 18 7

Use for :

G1/8 5.5 Nuance / Material HSS

G 1/4 19 1.8 70 20 11 9 Tolérance / Tolerance -

G 3/8 19 15,25 70 20 12 9 Coupe a (R/L) Droite (R)
G 112 14 19 80 22 16 12 Goujure / Flute Droite / Straight
G 3/4 14 24,5 90 22 20 16 ) )

G 1" 1 30,75 100 o5 o5 20 Entrée / Tap point D/4-5

G 1" 1/4 11 39,5 125 30 32 24 Pourtrou/ Forhole T T %@
G1"1/2 1" 45,25 140 30 36 29

G2" 1 57,2 160 40 45 35

G2"1/4 1" 63,3 160 40 50 39

G2"1/2 1 72,8 160 40 50 39

G 2" 3/4 1 79,1 160 40 50 39

G3" 1 85,5 160 40 50 39

G3"1/2 1 98 180 45 56 44

G 4" 1 110,5 180 45 56 44




(_ Taraud machine court
\ 4 ° Short machine taps
ALPHA COUPE Einschnittgewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina corto

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
8 50 . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 850 n ivm—___._
Nuance / Material HSS UNC 1/4 5,2 50 19 6 4.9
Tolérance / Tolerance 2B UNC 5/16 18 6.6 56 22 6 4.9
Coupe & (R/L) Droite (R) UNC 3/8 16 8 70 24 7 5.5
Gouijure / Flute Droite / Straight UNC 7/16 14 94 70 24 8 6.2
Entrée / Tap point — UNC 1/2 13 10,75 75 29 9 7
_ UNC 9/16 12 12,25 80 30 11 9
Pourtrou /Forhole 1 17 %& UNC 5/8 11 13,5 80 32 12 9
o UNC 3/4 10 16,5 95 40 14 11
UNC 7/8 9 19,5 100 40 18 14,5
UNC 1" 8 22,25 110 50 18 14,5
UNC 1" 1/8 7 25 132 56 22 18
UNC 1" 1/4 7 28,25 132 56 22 18
UNC 1" 3/8 6 31 150 63 28 22
UNC 1" 1/2 6 34 150 63 32 24
UNC 1" 5/8 5 36,25 160 70 32 24
UNC 1" 3/4 5 39,5 160 70 36 29
UNC 1" 7/8 4,5 42 190 80 36 29
UNC 2" 4,5 45,25 190 80 40 32




Taraud machine court
Short machine taps
Einschnittgewindebohrer
Macho maquina corto

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools
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Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Aluminium 8506

Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 v v I
LuE“'—.ﬁI?_TEI M= Référence / Code 850G
45 4 3

Application :

Reference

Use for :

Nr.6 32 2,85 Nuance / Material HSS
Nr.8 32 3,5 45 4.5 34 Tolérance / Tolerance 2B
Nr.10 24 3,9 50 6 4.9 Coupe a (R/L) Gauche (L)
Nr.12 24 4,5 50 6 4.9 Goujure / Flute Droite / Straight
s el 2i2 S0 6 4.9 Entrée / Tap point D/4-5
5/16" 18 6,6 56 6 4.9 _

3/g" 16 8 70 7 55 Pour trou / For hole %&
7/16" 14 9,4 70 8 6.2 '

1/2" 13 10,75 75 9 7
9/16" 12 12,25 80 11 9

5/8" 1" 13,5 80 12 9

3/4 10 16,5 95 14 1

7/8 9 19,5 100 18 14,5

1 8 22,25 110 18 14,5

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




( Taraud machine court
\ 4 ° Short machine taps
ALPHA COUPE Einschnittgewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina corto

...............

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
860 . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 860 - - thvm—
A
Nuance / Material HSS UNF 1/4 28 5,5 50 18 6 4.9
Tolérance / Tolerance 2B UNF 5/16 24 6,9 56 22 6 4.9
Coupe a (R/L) Droite (R) UNF 3/8 24 8,5 63 22 7 5.5
Gouijure / Flute Droite / Straight UNF 7/16 20 9.9 63 22 8 6.2
) ) UNF 1/2 20 11,5 75 24 9 7
Entrée / Tap point D/4-5
_ UNF 9/16 18 12,9 80 28 11 9
Pourtrou /Forhole 1 17 %& UNF 5/8 18 14,5 80 28 12 9
o UNF 3/4 16 17,5 95 32 14 11
UNF 7/8 14 20,5 100 36 18 14,5
UNF 1" 12 23,25 110 40 18 14,5
UNF 1" 14 23,5 110 40 18 14,5
UNF 1" 1/8 12 26,5 110 50 22 18
UNF 1" 1/4 12 29,75 132 56 22 18
UNF 1" 3/8 12 33 132 56 28 22
UNF 1" 1/2 12 36 150 63 32 24




Taraud machine court
Short machine taps
Einschnittgewindebohrer
Macho maquina corto

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium 8606
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv \"A ey
- I*&— §| Référence / Code 860G

Nr.10 32 4.1 45 6 4.9 Nuance / Material HSS

1/4" 28 5,5 50 6 4.9 Tolérance / Tolerance 2B
5/16" 24 6.9 56 6 4.9 Coupe a (R /L) Gauche (L)
3/8"“ 24 8,5 63 7 5.5 Goujure / Flute Droite / Straight
B 20 5 RS g &2 Entrée / Tap point D/4-5
1/2" 20 11,5 75 9 7
9/16" 18 12.9 80 1 9 Pour trou / For hole %&
5/8" 18 14,5 80 12 9

3/4 16 17,5 95 14 11

7/8 14 20,5 100 18 14,5

1" 12 23,25 110 18 14,5

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




( Taraud machine court
\ 4 ° Short machine taps
ALPHA COUPE Einschnittgewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina corto

DING0432 [

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

R'ef'er.ence Application :

870

Use for :
Aluminium

Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 870 —— n -

Nuance / Material HSS 7
Tolérance / Tolerance - 9
Coupe & (R/L) Droite (R) PG 11 18 17,35 80 22 14 11
Goujure / Flute Droite / Straight PG 13.5 18 19,15 80 22 16 12
. , PG 16 18 21,25 80 22 18 14.5

Entrée / Tap point D/4-5 PG 21 16 26,95 90 22 22 18
Pour trou/ Forhdle 7 11 %& PG 29 16 35,6 100 25 28 22
o PG 36 16 45,6 140 40 36 29

PG 42 16 52,6 140 40 40 32

PG 48 16 57,9 160 40 45 35




Taraud machine court
Short machine taps
Einschnittgewindebohrer
Macho maquina corto

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools
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Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Reference

Fonte / Cast Iron

Aluminium 880

Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?

Use for :

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

i | L1 L2 Vv e

NPT ﬁ - Référence / Code 880
NPT 1/16 27 6,25 55 17,5 8 6 Nuance / Material CO5%
NPT 1/8 27 8,5 55 19 8 6 Tolérance / Tolerance -
NPT 1/4 18 11,1 62 28 11 9 Coupe a (R/L) Droite (R)
NPT 3/8 18 14,7 65 28 14 11 Goujure / Flute Droite / Straight
NEIRU2 14 18 80 22 i 14 Entrée / Tap point B/GUN
NPT 3/4 14 23,25 85 35 23 17
NPT 1" 11,5 29,25 95 45 26 21 Pour trou / For hofe
NPT 1" 1/4 11,5 38 105 45 32 26
NPT 1" 1/2 11,5 44,25 110 45 38 28
NPT 2" 1,5 56,25 120 50 46 35

Conique Américain
Conicite 1/16
American conical gaz
Conicity 1/16




( Taraud machine court
\ 4 ° Short machine taps
ALPHA COUPE Einschnittgewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina corto

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

885

Use for :
Aluminium

Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

” v M - L1 L2 v Vv
Référence / Code 885 . n ~ tll*.a—
Nuance / Material HSS 116 27 6,15 55 19 6,5 5
Tolérance / Tolerance - 1/8 27 8,4 55 19 8,0 6
Coupe a (R/L) Droite (R) 1/4 18 1 62 28 11,0 9
Gouijure / Flute Droite / Straight 3/8 18 14.5 65 28 14,0 "
Entrée / Tap point B/GUN 1/2 14 17,75 80 35 18,0 14

3/4 14 23 85 35 23,0 17
Pour trou / For hole qn 15 29 95 45 26,0 21
1" 1/4 11,5 37,5 105 45 32,0 26
1" 1/2 11,5 44 110 45 38,0 29
2" 11,5 56 120 50 46,0 35

Conique Américain
Conicite 1/16
American conical gaz
Conicity 1/16




Taraud machine court
Short machine taps
Einschnittgewindebohrer
Macho maquina corto
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Outils coupants - Cutting tools
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
W A BB390
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
L1 v v
‘-..E-_.-.-..Jlt - ;In*'—w Référence / Code  BB390
Rc 1/8 28 8,2 59 8 6,3 Nuance / Material HSS
Rc 1/4 19 1 67 10 8 Tolérance / Tolerance -
Rc 3/8 19 14,5 75 12,5 10 Coupe a ( R/ L) Droite (R)
Re 1/2 14 18 87 16 12,5 Goujure / Flute Droite / Straight
Rc 3/4 14 23,5 96 20 16 ) )
Entrée / Tap point
Rc 1" 11 29,5 109 25 20

Pour trou / For hole

Gaz conique Britannique
Conicite 1/16

British conical gaz
Conicity 1/16




Taraud machine court
( ALPHA COUPE® Short machine taps
Einschnittgewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools Macho maquina corto

[ RC_

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

390 se 1or ;!

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv v

Référence / Code 390 _ n = = I i
Nuance / Material CO5% Rc 1/8 28 8,2 55 19 8 6
Tolérance / Tolerance - Rc 1/4 19 11 62 28 1 9
Coupe a (R/L) Droite (R) Rc 3/8 19 14,5 65 28 14 11
Gouijure / Flute Droite / Straight Re 1/2 14 18 80 35 18 14
e B/GUN Rc 3/4 14 23,5 85 35 23 17

Rc 1" 1" 29,5 95 45 26 21

Pour trou / For hole

Gaz conique Britannique
Conicite 1/16

British conical gaz
Conicity 1/16




Taraud machine
Machine taps
Maschinengewindebohrer
Machos maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

(7))
=]
Longueur totale 140 mm / Total lenght 140 mm 2
<
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium 391
. Acier dur / Hard steel <1100 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L
Rc 1/8 28 8,2 140 19 8 6 Nuance / Material CO5%
Rc 1/4 19 11 140 28 1 Tolérance / Tolerance -
Rc 3/8 19 14,5 140 28 14 11 Coupe a (R/L) Droite (R)
Re 172 14 18 140 35 18 14 Goujure / Flute Droite / Straight
Rc 3/4 14 23,5 140 35 23 17 Entrée / Tap point E—
Rc 1" 11 29,5 140 45 26 21

Pour trou / For hole

Gaz conique Britannique
Conicite 1/16

British conical gaz
Conicity 1/16




Taraud machine demi-long

b ® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

| M
I ————

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 v v
40 2,5 2,1

BBUO5

Référence / Code BB405

Nuance / Material C05%

Tolérance / Tolerance ISO 6H M1,2 0.25 0,95 40 2,5 2,1
Coupe a (R /L) Droite (R) M1,4 0.3 1,1 40 2,5 2,1
Gouijure / Flute Droite / Straight M1.6 0.35 1,25 40 2,5 2,1
Entrée / Tap point B/GUN LS LE i i 23 2.1
M2 04 1,6 45 2,8 2,1

Pour trou / For hole M2,5 0.45 2.05 50 28 2.1
M3 0.5 2,5 56 3,5 2,7

M3,5 0.6 2,9 56 4 3
Disponible en coffret M4 0.7 3,3 63 4.5 34
Available in set M5 0.8 472 70 6 49
M6 1 5 80 6 4,9
M7 1 6 80 7 5,5
M8 1.25 6,75 90 8 6,2

M10 1.5 8,5 100 10 8




Taraud machine demi-long (
Machine taps S ®
Maschinengewindebohrer ALPHA COUPE
Macho maquina

Outils coupants - Cutting tools

DIN376

0
(=]
=2
g
=
-

Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Reference

Fonte / Cast Iron

Aluminium BBSOS

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Use for :

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code BB605

M3 0.5 2,5 56 2,2 Sans Nuance / Material CO5%
M4 0.7 3.3 63 2,8 21 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M5 0.8 4,2 70 3,5 2,7 Coupe a (R /L) Droite (R)
M6 1 5 80 45 34 Goujure / Flute Droite / Straight
M8 125 6.75 9 6 4.9 Entrée / Tap point B/GUN
M10 1.5 8,5 100 7 55

M12 175 10,25 110 9 7 Pour trou / For hole

M14 2 12 110 1" 9

M16 2 14 110 12 9

M18 25 15,5 125 14 1"

M20 25 17,5 140 16 12

M22 2.5 19,5 140 18 145

M24 3 21 160 18 14.5

M27 3 24 160 20 16

M30 3.5 26,5 180 22 18

M33 3.5 29,5 180 25 20

M36 4 32 200 28 22

M39 4 35 200 32 24

M42 4.5 37,5 200 32 24

M45 4.5 40,5 220 36 29

M48 5 43 250 36 29

M52 5 47 250 40 32




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina

DIN371 [ ey

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

l-I.OSVA Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 \"A \"%
==
56 3.5 27

Référence / Code 405VA i
Nuance / Material CO5% M3 0.5 2,5

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.70 3,3 63 4.5 34
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.80 4,2 70 6 4.9
Goujure / Flute Droite / Straight M6 1.00 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN s 1229 El 2l 8 =
M10 1.50 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole

Disponible en coffret
Available in set




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

(7))

=]

=]

<

2’

<
Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for : Fonte / Cast Iron

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

[]
[]
= Aluminium GOSVA
[]

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 605VA

M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 12 110 " 9 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 2.5 15,5 125 14 11 Goujure / Flute Droite / Straight
M20 2:5 17,5 140 16 12 Entrée / Tap point B/GUN
M22 25 19,5 140 18 14,5

M24 3 21 160 18 145 Pour trou / For hole

M27 3 24 160 20 16

M30 3,5 26,5 180 22 18

M33 3,5 29,5 180 25 20 Disponible en coffret

M36 4 32 200 28 22 Available in set




Taraud machine demi-long

b ® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

DING71 ——

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Application :

Reference

UOSA

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 \"A \"%
==
56 3,5 2,7

Référence / Code 405A

Nuance / Material CO5%

Tolérance / Tolerance ISO 6H 63 4,5 3,4

Coupe a (R /L) Droite (R) M5 4,2 70 6 4,9

Goujure / Flute Droite / Straight M6 1 5 80 6 4.9

Entrée / Tap point B/GUN B3 U229 e 90 8 6.2
M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long

Machine taps LY e
Maschinengewindebohrer ( ALPHA COUPE

Macho magquina Outils coupants - Cuiting tools

™

DIN376

0
a
=2
g
<
-

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Aluminium GOSA

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Application : Reference

Use for :

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 605A

Nuance / Material C05%

Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
Coupe a (R /L) Droite (R)
Goujure / Flute Droite / Straight

U 1.2 Gl e © i Entrée / Tap point B/GUN

M10 1.5 8,5 100 7 5,5

M12 175 10,25 110 9 7 Pour trou / For hole

M14 2 12 110 1 9

M16 2 14 110 12 9

M18 25 15.5 125 14 1"

M20 25 17.5 140 16 12

M22 25 19.5 140 18 145

M24 3 21 160 18 14.5




( Taraud machine demi-long
\ 4 ? Machine taps
ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :
Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
2,5 56 3,5 2,7

BBUOSA

Référence / Code  BB405A i
Nuance / Material CO5% M3 0.5

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 4,5 3,4
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4,9
Goujure / Flute Droite / Straight M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN L 1229 El 90 8 6.2
M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole

Disponible en coffret
Available in set




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

(7))
(=]
=
g
o
[~ 4
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for : Fonte / Cast Iron
W Auminim BBGOSA
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code BB605A
Nuance / Material CO5%
Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M5 0.8 4,2 70 35 2,7 Coupe a (R /L) Droite (R)
Mé 1 5 80 4,5 34 Goujure / Flute Droite / Straight
i 120 e = : ax Entrée / Tap point B/GUN
M10 1.5 8,5 100 7 5,5 b ! For hol
M12 1.75 10,25 110 9 7 our trou / For hole
M14 2 12 110 11 9
M16 2 14 110 12 9
M18 25 15,5 125 14 11 Disponible en coffret
M20 2.5 17,5 140 16 12 Available in set
M22 2.5 19,5 140 18 14,5

M24 3 21 160 18 14,5




Taraud machine demi-long

b ® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools

™

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Macho maquina

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 \"A \"%
==
56 3,5 27

UOSAA

Référence / Code 405AA

Nuance / Material CO5%

Tolérance / Tolerance ISO 6H 63 4,5 3,4

Coupe a (R /L) Droite (R) 70 6 49

Goujure / Flute Droite / Straight 80 6 4,9

Entrée / Tap point B/GUN ME 129 6.75 90 8 6,2
M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long

Machine taps LY e
Maschinengewindebohrer ( ALPHA COUPE

Macho magquina Outils coupants - Cuiting tools

(™

(7))
(=]
=
g
o
[~
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for : Fonte / Cast Iron
W Auminim GOSAA
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 605AA
Nuance / Material CO5%
Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M5 0.8 4,2 70 35 2,7 Coupe a (R /L) Droite (R)
Mé 1 5 80 4,5 34 Goujure / Flute Droite / Straight
i 120 e = : ax Entrée / Tap point B/GUN
M10 1.5 8,5 100 7 5,5 b ! For hol
M12 1.75 10,25 110 9 7 our trou / For hole
M14 2 12 110 11 9
M16 2 14 110 12 9
M18 25 15,5 125 14 1
M20 25 17,5 140 16 12
M22 2.5 19,5 140 18 14,5

M24 3 21 160 18 14,5




Taraud machine demi-long

A ALPHA COUPE e

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina
Mit Ubermass

m Sobredimensionado
DIN371 M

Surcotée

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
l_l_o S/GG . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 Vv \'"
\_Eélﬁ_l E
56 gl 2,7

Référence / Code 405/6G

Nuance / Material CO5% M3 0.5 2,5

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 4,5 3,4
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4,9
Goujure / Flute Droite / Straight M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN B3 29 e 90 8 6.2
M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole

Surcotée

Oversize
m Mit Ubermass

Sobredimensionado

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BBY05/+0) W Auminiam
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code BB405/+0,1

Nuance / Material C05% DIN371
Tolérance / Tolerance ISO 6H M3 0.5 25 56 35 2.7
Coupe & (R /L) Droite (R) M4 0.7 3.3 63 4.5 3.4
Gouijure / Flute Droite / Straight M5 0.8 4.2 70 6.0 4.9
Entrée / Tap point B/GUN L3 L = 80 6.0 4.9
Pour trou / For hole M8 1.25 6.75 90 8.0 6.2
M10 1.5 8.5 100 10.0 8.0
DIN376
M12 1.75 10.25 110 9 7.0




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Surcoté

m Oversize
Mit Ubermass

Sobredimensionado
DIN376

0
(=]
=2
g
<
-

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Aluminium GOS/SG

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

A\

‘..E“-_.—_il ;I%f ;l Référence / Code  605/6G
A
9

Application :

Reference

Use for :

M12 1.75 10,25 110 7 Nuance / Material C05%
M14 2 12 110 1 9 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 2.5 15,5 125 14 1 Goujure / Flute Droite / Straight
LAY 22 102 e 1 12 Entrée / Tap point B/GUN

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools
Mit Ubermass

Macho maquina
m Sobredimensionado
DIN371 ,_f-i—%m,

Surcoté

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
25 56 3,5 2,7

Hou/6eG

Référence / Code 404/6G

Nuance / Material CO5% M3 0.5

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 4.5 3,4
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4,9
Goujure / Flute H35° M6 1 5 80 6 49
Entrée / Tap point C/2-3 M8 1.25 6,75 90 8 6,2
M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole % ;l E




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

Surcoté
Oversize
Mit Ubermass

Sobredimensionado
- DIN376

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

T —— -
e e

0
(=]
=2
g
<
-

Acier / Steel < 800 N/mm? Py 2
cleri tee mm Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium GOl_I_/SG

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

A\

‘..E“-_.—_il ;I%f ;l Référence / Code  604/6G
A
9

Application :
Use for :

M12 1.75 10,25 110 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 12 110 11 9 Tolérance / Tolerance I1SO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 2.5 15,5 125 14 11 Goujure / Flute H35°
M20 25 17,5 140 16 12 Entrée / Tap point C/2-3

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina
DIN371 e

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
2,5 56 3,5 2,7

BEB4YO4IH

Référence / Code BB404H

Nuance / Material C05%

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 4,5 3,4

Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4,9

Gouijure / Flute H15° M6 1 S 80 6 4.9

Entrée / Tap point © M8 1.25 6,75 90 8 6.2
M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN376
1]
a
2
g
o
ication : B Acier/ Steel < 800 N/mm? e =
Application : cier ee mm Refer‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium BBGOl_I,I—I
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

A\
‘-..E“-_.-.-..JIE - ;I.;’Tw ;l Référence / Code  BBG04H
56

2,2 SANS Nuance / Material C0O5%
63 2,8 21 Tolérance / Tolerance I1SO 6H
70 35 2,7 Coupe a (R/L) Droite (R)
80 4,5 3,4 Goujure / Flute H15°
M8 1.25 6,75 90 6 s Entrée / Tap point C
M10 15 8,5 100 ’ 55 Pour trou / For hole
M12 1.75 10,25 110 9 7 %&
M14 2 12 110 11 9
M16 2 14 110 12 9
M18 2.5 15,5 125 14 1
M20 2.5 17,5 140 16 12
M22 25 19,5 140 18 14,5

M24 8 21 160 18 14,5




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
1,6 45 2,8 2,1

BB4UOY

Référence / Code BB404

Nuance / Material C05%

Tolérance / Tolerance ISO 6H 2,5 56 3,5 2,7

Coupe a (R/L) Droite (R) 3,3 63 4,5 3,4

Gouijure / Flute H35° 4,2 70 6 4,9

Entrée / Tap point C/2-3 5 80 6 4.9

Pour trou / For hole 6.75 90 8 6.2
%& 6 80 7 55

M10 1.5 8,5 100 10 8

Disponible en coffret
Available in set




Taraud machine demi-long

Machine taps ' °
Maschinengewindebohrer ( ALPHA COUPE

Macho maquina Outils coupants - Cutting tools
L i
e DIN376
(1]
(=]
=
<
o
=
Application : Acier / Steel < 800 N/mm? P
PP Reference
Use for : Fonte / Cast Iron

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

[]
[]
= Aluminium BBGO[_I,
[]

Référence / Code BB604

Nuance / Material C05%
Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
Coupe a (R /L) Droite (R)
Goujure / Flute H35°

B [E25 e e 6 e Entrée / Tap point C/2-3

M10 15 8.5 100 ’ 55 Pour trou / For hole

M12 1.75 10,25 110 9 7 %&

M14 2 12 110 11 9

M16 2 14 110 12 9

M18 2.5 15,5 125 14 1 Disponible en coffret

M20 25 17,5 140 16 12 Available in set

M22 2.5 19,5 140 18 14,5

M24 3 21 160 18 14,5

M27 3 24 160 20 16

M30 3,5 26,5 180 22 18

M33 3,5 29,5 180 25 20

M36 4 32 200 28 22

M39 4 35 200 32 24

M42 4,5 37,5 200 32 24

M45 4,5 40,5 220 36 29

M48 5 43 250 36 29

M52 5 47 250 40 32




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina
DIN371 —— TN

I

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référence Application :

l_l.o l-I.VA Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 v v
56 3.5 2.7

Référence / Code 404VA i
Nuance / Material CO5% M3 0.5 2,5

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.70 3,3 63 4.5 34
Coupe & (R/L) Droite (R) M5 0.80 4,2 70 6 4.9
Goujure / Flute H35° M6 1.00 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point C/2-3 M8 1.25 6,75 90 8 6.2
M10 1.50 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole % ;l E

Disponible en coffret
Available in set




Taraud machine demi-long

Machine taps LY e
Maschinengewindebohrer ( ALPHA COUPE

Macho magquina Outils coupants - Cuiting tools

(7))

=]

=]

<

2’

<
Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for : Fonte / Cast Iron

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

[]
[]
= Aluminium GOLI'VA
[]

Référence / Code 604VA

M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 12 110 1 9 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 25 15,5 125 14 11 Goujure / Flute H35°
20 =3 S o 19 2 Entrée / Tap point C/2-3
M22 25 19,5 140 18 14,5

M24 3 21 160 18 145 Pour trou / For hole ﬁ/@
M27 3 24 160 20 16

M30 3,5 26,5 180 22 18

M33 3,5 29,5 180 25 20 Disponible en coffret

M36 4 32 200 28 22 Available in set




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina
DIN371 f i__<w ki

l

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 v v
56 3,5 27

UOUA

Référence / Code 404A

Nuance / Material C05%

Tolérance / Tolerance ISO 6H 63 4,5 34

Coupe a (R /L) Droite (R) 70 6 4,9

Gouijure / Flute H35° 80 6 4.9

Entrée / Tap point C/2-3 L8 1.25 6.75 90 8 6.2
M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long

Machine taps LY e
Maschinengewindebohrer ( ALPHA COUPE

Macho magquina Outils coupants - Cuiting tools

e

- =——— 2 DIN376
0
(=]
=2
<
o
<
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium GOl_I_A
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 604A
Nuance / Material CO5%
Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
Coupe a (R /L) Droite (R)
Goujure / Flute H35°
L 128 208 90 6 4.9 Entrée / Tap point C/2-3
M10 1.5 8,5 100 7 5,5 Pour frou { For hol
M12 1.75 10,25 110 9 7 our ot Frario® Al
M14 2 12 110 11 9
M16 2 14 110 12 9
M18 25 15,5 125 14 11
M20 2.5 17,5 140 16 12
M22 2.5 19,5 140 18 14,5

M24 3 21 160 18 14,5




\" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Taraud machine a refouler
Forming taps
Maschinen-Gewindeformer
Macho maquina por laminacion

Application :

Reference

160

Use for :

Nuance / Material CO5%

Tolérance / Tolerance 6HX M4 0.7

Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8

Gouijure / Flute Droite / Straight M6 1

Entrée / Tap point C/2,5 M8 1.25
M10 1.5

P t | For hol i Il
our trou / For hole %;E

Acier / Steel < 800 N/mm?

Fonte / Cast Iron

Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 Vv \'"
Lglﬁl E
56 83 2,7

37 63 45 34
4,65 70 6 4,9
5,55 80 6 4,9
7,45 90 8 6,2
9,3 100 10 8

Vi b e b b e e b
{YSL) S 1S S v S S ) 114 161 v e

Application :
Use for :

Reference

160

Référence / Code 160

Nuance / Material C05% M12 1.75

Tolérance / Tolerance 6HX M14 2
~ ; M16 2

Coupe a (R /L) Droite (R)

Goujure / Flute Droite / Straight

Entrée / Tap point

Pour trou / For hole

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

11,2 110 9 7
13 110 1 9
15,1 110 12 9



Taraud machine a refouler

F ing t &
I\/cl)ggncll'l?i?\eg-péewindeformer ( AI. P HA COU P E

Macho maquina por laminacion Outils coupants - Cutting tools

0
(=]
=
g
g
=

Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

Reference

Aluminium 161

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

N

Use for : . Fonte / Cast Iron
B
n

\"%
L%H r;; r ;I Référence / Code 161
56 3,5 2,7

Nuance / Material CO5%
M4 0.7 3,7 63 4,5 3,4 Tolérance / Tolerance 6HX
M5 0.8 4,65 70 6 4,9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M6 1 5,55 80 6 4.9 Goujure / Flute Droite / Straight
M8 1.25 7,45 90 8 6,2 , )
Entrée / Tap point
M10 1.5 9,3 100 10 8

Pour trou / For hole

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron

Aluminium ]6]

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 161
M12 1.75 11,2 110 9 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 13 110 11 9 Tolérance / Tolerance 6HX
M16 2 15,1 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
Goujure / Flute Droite / Straight
Entrée / Tap point C/2,5

Pour trou / For hole




\" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Taraud machine a refouler
Forming taps
Maschinen-Gewindeformer
Macho maquina por laminacion

Référ‘ence Application :
Use for :

[]
n
62 n
[]

Nuance / Material CO5%

Tolérance / Tolerance 6HX

Coupe a (R /L) Droite (R)

Gouijure / Flute Droite / Straight

Entrée / Tap point C/2,5 M8 1.25
i M10 1.5

Pour trou / For hole éi!l_!lé %&

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 Vv \'"
Lglﬁl E
56 83 2,7

63 4,5 3,4

70 6 4,9

80 6 4,9
7,45 90 8 6,2
9,3 100 10 8

IS I P O

——————————

Application :
Use for :

Reference

162

Référence / Code 162

Nuance / Material C05% M12 1.75
Tolérance / Tolerance 6HX M14 2

5 ; M16 2
Coupe a (R /L) Droite (R)
Goujure / Flute Droite / Straight

Entrée / Tap point

Pour trou / For hole

Acier / Steel < 800 N/mm?

Fonte / Cast Iron

Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

11,2 110 9 7
13 110 1 9
15,1 110 12 9



Taraud machine a refouler

F ing t &
I\/cl)ggncll'l?i?\eg-péewindeformer ( AI. P HA COU P E

Macho maquina por laminacion Outils coupants - Cutting tools

0
(=]
=
g
g
=

Acier / Steel < 800 N/mm?

N

Use for : . Fonte / Cast Iron
B
n

Application :

Reference

Aluminium 163

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

\"%
L%H r;; r ;I Référence / Code 163
56 3,5 2,7

Nuance / Material C05%
M4 0.7 3,7 63 4,5 3,4 Tolérance / Tolerance 6HX
M5 0.8 4,65 70 6 4,9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M6 1 5,55 80 6 4.9 Goujure / Flute Droite / Straight
M8 1.25 7,45 90 8 6,2

Entrée / Tap point
M10 1.5 9,3 100 10 8

Pour trou / For hole

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron

Aluminium ]63

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 163
M12 1.75 11,2 110 9 7 Nuance / Material C05%
M14 2 13 110 1 9 Tolérance / Tolerance BHX
M16 2 15,1 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
Goujure / Flute Droite / Straight

Entrée / Tap point

Pour trou / For hole




( Taraud machine extra-long
@ ¢ Extra long machine taps
ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer extra lang

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina extra Iargo

- ! /@

Longueur totale 120 mm / Total length 120 mm

DIN371

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BBl_I,OG . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
=]
Nuance / Material CO5% 3,3 120 4,5 34
Tolérance / Tolerance ISO 6H 4,2 120 6 4,9
Coupe a (R /L) Droite (R) M6 1 S 120 6 4.9
Gouijure / Flute Droite / Straight M8 1.25 6,75 120 8 6,2
Entrée / Tap point B/GUN il 12 82 120 1D g
M12 1.75 10,25 120 12 9

Pour trou / For hole




Taraud machine extra-long
Extra long machine taps
Maschinengewindebohrer extra lang
Macho maquina extra largo

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

| M

0
a
Longueur totale 120 mm / Total length 120 mm 2
» | -
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium BBl_I_OB
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material CO5%
Tolérance / Tolerance I1ISO 6H
Coupe a (R /L) Droite (R)
Goujure / Flute H35°
M10 1.5 8.5 120 10 8 Entrée / Tap point C/2-3
M12 1.75 10,25 120 12 9

Pour trou / For hole % ;\ E




( Taraud machine extra-long
@ ¢ Extra long machine taps
ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer extra lang

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina extra Iargo

| M

%

Longueur totale 150 mm / Total length 150 mm

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BB[_I_O7 . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material CO05% M4 0.7 3,3 150 4,5 34
Tolérance / Tolerance ISO 6H M5 0.8 4,2 150 6 49
Coupe a (R /L) Droite (R) M6 1 5 150 6 4,9
Gouijure / Flute Droite / Straight M8 1.25 6,75 150 8 6,2
Entrée / Tap point B/GUN M10 1.5 8,5 150 10 8
M12 1.75 10,25 150 12 9

Pour trou / For hole




Taraud machine extra-long
Extra long machine taps
Maschinengewindebohrer extra lang
Macho maquina extra largo

' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

(/)]
=]
Longueur totale 150 mm / Total length 150 mm 3
et . z
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium BB‘_I,OQ
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
—
34 Nuance / Material CO5%
4,9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
4,9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M8 1.25 6,75 150 8 6,2 Gouijure / Flute H35°
M0 122 &2 120 10 8 Entrée / Tap point C/2-3
M12 1.75 10,25 150 12 9

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine extra-long

( ALPHA COUPE® Extra long machine taps

Maschinengewindebohrer extra lang
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina extra largo

DIN357 ———— e }

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BB‘_I,]O . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code  BB410 BCE ‘..%H.I_—_—-TLEI n;.g:_—_-_ﬁl
Nuance / Material C05% 2.5 70 2.2 -
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0,7 3.3 90 2.8 21
Coupe a (R/L) Droite (R) M5 0,8 4.2 100 3.5 2.7
Gouijure / Flute Droite / Straight M6 1 5 110 4.5 3.4
Entrée / Tap point A/6-8 L D oo 120 : e
Pour trou / Forhole T A M10 15 8.5 140 ’ 55
g:!l_gg %& M12 1.75 10.2 180 9 7
M14 2 12 200 11 9
M16 2 14 220 12 9




Taraud machine demi-long

Machine taps ' °
Maschinengewindebohrer ( ALPHA COUPE

Outils coupants - Cutting tools

| MF_

Macho maquina

(7))

(=]

=]

=

2’4

g
Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for : Fonte / Cast Iron

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

[]
[]
= Aluminium BBGO1
[]

Référence / Code BB601

Nuance / Material C05%
Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
Coupe a (R /L) Droite (R)
6 Goujure / Flute Droite / Straight
o Entrée / Tap point C/2-3

M10 1 9 90 7 55

M10 1.25 8,75 100 7 5.5 Pour trou / For hole

M12 1 1" 100 9 7

M12 1.25 10,75 100 9 7

M12 1.5 10,5 100 9 7

M14 1 13 100 11 9

M14 1.25 12,75 100 11 9

M14 15 12,5 100 11 9

M16 1 15 100 12 9

M16 15 14,5 100 12 9

M18 1 17 110 14 "

M18 1.5 16,5 110 14 1"

M18 2 16 125 14 1"

M20 1 19 125 16 12

M20 1.25 18,75 125 16 12

M20 1.5 18,5 125 16 12

M20 2 18 140 16 12

M22 1 21 125 18 14.5

M22 1.5 20,5 125 18 14.5

M22 2 20 140 18 14.5

M24 1 23 140 18 14.5

M24 1.5 22,5 140 18 14.5

M24 2 22 140 18 14.5

M26 1.5 24,5 140 18 14.5

M27 15 25,5 140 20 16

M27 2 25 140 20 16

M28 1.5 26,5 140 20 16

M30 1.5 28,5 150 22 18

M30 2 28 150 22 18




Taraud machine demi-long

_ e Machine taps
(- ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

| MF_

Référence Application : . Acier | Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BB602 W Awminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

S S =
56 22

Référence / Code BB602

Nuance / Material CO5% 63 2:8 21
Tolérance / Tolerance ISO 6H 63 2.8 2.1
Coupe & (R/L) Droite (R) M5 0.5 4.5 70 3.5 2.7
Gouijure / Flute Droite / Straight mg 00'.755 45’,255 ;8 22 3471
Entrée / Tap point M6 0.75 5,25 80 4.5 34
Pour trou / For hole M7 0.75 6,25 80 55 4.3
M8 0.5 75 80 6 4.9
M8 0.75 7,25 80 6 4.9
M8 1 7 90 6 4.9
M9 0.75 8,25 90 7 5.5
M9 1 8 90 7 5.5
M10 0.75 9,25 90 7 5.5
M10 1 9 90 7 5.5
M10 1.25 8,75 100 7 5.5
M11 1 10 90 8 6.2
M11 1.25 9,75 90 8 6.2
M12 0.75 11,25 100 9 7
M12 1 11 100 9 7
M12 1.25 10,75 100 9 7
M12 1.5 10,5 100 9 7
M13 1 12 100 1 9
M13 1.5 11,5 100 1 9
M14 0.75 13,25 100 11 9
M14 1 13 100 11 9
M14 1.25 12,75 100 11 9
M14 15 12,5 100 11 9
M15 1 14 100 12 9
M15 15 13,5 100 12 9
M16 1 15 100 12 9
M16 1.25 14,75 100 12 9
M16 15 14,5 100 12 9
M18 1 17 110 14 11
M18 1.25 16,75 110 14 11
M18 1.5 16,5 110 14 11
M18 2 16 125 14 11
M20 1 19 125 16 12
M20 1.25 18,75 125 16 12
M20 1.5 18,5 125 16 12
M20 2 18 140 16 12
M21 1.5 19,5 125 16 12
M22 1 21 125 18 14.5
M22 1.25 20,75 125 18 14.5
M22 1.5 20,5 125 18 14.5
M22 2 20 140 18 14.5
M23 15 21,5 125 18 14.5
M24 1 23 140 18 14.5
M24 1.25 22,75 140 18 14.5
M24 15 22,5 140 18 14.5
M24 2 22 140 18 145




Taraud machine demi-long

Machine taps _ e
Maschinengewindebohrer ( ALPHA COUPE

Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina

.lul.nr!|~r1:lu-';l'|i|'-: y ...:'- T / DI N 3 7 4
(71}
= )
Application : Acier / Steel < 800 N/mm? 2 -
Use for : . Fonte / Cast Iron Reference E
B Aluminium BBGOE =

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

=== —
- e Référence / Code  BB602

M25 1 24 140 18 14.5

M25 1 5 23,5 140 18 145 Nuance / Material CO5%
M26 1 25 140 18 14.5 Tolérance / Tolerance I1SO 6H
M26 1.5 24,5 140 18 14.5 Coupe a (R /L) Droite (R)
mgg 3 gg :]]38 ;g 1;‘65 Gouijure / Flute Droite / Straight
M27 1.5 25,5 140 20 16 Entrée / Tap point
M27 2 25 140 20 16 Pour trou / For hole
M28 1 27 140 20 16

M28 1.5 26,5 140 20 16

M28 2 26 140 20 16

M29 1.5 27,5 150 22 18

M30 1 29 150 22 18

M30 1.5 28,5 150 22 18

M30 2 28 150 22 18

M30 25 27,5 180 22 18

M30 3 27 180 22 18

M32 1,5 30,5 150 22 18

M32 2 30 150 22 18

M32 3 29 180 22 18

M33 1,5 31,5 160 25 20

M33 2 31 160 25 20

M33 3 30 180 25 20

M34 1,5 32,5 170 28 22

M34 2 32 170 28 22

M35 1,5 33,5 170 28 22

M36 1,5 34,5 170 28 22

M36 2 34 170 28 22

M36 3 33 200 28 22

M38 1,5 36,5 170 28 22

M39 1,5 37,5 170 32 24

M39 2 37 170 32 24

M39 3 36 200 32 24

M40 1,5 38,5 170 32 24

M40 2 38 170 32 24

M40 3 37 200 32 24

M42 1,5 40,5 170 32 24

M42 2 40 170 32 24

M42 3 39 200 32 24

M45 1,5 43,5 180 36 29

M45 2 43 180 36 29

M45 3 42 200 36 29

M48 1,5 46,5 190 36 29

M48 2 46 190 36 29

M48 3 45 225 36 29

M50 1,5 48,5 190 36 29

M50 2 48 190 36 29

M50 3 47 225 36 29

M52 1,5 50,5 190 40 32

M52 2 50 190 40 32

M52 3 49 225 40 32




Taraud machine demi-long

_ e Machine taps
(- ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

DIN374

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Réfépence Application :

BB&03

Use for :
Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code BB603

Nuance / Material C05%

Tolérance / Tolerance ISO 6H

Coupe a (R /L) Droite (R)

Gouijure / Flute H35°

Entrée / Tap point C/2-3 - - -
M6 0.75 5,25 80 4.5 34

Pourtrou / For hole " M7 0.75 6,25 80 5.5 43
M8 0.5 7,5 80 6 4.9
M8 0.75 7,25 80 6 4.9
M8 1 7 90 6 4.9
M9 0.75 8,25 90 7 55
M9 1 8 90 7 55
M10 0.75 9,25 90 7 55
M10 1 9 90 7 5.5
M10 1.25 8,75 100 7 55
M11 1 10 90 8 6.2
M11 1.25 9,75 90 8 6.2
M12 0.75 11,25 100 9 7
M12 1 11 100 9 7
M12 1.25 10,75 100 9 7
M12 1.5 10,5 100 9 7
M13 1 12 100 1" 9
M13 1.5 11,5 100 1" 9
M14 0.75 13,25 100 1" 9
M14 1 13 100 1 9
M14 1.25 12,75 100 1 9
M14 1.5 12,5 100 1 9
M15 1 14 100 12 9
M15 1.5 13,5 100 12 9
M16 1 15 100 12 9
M16 1.25 14,75 100 12 9
M16 1.5 14,5 100 12 9
M18 1 17 110 14 1
M18 1.25 16,75 110 14 11
M18 1.5 16,5 110 14 11
M18 2 16 125 14 11
M20 1 19 125 16 12
M20 1.25 18,75 125 16 12
M20 1.5 18,5 125 16 12
M20 2 18 140 16 12
M21 1.5 19,5 125 16 12
M22 1 21 125 18 14.5
M22 1.25 20,75 125 18 14.5
M22 1.5 20,5 125 18 14.5
M22 2 20 140 18 14.5
M23 1.5 21,5 125 18 14.5
M24 1 23 140 18 14.5
M24 1.25 22,75 140 18 14.5
M24 1.5 22,5 140 18 14.5
M24 2 22 140 18 14.5




Taraud machine demi-long

Machine taps _ e
Maschinengewindebohrer ( ALPHA COUPE

Macho magquina Outils coupants - Cuiting tools

| MF_

]
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Réfépence 2
Use for: . Fonte / Cast Iron E
. Aluminium BBSOB =

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv A\ ey
- ;lw*ur Référence / Code BB603

M25 1 24 140 18 14.5 Nuance / Material C05%
M25 1.5 23,5 140 18 14.5 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M26 1 25 140 18 14.5 . ]
M26 1.5 24,5 140 18 145 CelRa iR RISEIR)
M26 2 24 140 18 14.5 Goujure / Flute H35°
M27 1 26 140 20 16 Entrée / Tap point C/2-3
mg; 1 és 2555 :]] 28 38 1 2 Pour trou / For hole %&
M28 1 27 140 20 16

M28 1.5 26,5 140 20 16

M28 2 26 140 20 16

M29 1.5 27,5 150 22 18

M30 1 29 150 22 18

M30 1.5 28,5 150 22 18

M30 2 28 150 22 18

M30 25 27,5 180 22 18

M30 3 27 180 22 18

M32 1,5 30,5 150 22 18

M32 2 30 150 22 18

M32 3 29 180 22 18

M33 1,5 31,5 160 25 20

M33 2 31 160 25 20

M33 3 30 180 25 20

M34 1,5 32,5 170 28 22

M34 2 32 170 28 22

M35 1,5 33,5 170 28 22

M36 1,5 34,5 170 28 22

M36 2 34 170 28 22

M36 3 33 200 28 22

M38 1,5 36,5 170 28 22

M39 1,5 37,5 170 32 24

M39 2 37 170 32 24

M39 3 36 200 32 24

M40 1.5 38,5 170 32 24

M40 2 38 170 32 24

M40 3 37 200 32 24

M42 1.5 40,5 170 32 24

M42 2 40 170 32 24

M42 3 39 200 32 24

M45 1.5 43,5 180 36 29

M45 2 43 180 36 29

M45 3 42 200 36 29

M48 1.5 46,5 190 36 29

M48 2 46 190 36 29

M48 3 45 225 36 29

M50 1.5 48,5 190 36 29

M50 2 48 190 36 29

M50 3 47 225 36 29

M52 1.5 50,5 190 40 32

M52 2 50 190 40 32

M52 3 49 225 40 32




( Taraud machine demi-long
L § ® Machine taps
ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

................

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BBI_I,OOG . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
=]
Nuance / Material CO5% 2,5 56 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H 3,3 63 4.5 3.4
Coupe a (R /L) Gauche (L) 4,2 70 6 4.9
Gouijure / Flute Droite / Straight 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point C/2-3 M8 1.25 6,75 90 8 6.2
M10 1.5 8,5 100 10 8

P t | For hol i Il
our trou / For hole %;E

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

| M

0
(=]
=2
g
<
-

Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

Reference

n
n
= Aluminium BBSOOG
O

Fonte / Cast Iron

Use for :

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

A\
‘-..E“-_.-.-..Jl - El*v&— ;l Référence / Code  BB600G
9 7

M12 1.75 10,25 110 Nuance / Material C05%
M14 2 12 110 1 9 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Gauche (L)
M18 2.5 15,5 125 14 i Goujure / Flute Droite / Straight
20 2 iES 10 D 12 Entrée / Tap point C/2-3
M22 2.5 19,5 140 18 14,5

M24 3 21 160 18 14,5 Pour trou / For hole

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

| M
T ————

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BBY0S5G B i

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
2,5 56 3.5 2.7

Référence / Code  BB405G i
Nuance / Material CO5% M3 0.5

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 45 34
Coupe a (R /L) Gauche (L) M5 0.8 4,2 70 6 4.9
Goujure / Flute Droite / Straight M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN B3 29 e EL 8 o=
M10 1.5 8.5 100 10 8

Pour trou / For hole

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

| M

Acier / Steel < 800 N/mm? Référence

Fonte / Cast Iron

Aluminium BBSOSG

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

0
(=]
=2
g
<
-

Application :
Use for :

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code BB605G

M3 0.5 2,5 56 2,2 SANS Nuance / Material CO5%
M4 0.7 3,3 63 2,8 2,1 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M5 0.8 4,2 70 3,5 2,7 Coupe a (R /L) Gauche (L)
M6 1 5 80 4.5 3.4 Goujure / Flute Droite / Straight
M8 O 6.75 90 6 i Entrée / Tap point B/GUN
M10 1.5 8,5 100 7 55

MA2 175 10,25 110 9 7 Pour trou / For hole

M14 2 12 110 1" 9

M16 2 14 110 12 9

M18 25 15,5 125 14 11

M20 2.5 17,5 140 16 12

M22 2.5 19,5 140 18 14,5

M24 3 21 160 18 14,5

M27 3 24 160 20 16

M30 3.5 26,5 180 22 18

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




( Taraud machine demi-long
L § ® Machine taps
ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

BBUOUG

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
2,5 56 2.7

Référence / Code BB404G

Nuance / Material CO05% 3.5

Tolérance / Tolerance ISO 6H 3,3 63 4.5 34

Coupe a (R /L) Gauche (L) 4,2 70 6 4.9

Gouijure / Flute H35° S 80 6 4.9

Entrée / Tap point C/2-3 M8 1.25 6.75 90 8 6.2
M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole % l E

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

| M

(/)]
=]
=]
g
[
o . . =
Application : . Acier | Steel < 800 N/mm Refer‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
W Auminim BB6&OUG
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

v v ” ra
- I*&— §| Référence / Code BB604G

M3 0.5 2,5 56 2,2 SANS Nuance / Material C05%
M4 0.7 3,3 63 2,8 2,1 Tolérance / Tolerance I1SO 6H
M5 0.8 4,2 70 3,5 2,7 Coupe a (R /L) Gauche (L)
M6 1 S 80 4,5 3.4 Goujure / Flute H35°
M8 1.25 6,75 90 6 4.9 Entrée / Tap point C/2-3
M10 15 8,5 100 ! 5.5 Pour trou / For hole

M12 1.75 10,2 110 9 7 %/@
M14 2 12 110 " 9

M16 2 14 110 12 9

M18 2.5 15,5 125 14 1"

M20 2.5 17,5 140 16 12

M22 25 19,5 140 18 145

M24 3 21 160 18 14.5

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




Taraud machine demi-long

W ® Machine taps
(-' ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

DIN374

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
3l_|,8 . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 348
Nuance / Material CO05% M3 2,65 56 2.2 SANS
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 3,65 63 2.8 2.1
Coupe a (R/L) Gauche (L) M4 0 3.5 63 2.8 2.1
Gouijure / Flute Droite / Straight M5 : 4,5 70 3.5 2.7
Entrée / Tap point B/GUN M5 4.25 70 35 2.7
Pour trou / For hole M6 : 55 80 4.5 3.4
M6 0.75 5,25 80 4.5 3.4
M7 0.75 6,25 80 55 4.3
M8 0.5 7,5 80 6 4.9
M8 0.75 7,25 80 6 4.9
M8 1 7 90 6 4.9
M9 0.75 8,25 90 7 55
M9 1 8 90 7 5.5
M10 0.75 9,25 90 7 5.5
M10 1 9 90 7 5.5
M10 1.25 8,75 100 7 55
M11 1 10 90 8 6.2
M11 1.25 9,75 90 8 6.2
M12 0.75 11,25 100 9 7
M12 1 1" 100 9 7
M12 1.25 10,75 100 9 7
M12 1.5 10,5 100 9 7
M13 1 12 100 11 9
M13 15 11,5 100 1 9
M14 0.75 13,25 100 11 9
M14 1 13 100 " 9
M14 1.25 12,75 100 11 9
M14 1.5 12,5 100 11 9
M15 1 14 100 12 9
M15 1.5 13,5 100 12 9
M16 1 15 100 12 9
M16 1.25 14,75 100 12 9
M16 1.5 14,5 100 12 9

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




Taraud machine demi-long

Machine taps ' °
Maschinengewindebohrer ( ALPHA COUPE

Macho magquina Outils coupants - Cuiting tools

|IH|'.|"|.rl|'|;1.|'-1I-I|'}'.|‘-'

DIN374

Reference

0
(=]
=2
g
g
-

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Aluminium 3‘_'_8

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Application :
Use for :

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 348
M18 1 17 110 14 1 Nuance / Material C05%
M18 1.25 16,75 110 14 1 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M18 15 16,5 110 14 11 Coupe a (R/L) Gauche (L)
M18 2 16 125 14 M Goujure / Flute Droite / Straight
M20 1 19 125 16 12 Entrée / Tap point B/GUN
M20 1.25 18,75 125 16 12
M20 15 18,5 125 16 12 Pour trou / For hole
M20 2 18 140 16 12
M21 1.5 19,5 125 16 12
M22 1 21 125 18 14.5
M22 1.25 20,75 125 18 145
M22 15 20,5 125 18 14.5
M22 2 20 140 18 145
M23 1.5 21,5 125 18 14.5
M24 1 23 140 18 14.5
M24 1.25 22,75 140 18 14.5
M24 1.5 22,5 140 18 14.5
M24 2 22 140 18 14.5
M25 1 24 140 18 14.5
M25 1.5 23,5 140 18 14.5
M26 1 25 140 18 14.5
M26 1.5 24,5 140 18 14.5
M26 2 24 140 18 14.5
M27 1 26 140 20 16
M27 1.5 25,5 140 20 16
M27 2 25 140 20 16
M28 1 27 140 20 16
M28 1.5 26,5 140 20 16
M28 2 26 140 20 16
M29 1.5 27,5 150 22 18
M30 1 29 150 22 18
M30 15 28,5 150 22 18
M30 2 28 150 22 18
M30 25 27,5 180 22 18
M30 3 27 180 22 18

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




( Taraud machine demi-long
w ¢ Machine taps
s ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

DIN374 L

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

349

Use for :
Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 349 L#‘Eﬁ—-ﬂ E
Nuance / Material CO05% M3 2,65 56 2.2
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 3,65 63 2.8 2.1
Coupe a (R/L) Gauche (L) M4 3.5 63 2.8 2.1
Gouijure / Flute H35° M5 4,5 70 3.5 2.7
Entrée / Tap point C/2-3 M5 4.25 70 35 2.7
Pour trou / Forhole T A M6 : 55 80 4.5 3.4
gi!l_;, %& M6 0.75 5,25 80 4.5 34
M7 0.75 6,25 80 55 4.3
M8 0.5 7,5 80 6 4.9
M8 0.75 7,25 80 6 4.9
M8 1 7 90 6 4.9
M9 0.75 8,25 90 7 55
M9 1 8 90 7 5.5
M10 0.75 9,25 90 7 5.5
M10 1 9 90 7 5.5
M10 1.25 8,75 100 7 55
M11 1 10 90 8 6.2
M11 1.25 9,75 90 8 6.2
M12 0.75 11,25 100 9 7
M12 1 1" 100 9 7
M12 1.25 10,75 100 9 7
M12 15 10,5 100 9 7
M13 1 12 100 11 9
M13 15 11,5 100 1 9
M14 0.75 13,25 100 11 9
M14 1 13 100 " 9
M14 1.25 12,75 100 11 9
M14 1.5 12,5 100 11 9
M15 1 14 100 12 9
M15 15 13,5 100 12 9
M16 1 15 100 12 9
M16 1.25 14,75 100 12 9
M16 1.5 14,5 100 12 9
M18 1 17 110 14 1"
M18 1.25 16,75 110 14 11

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




Taraud machine demi-long

Machine taps ' °
Maschinengewindebohrer ( ALPHA COUPE

Macho magquina Outils coupants - Cuiting tools

DIN374

0
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g
-

Acier / Steel < 800 N/mm? . re
cler] Stee mm Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium 3[_'.9

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

\"%
LJE“-_'H #L___I_I Référence / Code 349
14 1

Application :

Use for :

M18 1.5 16,5 110 Nuance / Material CO5%
M18 2 16 125 14 1 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M20 1 19 125 16 12 Coupe a (R/L) Gauche (L)
M20 1.25 18,75 125 16 12 Goujure / Flute H35°
M20 15 18,5 125 16 12 T

M20 2 18 140 16 12

M21 15 195 125 16 12 Pour trou / For hole

M22 1 21 125 18 14.5

M22 1.25 20,75 125 18 14.5

M22 1.5 20,5 125 18 14.5

M22 2 20 140 18 145

M23 15 21,5 125 18 14.5

M24 1 23 140 18 145

M24 1.25 22,75 140 18 14.5

M24 1.5 22,5 140 18 14.5

M24 2 22 140 18 14.5

M25 1 24 140 18 14.5

M25 15 23,5 140 18 14.5

M26 1 25 140 18 14.5

M26 1.5 24,5 140 18 14.5

M26 2 24 140 18 145

M27 1 26 140 20 16

M27 1.5 25,5 140 20 16

M27 2 25 140 20 16

M28 1 27 140 20 16

M28 1.5 26,5 140 20 16

M28 2 26 140 20 16

M29 1.5 27,5 150 22 18

M30 1 29 150 22 18

M30 1.5 28,5 150 22 18

M30 2 28 150 22 18

M30 25 27,5 180 22 18

M30 3 27 180 22 18

Coupe a gauche
Left hand cutting
Linksgewinde
Corta izquierda




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools

| UNC |
BT e .

Macho maquina

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
8 5 5 . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 855 n [ IEE"I"A—-__:I v I
Nuance / Material C05% N4 23 50 35 oY
Tolérance / Tolerance 2B N5 (1/8) 40 2,6 56 35 27
Coupe a (R/L) Droite (R) N6 32 2,85 56 4 3
Goujure / Flute Droite / Straight N8 32 3,5 63 4,5 3,4
Entrée / Tap point B/GUN i 24 3,9 70 6 4.9
Pour trou / For hole N12 24 4,5 70 6 4,9

1/4 20 5,2 80 7 55

5/16 18 6,6 90 8 6,2

3/8 16 8 100 9 7




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN376
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Acier / Steel < 800 N/mm? Py 2
cleri tee mm Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium 856

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Application :
Use for :

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

§| Référence / Code 856
7/16 14 9,4 100 8 6,2 Nuance / Material CO5%
1/2 13 10,75 110 9 7 Tolérance / Tolerance 2B
9/16 12 12,25 110 1 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
5/8 11 13,5 110 12 9 Goujure / Flute Droite / Straight
3/4 10 16,5 125 14 " Entrée / Tap point B/GUN
7/8 9 19,5 140 18 14,5
Pour trou / For hole
1 8 22,25 160 20 16
1"1/4 7 28,25 180 22 18
1"1/2 6 34 200 32 24
1" 3/4 5 39,5 220 36 29
2" 4.1/2 45 250 40 32




( Taraud machine demi-long
\ 4 ? Machine taps
ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

DIN371 e
A%

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

857 se 1or ;!

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 857 n L‘%I::XT"EI *Vt:-_—_-:_l
Nuance / Material C0O5% N4 2,3 50 3,5 2,7
Tolérance / Tolerance 2B N5 (1/8) 40 2,6 56 3,5 2,7
Coupe a (R /L) Droite (R) N6 32 2,85 56 4 3
Gouijure / Flute H35° N8 32 3.5 63 4,5 3.4
Entrée / Tap point C/2-3 Rl Zt 3.9 o 6 4.9
Pour trou / For hole N12 24 4.5 70 6 4.9
%& 1/4 20 52 80 7 5,5
5/16 18 6,6 90 8 6,2
3/8 16 8 100 9 7




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN376
Acier / Steel < 800 N/mm?

o Reference
Use for: . Fonte / Cast Iron

[ ]
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Application :

Aluminium 858

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

‘-E“""—_ﬁl Z El %T— Référence / Code 858
7/16 14 9,4 100 8 6,2 Nuance / Material CO5%
1/2 13 10,75 110 9 7 Tolérance / Tolerance 2B
9/16 12 12,25 110 11 9 Coupe a (R/L) Droite (R)
5/8 11 13,5 110 12 9 Goujure / Flute H35°
3/4 10 16,5 125 e il Entrée / Tap point C/2-3
78 9 19.5 140 18 14,5 Pour trou / For hole
1 8 22,25 160 20 16 ﬁ/@
1"1/4 7 28,25 180 22 18
1"1/2 6 34 200 32 24
1" 3/4 5 39,5 220 36 29
2" 4.1/2 45 250 40 32




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina
DIN371 e

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
86 5 . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 865 n L‘#IEELA_‘_—:I *VT‘:::——I
Nuance / Material C05% N4 24 50 35 57
Tolérance / Tolerance 2B N5 (1/8) 44 27 56 3,5 27
Coupe a (R/L) Droite (R) N6 40 3 56 4 3
Gouijure / Flute Droite / Straight N8 36 3,5 63 4,5 3,4
Entrée / Tap point B/GUN N10 32 4,1 70 6 4,9

N12 28 4,65 70 6 4,9
Pour trou / For hole éi!l_!l; %/@ 114 en e 80 ; oe

5/16 24 6,9 90 8 6,2

3/8 24 8,5 100 9 7




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

| UNF
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Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Aluminium 866

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Application :

Reference

Use for :

‘-E“""—_ﬁl Z :‘l%ﬁ— Référence / Code 866

7/16 20 9,9 100 8 6,2 Nuance / Material CO5%

1/2 20 11,5 100 9 7 Tolérance / Tolerance 2B

9/16 18 12,9 100 " 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
5/8 18 14,5 100 12 9 Goujure / Flute Droite / Straight
S e iED il 14 1 Entrée / Tap point B/GUN
7/8 14 20,5 140 18 14,5 _
1 14 23,5 150 20 16 Pour trou / For hole | %&
1 12 23,25 150 20 16

1" 1/8 12 26,5 150 20 16

1"1/4 12 29,5 150 22 18

1" 3/8 12 32,5 170 28 22

1"1/2 12 36 170 32 24




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools

| UNF |

Macho maquina

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

867 se 1or ;!

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 867 : n L#I_—_:—YT——EI *Vm::—_—_-:_l
Nuance / Material C05% N4 48 2,4 50 3,5 2,7
Tolérance / Tolerance 2B N5 (1/8) 44 2,7 56 3,5 2,7
Coupe a (R /L) Droite (R) N6 40 3 56 4 3
Gouijure / Flute H35° N8 36 3,5 63 4,5 3.4
Entrée / Tap point C/2-3 N10 32 41 70 6 4,9
Pour trou / For hole N12 28 4,65 70 6 4.9
%& 1/4 28 5,5 80 7 5,5
5/16 24 6,9 90 8 6,2
3/8 24 8,5 100 9 7




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN376
Acier / Steel < 800 N/mm?

o Reference
Use for: . Fonte / Cast Iron

[ ]
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Application :

Aluminium 868

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv
‘-E“""—_ﬁl = El%g’f— Référence / Code 868

7/16 20 9,9 100 8 6,2 Nuance / Material CO5%
1/2 20 11,5 100 9 7 Tolérance / Tolerance 2B
9/16 18 12,9 100 1 9 Coupe a (R/L) Droite (R)
5/8 18 14,5 100 12 9 Goujure / Flute H35°
3/4 16 17,5 110 14 " Entrée / Tap point C/2-3
7/8 14 20,5 140 18 14,5
1 14 23,5 150 20 16 Pour trou / For hole %&
1 12 23,25 150 20 16
1" 1/8 12 26,5 150 20 16
1"1/4 12 29,5 150 22 18
1" 3/8 12 32,5 170 28 22

1"1/2 12 36 170 32 24




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

| GAZ | :

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
8l_|,5 . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 845 n L%IEELA___—:I *VTQ:_—._'::——I
Nuance / Material CO5% G 1/8 8,8 90 7 55
Tolérance / Tolerance - G1/4 19 11,8 100 11 9
Coupe a (R /L) Droite (R) G 3/8 19 15,25 100 12 9
Gouijure / Flute Droite / Straight G112 14 19 125 16 12
Entrée / Tap point B/GUN G 5/8 i 21 125 18 14,5
Pour trou / Forhole [T TH G 3/4 14 24,5 140 20 16
AE %& G7/8 14 28,25 150 22 18
G1" 11 30,75 160 25 20
G1"1/8 11 35,5 170 28 22
G1"1/4 11 39,5 170 32 24
G1"3/8 1" 42 180 36 29
G1"1/2 1" 45,25 190 36 29
G1"3/4 11 51,3 190 40 32
G2" 1" 57,2 220 45 35




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer
Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

0
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Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

] Reference
. Fonte / Cast Iron
= Aluminium 8[_'_7

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv
‘-E“""—_ﬁl El %T— §| Référence / Code 847
A
90 7 55

Use for :

G 1/8 28 8,8 Nuance / Material CO5%
G 1/4 19 11,8 100 1" 9 Tolérance / Tolerance -
G 3/8 19 15,25 100 12 9 Coupe a (R/L) Droite (R)
G1/2 14 19 125 16 12 Gouijure / Flute H35°
G 5/8 14 21 125 18 14,5 Entrée / Tap point
G 3/4 14 24,5 140 20 16
G78 14 28,25 150 55 18 Pourtrou  For hole
G1" 11 30,75 160 25 20

G1"1/8 11 35,5 170 28 22

G1"1/4 11 39,5 170 32 24

G1"3/8 11 42 180 36 29

G1"1/2 11 45,25 190 36 29

G1"3/4 11 51,3 190 40 32
G2" 11 57,2 220 45 35




Taraud machine demi-long

b ® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

P
- oinsise ] /
\? 550
Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
3 59 . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 359 L'%IEE;EI *VT::::'—I

Nuance / Material CO5% G 1/8 8,8 90 7 5,5

Tolérance / Tolerance - G1/4 19 11,8 100 11 9

Coupe a (R/L) Droite (R) G 3/8 19 15,25 100 12 9
Gouijure / Flute Droite / Straight G172 14 19 125 16 12
Entrée / Tap point B/GUN S 12 2 23 L2 15
Pour trou | For hole G 3/4 14 24,5 140 20 16
G7/8 14 28,25 150 22 18

G1" 11 30,75 160 25 20

G1"1/8 11 35,5 170 28 22

G1"1/4 11 39,5 170 32 24

G 1"3/8 11 42 180 36 29

G1"1/2 11 45,25 190 36 29

G 1"3/4 11 51,3 190 40 32

G2" 11 57,2 220 45 35




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium 369
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
L1 v v
L'E-———QI:—TEI ’_%t ;I Référence / Code 369
G 1/8 28 8,8 90 7 5,5 Nuance / Material CO5%
G 1/4 19 11,8 100 11 9 Tolérance / Tolerance -
G 3/8 19 15,25 100 12 9 Coupe a (R/L) Droite (R)
G1/2 14 19 125 16 12 Goujure / Flute H39°
G 5/8 e ZL L L s Entrée / Tap point C/2-3
G 3/4 14 24,5 140 20 16 Pour trou / For hol
G7/8 14 28,25 150 22 18 ourrou froriiole % | E
G1" 11 30,75 160 25 20
G1"1/8 11 35,5 170 28 22
G1"1/4 11 39,5 170 32 24
G1"3/8 11 42 180 36 29
G1"1/2 11 45,25 190 36 29
G1"3/4 11 51,3 190 40 32
G2" 11 57,2 220 45 35




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

| BSW |

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
875 . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 875 CE ‘...%H.I:-‘-’T—-EI n;.g:_—_-_:zl
Nuance / Material CO5% 1/8 40 2,55 56 3,5
Tolérance / Tolerance - 5/32 32 3,2 63 4,5 34
Coupe a (R /L) Droite (R) 3/16 24 3,7 70 6 4,9
Gouijure / Flute Droite / Straight 1/4 20 5,1 80 7 5.5
Entrée / Tap point B/GUN 5/16 i 6.5 90 8 6.2
Pour trou / For hole 3/8 16 7.9 100 9 /

7/16 14 9,25 100 11 9

1/2 12 10,5 110 12 9




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

P | BSW |
e i %&
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Acier / Steel < 800 N/mm? 2
cler/Stee mm Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium 876

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv
‘-E“"—_ﬁl = El*v&— §| Référence / Code 876

Application :

Use for :

7/16 14 9,25 100 8 6,2 Nuance / Material C05%
1/2 12 10,5 110 9 7 Tolérance / Tolerance -

9/16 12 12 110 " 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
5/8 i 13,5 110 12 9 Goujure / Flute Droite / Straight
i i Jo 25 L i Entrée / Tap point B/GUN
7/8 9 19,25 140 18 14,5

1 8 29 160 20 16 Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

| BSW | p

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

877 se 1or ;!

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 877 - R L‘#I::TLEI & EI
Nuance / Material CO5% 1/8 40 2,55 56 3,5 2,7
Tolérance / Tolerance - 5/32 32 3,2 63 4,5 3,4
Coupe a (R/L) Droite (R) 3/16 24 3,7 70 6 4,9
Goujure / Flute H35° 1/4 20 5,1 80 7 55
Entrée / Tap point C/2-3 5/16 18 6,5 90 8 6,2
Pour trou / For hole 3/8 16 7.9 100 9 7
%& 7/16 14 9,25 100 11 9
1/2 12 10,5 110 12 9




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

p | BSW

0
(=]
=2
g
<
-

Application :

Acier / Steel < 800 N/mm? Py 2
cleri tee mm Reference
Fonte / Cast Iron

[]
=N" 878
]

Use for :

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv
‘-E“"—_ﬁl = El*v&— §| Référence / Code 878

7/16 14 9,25 100 8 6,2 Nuance / Material CO5%
12 12 10,5 110 9 7 Tolérance / Tolerance -

9/16 12 12 110 1 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
5/8 11 13,5 110 12 9 Goujure / Flute H35°
3/4 10 16,5 12 i il Entrée / Tap point C/2-3
7/8 9 19,25 140 18 14,5

1 8 22 160 20 16 Pour trou / For hole %@




( Taraud machine demi-long
@ ¢ Machine taps
ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

353

Référence / Code 353 n L‘#IEEL;—:I *VT‘:::——I
Nuance / Material CO5% 2,5 56 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H 3,3 63 4.5 3.4
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 4,2 70 6 4.9
Goujure / Flute Droite / Straight M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN M8 1.25 6,75 90 8 6.2

M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole

Disponible en coffret
Available in set




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

0
(=]
=2
g
<
-

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Aluminium 353D

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Application :

Reference

Use for :

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 353D

M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material C05%
M14 2 12 110 11 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 2.5 15,5 125 14 " Goujure / Flute Droite / Straight
20 22 17,2 e 1 12 Entrée / Tap point B/GUN

Pour trou / For hole

Disponible en coffret
Available in set




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

363

Référence / Code 363 i n L‘#IEEL;—:I *VT‘:::——I
Nuance / Material CO05% M3 0.5 2,5 56 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 45 34
Coupe a (R/L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4.9
Gouijure / Flute H39° M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point C/2-3 HS 1.25 6,75 90 8 6.2

M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole % ;\ E

Disponible en coffret
Available in set




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN376

0
(=]
=2
g
<
-

Acier / Steel < 800 N/mm? Py 2
cleri tee mm Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium 363D

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Application :
Use for :

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 363D

M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material C05%
M14 2 12 110 1" 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 25 15,5 125 14 1 Goujure / Flute H39°
M20 25 R 0 1 12 Entrée / Tap point C/2-3

Pour trou / For hole % ;\ E

Disponible en coffret
Available in set




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

KN (v

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

353TIN

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
2,5 56 3.5 2.7

Référence / Code 353TIN i
Nuance / Material CO5% M3 0,5

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 45 34
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4.9
Goujure / Flute Droite / Straight M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN S 29 e EL 8 o=
M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

vvvvvvvvvvv

(/)]
=]
=]
g
[
lcation . , &
Application : . Acier | Steel < 800 N/mm Refer‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Auminiom 353DTIN
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

=
M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 12 110 1 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 2.5 15,5 125 14 i Goujure / Flute Droite / Straight
H2D 2 102 =0 1 12 Entrée / Tap point B/GUN

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maguina
KN (i
-

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
2,5 56 . 2.7

3S63TIN

Référence / Code 363TIN

Nuance / Material CO5% 3.5

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3.3 63 4.5 3.4

Coupe a (R/L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4.9

Gouijure / Flute H39° M6 1 S 80 6 4.9

Entrée / Tap point C/2-3 HE 20 e 90 8 6.2
M10 15 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN376

0
(=]
=2
g
<
-

Acier / Steel < 800 N/mm? 2. ez
cler [ Stee mm Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium BSBDTIN

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

A\

‘..E“-_.—_il ;I%f ;l Référence / Code  363DTIN
A
9

Application :

Use for :

M12 1.75 10,25 110 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 12 110 1 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 25 15,5 125 14 1" Goujure / Flute H39°
M20 2.5 17,5 140 1 = Entrée / Tap point C/2-3

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina
EE  [we
DIN371 L A i T

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Application :

Reference

3S53NCR

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
2,5 56 3.5 2.7

Référence / Code  353NCR i
Nuance / Material CO5% M3 0,5

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 45 34
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4.9
Goujure / Flute Droite / Straight M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN S 29 e EL 8 o=
M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

NCR Tm_
@] e = DIN376

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

0
(=]
=2
g
<
-

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Aluminium BSBDNCR

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

A\
‘-..E“-_.-.-..Jl - ;I%f ;l Référence / Code  353DNCR
9

Application :

Reference

Use for :

M12 1.75 10,25 110 7 Nuance / Material C05%
M14 2 12 110 1" 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 2.5 15,5 125 14 i Goujure / Flute Droite / Straight
20 2 102 =0 1 12 Entrée / Tap point B/GUN

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina
DIN371

NCR

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
2,5 56 3.5 2.7

3S63NCIR

Référence / Code  363NCR i
Nuance / Material CO5% M3 0,5

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 45 34
Coupe a (R/L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4.9
Gouijure / Flute H39° M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point C/2-3 HS 1.25 6,75 90 8 6.2
M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

NCR ™

DIN376

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

(/)]
=]
=]
g
[
<
Application : . Acier | Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
B Auminiom 363DNCR
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

A\
‘-..E“-_.-.-..Jl - El*v&— ;l Référence / Code  363DNCR
9

M12 1.75 10,25 110 7 Nuance / Material C05%
M14 2 12 110 1" 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 10 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 25 15,5 125 14 11 Goujure / Flute H39°
M20 25 = 1y 19 12 Entrée / Tap point C/2-3

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina
DIN371

=il I1'||_|-_u.l'.a.’-.rllmll ==

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

354

Référence / Code 354 n L'%IEELA—-_—:I *VT‘:::__I
Nuance / Material CO5% 2,5 56 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H 3,3 63 4.5 34
Coupe a (R/L) Droite (R) M5 4,2 70 6 4.9
Goujure / Flute Droite / Straight M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN M8 1.25 6,75 90 8 6.2

M10 15 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole

| | |

Disponible en coffret
Available in set




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

f -
i DIN376
0
(=]
=2
<
o
g
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
Aluminium 35l_I,D
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 354D
M12 1.75 10.25 110 9 7 Nuance / Material C05%
M14 2 12 110 1 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R/L) Droite (R)
M18 2.5 15.5 125 14 11 Goujure / Flute Droite / Straight
M20 2.5 17.5 140 16 12 Entrée / Tap point B/GUN
M22 25 19.5 140 18 14.5
Pour trou / For hole
M24 3 21 160 18 14.5
M27 3 24 160 20 16

M30 3.5 26,5 180 22 18




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

36q se 1or ;!

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 364 = CE ‘-%H.I:_—-TLEI ﬂ;m:_—.-—_-_:_l
Nuance / Material CO5% M3 0,5 2,5 56 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 45 34
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4.9
Gouijure / Flute H39° M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point C/2-3 S E25 6,75 90 8 6.2

M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole % ;l E

Disponible en coffret
Available in set




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

0
(=]
=2
<
o
g
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
Aluminium 36l_l,D
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 364D
M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 12 110 1 9 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 25 15,5 125 14 11 Gouiure / Flute H39°
20 =3 S o 19 2 Entrée / Tap point C/2-3
M22 2.5 19.5 140 18 14.5
M24 3 21 160 18 145 Pour trou / For hole % ;\ E
M27 3 24 160 20 16
M30 3.5 26,5 180 22 18

Disponible en coffret
Available in set




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools

(v BT

Macho maquina

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
35l_l,TCN Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code  354TCN = B ‘-..%.{IEY—-;_—:I @
Nuance / Material CO5% M3 0,5 2,5 56 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 4.5 3.4
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4.9
Gouijure / Flute Droite / Straight M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN MY 22 kD 20 g 2

M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

e

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

0
(=]
=2
<
o
g
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
35UDTCN
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
§| Référence / Code  354DTCN
M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 12 110 1 9 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
m;s 2'5 1?’5 125 :]]4 ::; Goujure / Flute Droite / Straight
L 2 2 g 8 Entrée / Tap point B/GUN

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maguina
(v LT

J

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BSMTCN Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material CO5% M3 0,5 2,5 56 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 4.5 3.4
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4.9
Gouijure / Flute H39° M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point C/2-3 MY 22 kD 20 g 2

M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer
AMacho maquina

Ticn_ ™

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

()]
=]
=2
=
[+
<

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
36UDTCN
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
§| Référence / Code  364DTCN
M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 12 110 1 9 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
m;s 2'5 1?’5 125 :]]4 ::; Goujure / Flute H39°
L 2 2 g 8 Entrée / Tap point C/2-3

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maguina
N (ver

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BSMNCR Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code  354NCR = B ‘..%H.I_—_—-TLEI n;.g:_—_-_ﬁl
Nuance / Material CO5% M3 0,5 2,5 56 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 4.5 3.4
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4.9
Gouijure / Flute Droite / Straight M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN B3 222 D 20 £ 2

M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

ncr ™

DIN376

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

()]
=]
=2
=
[+
<
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? R'ef'er.ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
A 35UDNCR
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
L1 v v
‘-..E-_.-.-..Jl - ;In*mr ;l Référence / Code  354DNCR
M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 12 110 1 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R/L) Droite (R)
M18 2.5 15,5 125 14 " Goujure / Flute Droite / Straight
20 2 HEED =0 1 12 Entrée / Tap point B/GUN

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maguina
™

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
l_I_Sl_I, . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1400 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
=]
Nuance / Material PM M3 0.5 2,5 56 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.70 3,3 63 4.5 3.4
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.80 4,2 70 6 4.9
Gouijure / Flute Droite / Straight M6 1.00 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN L8 (20 675 90 8 o=
M10 1.50 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN376

(7))
=]
=]
<
2’
[~
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium l_I,S‘_I,D
. Acier dur / Hard steel <1400 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 454D
M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material PM
M14 2 12 110 11 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 2.5 15,5 125 14 11 Goujure / Flute Droite / Straight
M20 2.5 17.5 140 16 12 Entrée / Tap point B/GUN
M22 2.5 19,5 140 18 14.5 Pour trou / For hol
M24 3 21 160 18 14.5 ourirou rorfole




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maguina
™

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
LI'GLI' . Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1400 N/mm?

B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Nuance / Material PM M3 0.5 2,5 56 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.70 3,3 63 4.5 3.4
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.80 4,2 70 6 4.9
Goujure / Flute H40° M6 1.00 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point C/2-3 Mg .22 £ o0 £ Gl

M10 1.50 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN376

0
(=]
=2
g
<
-

Acier / Steel < 800 N/mm?

Application : Reference
Fonte / Cast Iron

n
B o UsuD
n
n

Use for :

Acier dur / Hard steel <1400 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 464D

M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material PM
M14 2 12 110 11 9 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 25 15,5 125 14 11 Goujure / Flute H40°
D 22 10,2 e B i Entrée / Tap point C/2-3
M22 2.5 19,5 140 18 14.5

M24 3 21 160 18 14.5 Pour trou / For hole % }\




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina

| ™M

Référ‘ence Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

Use for : . Fonte / Cast Iron
.]LI'O . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 140 n L#IEELA___—:I &EI
Nuance / Material C05% 1,6 45 2.8 21
Tolérance / Tolerance ISO 6H M2.5 0.45 2,05 50 2.8 2.1
Coupe a (R/L) Droite (R) M3 0.5 2,5 56 3.5 2.7
Goujure / Flute Droite / Straight M4 0.7 3.3 63 4.5 34
Entrée / Tap point B/GUN LD Ue i i e i
Pour trou / For hole Me ! > 80 6 4.9
M8 1.25 6,75 90 8 6.2
M10 1.5 8,5 100 10 8




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN376

0
(=]
=2
g
<
-

Application : Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for :

Reference

Fonte / Cast Iron

Aluminium 1‘_'_']

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv

‘-.E“—-__ﬁl ;l *v.g— §| Référence / Code 141
A
9

M12 1.75 10,25 110 7 Nuance / Material C05%
M14 2 12 110 1" 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 2.5 15,5 125 14 i Goujure / Flute Droite / Straight
20 2 102 =0 1 12 Entrée / Tap point B/GUN

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

\" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

| M

Référ‘ence Application : Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
SLI'O . Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 540 n L'%IEEL;—:I &EI
Nuance / Material CO05% y 1,6 45 2.8 2.1
Tolérance / Tolerance ISO 6H M2.5 0.45 2,05 50 2.8 2.1
Coupe a (R/L) Droite (R) M3 0.5 2,5 56 3.5 2.7
Gouijure / Flute H38° M4 0.7 3,3 63 4.5 3.4
Entrée / Tap point C/2-3 B &8 42 40 g el
Pour trou / For hole Me ! S 80 6 4.9

%& M8 1.25 6,75 90 8 6.2
M10 15 8,5 100 10 8




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN376

(1))
=]
=2
=
2’
<
Application : Acier / Steel < 800 N/mm? R'ef'er.ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium Sl_l.']
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
L1 v v
‘-E"‘—_ﬁl = El*.g— §| Référence / Code 541
M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 12 110 11 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 25 15,5 125 14 1 Gouijure / Flute H38°
M20 o L0 L0 S iz Entrée / Tap point C/2-3

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina

Référ‘ence Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

Use for : Fonte / Cast Iron
Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

351

Référence / Code 351 i n L‘%IEEL;—:I*VEI
Nuance / Material CO05% M3 0.5 2,5 56 3.5 2.7
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 63 4.5 34
Coupe a (R /L) Droite (R) M5 0.8 4,2 70 6 4.9
Goujure / Flute Droite / Straight M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point C/2,5 s 1229 El 90 8 =

i M10 1.5 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

0
(=]
=2
g
<
-

Application : Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for :

Reference

Fonte / Cast Iron

Aluminium 351D

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L

=
M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material CO5%
M14 2 12 110 1 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R /L) Droite (R)
M18 2.5 15,5 125 14 i Goujure / Flute Droite / Straight
H2D 2 102 =0 1 12 Entrée / Tap point C/2,5

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools

DIN371 P — T

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Macho maquina

Référ‘ence Application :

BB]BO se 1or ;!

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
3,3 63 4.5 3.4

Référence / Code BB130

Nuance / Material CO5% M4 0.7

Tolérance / Tolerance ISO 6H M5 0.8 4,2 70 6 4.9
Coupe a(R/L) Droite (R) M6 1 5 80 6 4.9
Goujure / Flute Droite / Straight M8 1.25 6,75 90 8 6.2

Entrée / Tap point M10 15 8,5 100 10 8

Pour trou / For hole




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

e

0
(=]
=2
g
<
-

Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Reference

Fonte / Cast Iron

[]
= Aluminium BBl]BOD
[]

Use for :

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code BB130D

(0
il

M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material C05%

M14 2 12 110 " 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H

M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R/L) Droite (R)
Goujure / Flute Droite / Straight

A

Entrée / Tap point

Pour trou / For hole




( Taraud machine demi-long
\ 4 ? Machine taps
ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :

Aluminium
Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

365

Référence / Code 365 CE ‘-%H.I:-‘-’T—-EI n;.g:_—_-_:zl
Nuance / Material CO5% 2,5 56 3.5 27
Tolérance / Tolerance ISO 6H 3,3 63 45 3.4
Coupe a(R/L) Droite (R) M5 4,2 70 6 4.9
Gouijure / Flute H39° M6 1 5 80 6 4.9
Entrée / Tap point C/2-3 M8 1.25 6,75 90 8 6.2

Pour trou / For hole % ;\ E M10 1.5 8,5 100 10 8




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer
Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

| M

(7))
=]
=]
<
2’
[~
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence L
Use for : Fonte / Cast Iron
. Aluminium BGSD
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
- V Référence / Code 365D
= *.g— éférence / Code
M12 1.75 10,25 110 9 7 Nuance / Material C05%
M14 2 12 110 11 9 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M16 2 14 110 12 9 Coupe a (R/L) Droite (R)
M18 2.5 15,5 125 14 1 Goujure / Flute H38°
M20 25 17,5 140 16 12 Entrée / Tap point C/2-3

Pour trou / For hole % ;\ E




Taraud machine demi-long

b ® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
31] . Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Référence / Code 311 i L'%IEE;EI*VEI
Nuance / Material CO5% MF4 0.5 3,5 63 2,8 2,1
Tolérance / Tolerance ISO 6H MF5 0.5 4,5 70 3,5 2,7
Coupe a (R/L) Droite (R) MF6 0.75 5,25 80 4,5 3,4
Gouijure / Flute Droite / Straight MF8 0.75 7.25 80 6 4.9
Entrée / Tap point B/GUN LAl 1 7 20 e e
MF10 0.75 9,25 90 7 5,5
Pour trou / For hole MF10 1 9 90 7 55
MF12 1 1 100 9 7
MF12 1.25 10,75 100 9 7
MF12 1.5 10,5 100 9 7
MF14 1 13 100 11 9
MF14 1.5 12,5 100 11 9
MF16 1 15 100 12 9
MF16 1.5 14,5 100 12 9
MF18 1 17 110 14 11
MF18 1.5 16,5 110 14 11
MF20 1 19 125 16 12
MF20 1.5 18,5 125 16 12




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

P : : ' &
s oSS DIN374
(/)]
=]
=]
g
[
ication - . , &
Application : . Acier | Steel < 800 N/mm Refer‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium 71]

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

\"%
LuE“""—_ﬁIZ_TEI ’_*Y;t ;I Référence / Code M
63 2,8 2,1

MF4 0.5 3,5

Nuance / Material C05%
MF5 0.5 4,5 70 3,5 2,7 Tolérance / Tolerance ISO 6H
MF6 0.75 5,25 80 4,5 34 Coupe a (R/L) Droite (R)
MF8 0.75 7,25 80 6 49 Goujure / Fue Hao°
MRS ! i = 8 R Entrée / Tap point C/2-3
MF10 0.75 9,25 90 7 5,5
ME10 1 9 90 7 5.5 Pour trou / For hole ﬁ/@
MF12 1 11 100 9 7
MF12 1.25 10,75 100 9 7
MF12 1.5 10,5 100 9 7
MF14 1 13 100 1 9
MF14 1.5 12,5 100 1 9
MF16 1 15 100 12 9
MF16 1.5 14,5 100 12 9
MF18 1 17 110 14 1
MF18 1.5 16,5 110 14 11
MF20 1 19 125 16 12

MF20 1.5 18,5 125 16 12




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

| MF_|
EITE =t

Référ‘ence Application : Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : Fonte / Cast Iron

320 . Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

Vv
Référence / Code 320 2 | = IEEEI vi — I
MF4 0.5 3,5 63 2,8 2,1

Nuance / Material C05%

Tolérance / Tolerance ISO 6H MF5 0.5 4,5 70 3.5 2,7

Coupe a (R/L) Droite (R) MF6 0.75 5,25 80 4,5 3,4

Goujure / Flute Droite / Straight MF8 0.75 7,25 80 6 4.9

Entrée / Tap point B/GUN MF8 ! ! %0 6 e
MF10 0.75 9,25 90 7 5,5

Pour trou / For hole MF10 1 9 90 7 55




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

—
= DIN374

(7))
=]
=]
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Application : Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence =

Use for : Fonte / Cast Iron

. Aluminium 32]

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

§| Référence / Code 321
MF12 1 1" 100 9 7 Nuance / Material CO5%
MF12 1.25 10,75 100 9 7 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
MF12 1.5 10,5 100 9 7 Coupe a (R/L) Droite (R)
MF14 1 13 100 1 9 Goujure / Flute Droite / Straight
WGl iio 2:2 oo 1 : Entrée / Tap point B/GUN
MF16 1 15 100 12 9
MF16 15 145 100 12 9 Pour trou / For hole
MF18 1 17 110 14 1"
MF18 1.5 16,5 110 14 1
MF20 1 19 125 16 12
MF20 15 18,5 125 16 12




Taraud machine demi-long

( ALPHA COUPE® Machine taps

Maschinengewindebohrer
Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina
e d — Q
DIN374 —_— R

Référ‘ence Application : Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : Fonte / Cast Iron
720 . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

L1 Vv Vv
Référence / Code 720 n ‘-gqul *m::—_—_-:_l
Nuance / Material CO05% 3,5 63 2,8 2,1
Tolérance / Tolerance ISO 6H 4,5 70 3,5 2,7
Coupe a (R/L) Droite (R) MF6 0.75 5,25 80 45 3,4
Gouijure / Flute H38° MF8 0.75 7.25 80 6 4,9
) ) MF8 1 7 90 6 49
Entrée / Tap point C/2-3
MF10 0.75 9,25 90 7 55
Pour trou / For hole % ;\ E MF10 1 9 20 7 55

288




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN374
Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

Reference
Use for : Fonte / Cast Iron

. Aluminium 72]

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

0
(=]
=2
g
<
-

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

§| Référence / Code 721

MF12 1 1" 100 9 7 Nuance / Material CO5%
MF12 1.25 10,75 100 9 7 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
MF12 1.5 10,5 100 9 7 Coupe a (R /L) Droite (R)
MF14 1 13 100 " 9 Goujure / Flute H38°
ML 2 12 e il : Entrée / Tap point C/2-3
MF16 1 15 100 12 9

ME16 15 14.5 100 12 9 Pour trou / For hole ﬁ/@
MF18 1 17 110 14 1"

MF18 1.5 16,5 110 14 1

MF20 1 19 125 16 12

MF20 1.5 18,5 125 16 12




Taraud machine demi-long

® Machine taps
( ALPHA COUPE Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina

| MF_|

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?

Use for : . Fonte / Cast Iron

330 . Aluminium

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L

Reference

L1 \"A \"%
Référence / Code 330 n L.;.{IEEI @I
Nuance / Material CO05% 3,5 63 2,8 2,1
Tolérance / Tolerance ISO 6H . 4,5 70 3,5 2,7
Coupe a (R/L) Droite (R) MF6 0.75 5,25 80 4,5 3,4
Gouijure / Flute Droite / Straight MF8 0.75 7.25 80 6 4,9
X ) MF8 1 7 90 6 4,9
Entrée / Tap point B/GUN
MF10 0.75 9,25 90 7 5,5
Pour trou / For hole MF10 1 9 90 7 55




Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

0
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Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron

. Aluminium 33']

. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L

§| Référence / Code 331
MF12 1 1" 100 9 7 Nuance / Material C05%
MF12 1.25 10,75 100 9 7 Tolérance / Tolerance I1SO 6H
MF12 1.5 10,5 100 9 7 Coupe a (R/L) Droite (R)
MF14 1 13 100 11 9 Goujure / Flute Droite / Straight
ML i3 120 10 il o Entrée / Tap point B/GUN
MF16 1 15 100 12 9
MF16 15 145 100 12 9 Pour trou / For hole
MF18 1 17 110 14 "
MF18 1.5 16,5 110 14 1
MF20 1 19 125 16 12
MF20 1.5 18,5 125 16 12




\" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN374 e BN N WY

Référ‘ence Application : .
Use for : .
730 []
[]
[]
Référence / Code 730
Nuance / Material CO5%
Tolérance / Tolerance ISO 6H
Coupe a (R /L) Droite (R) MF6 0.75
Gouijure / Flute H38° MF8 0.75
Entrée / Tap point C/2-3 MRS 1
MF10 0.75
Pour trou / For hole ﬁ/@ ME10 1

Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

Acier / Steel < 800 N/mm?

Fonte / Cast Iron

Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

K e 5= I
3,5 63 2,8 2,1

4,5 70 3,5 2,7
5,25 80 4,5 3.4
7,25 80 6 4,9

7 90 6 4,9
9,25 90 7 55
9 90 7 SL5)



Taraud machine demi-long
Machine taps
Maschinengewindebohrer

Macho maquina

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

| MF_
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Application : Acier / Steel < 800 N/mm?

[] Reference
. Fonte / Cast Iron

= Aluminium 73]
0|

Use for :

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

Inox / Stainless Steel 304L - 316L

§| Référence / Code 731

MF12 1 11 100 9 7 Nuance / Material C05%
MF12 1.25 10,75 100 9 7 Tolérance / Tolerance 1ISO 6H
MF12 1.5 10,5 100 9 7 Coupe a (R /L) Droite (R)
MF14 1 13 100 1 9 Goujure / Flute H38°
MF14 i3 122 L M d Entrée / Tap point C/2-3
MF16 1 15 100 12 9

ME16 15 145 100 12 9 Pour trou / For hole ﬁ/@
MF18 1 17 110 14 1"

MF18 15 16,5 110 14 1

MF20 1 19 125 16 12

MF20 15 18,5 125 16 12




Taraud machine a enfilade

° Machine nut taps
( ALPHA COUPE Maschinen-Muttergewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho tuerqueros

R'ef'er.ence Application : . Acier / Steel < 700 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
BB[_I,OO . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
o == ===
Nuance / Material CO5% 2,5 70 2,2 SANS
Tolérance / Tolerance ISO 6H 3,3 90 2,8 2,1
Coupe a (R /L) Droite (R) 4,2 100 3.5 2,7
Gouijure / Flute Droite / Straight 5 110 45 34
i ) M8 1.25 6,76 125 6 49
Entrée / Tap point
M10 15 8,5 140 7 5,5
Pour trou / For hole M12 175 10,25 180 9 7
M14 2 12 200 1 9
M16 2 14 200 12 9
M18 25 15,5 220 14 11
M20 25 17,5 250 16 12
M22 25 19,5 280 18 14,5
M24 3 21 280 18 14,5




Taraud machine trapézoidal

Machine nut taps trapezoidal thread
Maschinen-Muttergewindebohrer Trapezgewinde
Macho tuerqueros trapezoidal

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

] vl pl e e w A . P
225 Q e m
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Application : . Acier / Steel < 700 N/mm? Référ‘ence =
Use for: . Fonte / Cast Iron
Aluminium l_l,go
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code 490

Tr 10 2 8,2 110 7 5,5 Nuance / Material CO5%

Tr10 3 7,25 125 7 55 Tolérance / Tolerance ISO 6H

Tr12 3 9,25 165 8 6,2 Coupe a (R/L) Droite (R)

Tr14 3 11,25 140 10 8 Goujure / Flute Droite / Straight

Tr 14 4 10,25 170 10 8 ) .

Entrée / Tap point

Tr 16 4 12,25 180 11 9 Pour trou / For hol

Tr 18 4 14,25 190 12 9 ourirou rorfolé

Tr 20 4 16,25 200 14 11

Tr 22 5 17,25 235 16 12

Tr 24 5 19,25 245 18 14,5

Tr 26 5 21,25 255 20 16

Tr 28 5 23,25 265 22 18

Tr 30 6 24,25 290 22 18

Tr 32 6 26,25 300 25 20




( Foret taraudeur machine
- ¢ Combined machine taps
s ALPHA COUPE Kombi-Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools Macho maquina combinado

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

234

Use for :
Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

e Long. Diam. Long. Long. a Epaisseur
Reéférence / Code 234 Totale Queue Foret Taraud Carré maxi
Nuance / Material C05% M3 0.5 2,5 56 3 16 1 2,3 14
Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3.3 63 4 18 14 3 14
E———— E—— M5 0.8 42 70 5 20 18 38 17

. M6 1 5 79 6 22 22 4.9 20
Gouijure / Flute -

E— o M8 1.25 6,75 95 8 26 25 6.2 23

Lol o - M10 15 8,5 105 10 30 31 8 25

Pour trou / For hole M12 175 10,25 110 12 32 35 9 27

M14 2 12 120 12 32 35 9 27

M16 2 14 125 12 32 35 9 27

Conseils d'utilisation / Recommmended use

Le foret taraudeur machine permet de réaliser I'avant trou et le taraudage
en une seule opération, sans changer d'outil.

Seul les taraudages débouchants d'une profondeur maximale de 2 x D
peuvent étre réalisés.

Combine machine taps allow to drill the core hole and threading in one only operation,
without using another tool.

L'utilisation est préconisée sur des machines a régime variable permettant
d'effectuer percage et taraudage.

Adapter 'avance a I'opération voulue, pergcage ou taraudage.

Ne pas utiliser de mandrin de taraudage a compensation de pression.

The use is recommended on machines with variable speeds wich are suitable for both drilling
and threading. Adapt the machine advance to the desired operation, drilling or threading.

Do not use tapping chuck for with pressure compensation




Taraud machine queue hexagonale 1/4"
Hex shank machine taps

Gewindebohrer-Bit 1 /4"-Sechskantaufnahme
Macho maquina mango hexagonal

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

0
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Acier / Steel < 800 N/mm? Py 2
cleri tee mm Reference
Fonte / Cast Iron

Aluminium 870

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

n E Référence / Code 870
2,5 33 1

Application :
Use for :

M3 0.5 6,35 Nuance / Material HSS
M4 0.7 3,3 35 12 6,35 Tolérance / Tolerance ISO 6H
M5 0.8 4,2 36 15 6,35 Coupe a (R/L) Droite (R)
M6 1 5 39 18 6,35 Goujure / Flute Droite / Straight
M8 1.25 6,75 40 19 6,35 i .
Entrée / Tap point
M10 15 8,5 41 21 6,35

Pour trou / For hole




( Foret taraudeur chanfreineur
- ¢ Combined machine taps
s ALPHA COUPE Kombi-Maschinengewindebohrer

Outils coupants - Cutting tools

Macho maquina combinado

Acier / Steel < 800 N/mm?
Fonte / Cast Iron

Référ‘ence Application :

Use for :
Aluminium

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

===
36

ACIFOC

Référence / Code ACFOC

Nuance / Material HSS M3 0.5 2,5

6,35

Tolérance / Tolerance ISO 6H M4 0.7 3,3 39 6,35

Coupe a (R/L) Droite (R) M5 0.8 4.2 41 6,35

Gouijure / Flute - M6 1 5 44 6,35

Entrée / Tap point - M8 1.25 6,75 51 6,35

Pour trou / For hole M10 1.5 8,5 59 6,35
Disponible en coffret Conseils d'utilisation / Recommended use

Available in set Le foret taraudeur machine permet de réaliser I'avant trou et le taraudage

en une seule opération, sans changer d'outil.

Seul les taraudages débouchants d'une profondeur maximale de 1 x D
peuvent étre réalisés.

Combine machine taps allow to drill the core hole and threading in one only operation,
without using another tool. Only for trough hole with maximum depht 1 x @.

Dimensions M3 M4 M5 M6 M8 M10
O d'avant-trou 2.5 3.3 4.2 5.0 6.8 8.5
N (tr/mn) 1600 1200 950 800 600 450




Appareil a tarauder réversible

Tapping machine ( ALPHA COUPE@

Gewindeformeinheit ; _
Adaptador de enroscamiento reversible SR FE e i ] 2l

1. Inversion automatique du sens de rotation en fin de taraudage
Automatic reverse of direction of rotation when finalizing thread

0
(=]
=2
g
g
-

2. Montage direct sur perceuse a colonne ou socle magnétique

en cone morse.

A Direct mounting on a column drilling machine or a magnetic based drilling machine
B  withmorse cone.

3. Réglage manuel du couple de déclenchement sur 4 positions.
Manual setting of the tripping torque on 4 positions.

4. Positionnement par douille conique et entrainement par le carré du taraud.
Setting up with conical collet and tap square drive.

1 ) Capacite

Références Capacité Générale Capacité 1ISO529 Capacité DIN371 Capacité DIN376

Code General capacity 1S0529 capacity DIN371 capacity DIN376 capacity Attachement
ATAR1 M2 -M7 M2-7 M2-6 M2-10 J6
ATAR2 M3 - M12 M3-12 M3-10 M3-12 J6
ATAR3 M8 - M20 M6-20 M5-10 M8-18 20X250

2 ) Dimensions Générales

Références A B C Poids Kg
ATAR1 52 118 178 0,9
ATAR2 74 153 198 24
ATAR3 91 192 234 44

Tous les appareils sont livrés avec / Standard equipment

- 1 clé 6 pans pour le serrage centralisé du carré d’entrainement / 1 pcs hexagon wrench
- 2 clés plates pour le serrage de la pince /2 pcs flate wrench

- Les cones morses numéro 2 et numéro 3/ 1 pcs morse tapper N°2 and N°3

- 2 pinces coniques en caoutchouc (+ acier ) expansibles /2 pcs conical collet

Références Accessoires /Accessories
PATAR1 2 Pinces pour ATAR1
PATAR2 2 Pinces pour ATAR2
PATAR3 2 Pinces pour ATAR3




\" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Fraise a fileter carbure monobloc
Solid carbide thread mills

Gewindefraser aus Hartmetall

Fresa de roscar metal duro monobloc

Exemple de commande : FAF/M3 x 0,5 LG 5,25
Example of order : FAF/M3 x 0,56 LG 5,25

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
Réference B Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
FAF/M B Inox/ stainless Steel 304L - 316L
!
d
-
Nuance / Material Carbure / VHM / MD Pas mm | D L d
M MF . Z
Tolérance / Tolerance Pitch mm mm mm mm h6
Couped (R/L) M2 0,4 34 1,5 39 3 3
M2 0,4 5 1.5 39 3 3
Gouijure / Flute H15° M2.5 0,45 42 1.9 39 3 3
Entrée / Tap point - M2.5 0,45 6.1 1,9 39 3 3
Pour trou / For hole 25“5, %/@ M3 > MF4 0,5 5,25 2,3 39 3 3
2 a7 M3 > MF4 0,5 7,25 2,3 39 3 3
> MF5 0,5 10,25 3,8 64 6 3
M4 0,7 7,35 3 39 3 3
M4 0,7 10,15 3 39 3 3
> MF6 0,75 10,12 4,5 64 6 3
> MF6 0,75 16,12 4,5 64 6 3
M5 0,8 9,2 3,8 51 4 3
M5 0,8 12,4 3,8 51 4 3
M6-M7 > MF8 1 10,5 4,5 64 6 3
M6-M7 > MF8 1 14,5 4,5 64 6 3
> MF8 1 12,5 6 64 6 3
> MF10 1 16,5 8 64 8 4
M8 -M9 > MF10 1,25 14,38 6 64 6 3
M8-M9 > MF10 1,25 19,38 6 64 6 3
M10 - M11 > MF12 1,5 17,25 7,5 64 8 3
M10 - M11 > MF12 1,5 24,75 7,5 76 8 3
> MF14 1,5 21,75 10 76 10 4
> MF16 1,5 27,75 12 76 12 4
> MF20 1,5 33,75 16 100 16 6
M12 1,75 20,13 8 64 8 3
M12 1,75 28,88 8 76 8 3
M12 1,75 20,13 9 76 10 3
M12 1,75 28,88 9 100 10 3
M14 - M16 > MF18 2 27 10 76 10 3
M14 -M16 > MF18 2 39 10 100 10 3
M16 > MF18 2 27 12 76 12 4
M16 > MF18 2 39 12 100 12 4
> MF20 2 37 16 100 16 5
> MF24 2 41 20 100 20 6
> MF30 2 55 25 130 25 6
M18 - M22 2,5 31,25 12 100 12 3
M18 - M22 2,5 43,75 12 100 12 3
M20 - M22 2,5 33,75 14 89 14 4
M20 - M22 2,5 48,75 14 100 14 4
M24 - M27 > MF30 3 40,5 16 100 16 3
M24 - M27 > MF30 3 58,5 16 120 16 3
>MF30 3 43,5 20 100 20 4
> MF33 3 58,5 25 130 25 4
M30 - M33 3,5 50,75 20 120 20 3
M30 - M33 3,5 71,75 20 150 20 3



Fraise a fileter carbure monobloc
Solid carbide thread mills

Gewindefraser aus Hartmetall

Fresa de roscar metal duro monobloc

B = B . T - | - _ -. & .-.I \& 550
I
Exemple de commande : FAF/G28 LG 9.53

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Example of order : FAF/G28 LG 9.53 un!
Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? 2
Use for : Fonte / Cast Iron E

=

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?

[]
= Aluminium Reference
B Inox/ stainless Steel 304L - 316L FAIF/G

L ———i * Référence / Code FAF/G
Pas mm | D L d Nuance / Material Carbure / VHM / MD
(c].V4 . Z
Pitch mm mm mm mm h6 Tolérance / Tolerance
G1/8 28 9,53 6 64 6 3 Coupe a (R/L)
G1/4-G 3/8 19 14,04 8 64 8 3 Gouiure / Flute H15°
G1/4 -G 3/8 19 20,72 10 76 10 4 i )
Entrée / Tap point
G1/2-G7/8 14 19,05 12 76 12 4
G12-G7/8 14 26,31 12 76 12 4 Pourtrou / For hole
G1-G1"1/2 1" 24,25 12 76 12 3
G1-G3 1" 38,1 16 100 16 4
G>1" 1" 47,34 20 100 20 5




Fraise a fileter carbure monobloc
( ALPHA COUPE® Solid carbide thread mills
Gewindefraser aus Hartmetall
Outils coupants - Cutting tools Fresa de roscar metal duro monabloc

Exemple de commande : FAF/R28 LG 9.53
Example of order : FAF/R28 LG 9.53

Reference Application : B Acier/ Steel < 800 N/mm?
Use for: - Fonte / Cast Iron
FAF/RC B Aumiium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
. Inox / Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code FAF/RC d
Nuance / Material Carbure / VHM / MD *
Tolérance / Tolerance L =
Coupea (R/L) - RC Pas mm I D L d 7
Goujure / Flute H15° Pitch mm mm mm mm hé
Entrée / Tap point - 1/8 28 9,53 6 64 6 3
Pour trou / For hole ’i !’ 1/4 - 3/8 19 14,04 8 64 8 3
g’—I!" %@ 1/2-7/8 14 19,05 12 76 12 4
1-2" 11 28,96 16 100 16 4

Gaz conique Britannique
Conicite 1/16

British conical gaz
Conicity 1/16




Fraise a fileter carbure monobloc
Solid carbide thread mills

Gewindefraser aus Hartmetall

Fresa de roscar metal duro monobloc

Exemple de commande : FAF/NPT27 LG 9.88
Example of order : FAF/NPT27 LG 9.88

Application : B Acier/ Steel < 800 N/mm?
Use for: - Fonte / Cast Iron
B Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
. Inox / Stainless Steel 304L - 316L
i
d
) I
T P:?tcr:‘;um mlm mDm mLm mn? h6é
1/16 - 1/8 27 9,88 6 64 6
1/4 - 3/8 18 14,82 8 64 8
1/2 - 3/4 14 20,86 12 76 12
3/4 14 20,86 16 100 16
1-2" 11,5 27,61 16 100 16
>=2"1/2 8 39,69 20 100 20

Conique Américain
Conicite 1/16
American conical gaz
Conicity 1/16

i N O N N R XY

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

NPT

Reference

FAF/NPT

Référence / Code FAF/NPT

Nuance / Material Carbure / VHM / MD
Tolérance / Tolerance

Coupe a (R /L)

Goujure / Flute H15°
Entrée / Tap point

Pour trou / For hole

0
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Fraise a fileter carbure monobloc

( ALPHA COUPEQ Solid carbide thread mills
; _ Gewindefraser aus Hartmetall
Outils coupants - Cutting tools Fresa de roscar metal duro monobloc

Exemple de commande : FAF/UN28 LG 11.34
Example of order : FAF/UN28 LG 11.34

R’ef’epence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
FAF/UN . Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
. Inox / Stainless Steel 304L - 316L
Référence / Code FAF/UN *
Nuance / Material Carbure / VHM / MD
Tolérance / Tolerance - D d
Coupe a (R /L)
Gouijure / Flute H15° e L —
Entrée / Tap point -
T7 1
Pourrou Forhol é!!!e %& Pas mm Long. Utilel|  Diametre  Long. Totale d z
Pitch Prof. Maxi fraise D L mm m
1/4 7116 -1/2 28 11,34 4 64 6 3
5/16-3/8 9/16-5/8 24 14,29 5 64 6 3
3/8 9/16-5/8 24 21,7 7 64 8 3
1/4 20 12,07 4,5 64 6 3
1/4 20 15,88 4,5 64 6 3
7/16-1/2 20 20,96 7 64 8 3
5/16 18 14,82 5 64 6 3
5/16 18 19,05 5 64 6 3
9/16-5/8 18 26,11 10 76 10 4
3/8 16 16,67 6 64 6 3
3/8 16 23,02 6 76 6 B3]
3/4 16 30,95 12 100 12 4
7/16 14 20,87 7 64 8 3
7/16 14 28,11 7 76 8 3
7/8 14 37,2 15 100 16 )
1/2 13 22,47 8 64 8 3
1/2 13 32,24 8 76 8 3
9/16 12 26,46 10 76 10 3
9/16 12 34,94 10 100 10 3
1-11/2 12 41,28 16 100 16 5
5/8 11 28,86 10 76 10 3
5/8 11 40,41 10 100 10 3
3/4 10 34,29 12 76 12 3
3/4 10 46,99 12 100 12 3
7/8 9 38,1 15 100 16 3
7/8 9 55,02 15 120 16 3
1 8 42,87 16 100 16 3
1 8 61,92 16 120 16 3




Fraise a fileter carbure monobloc
Solid carbide thread mills

Gewindefraser aus Hartmetall

Fresa de roscar metal duro monobloc

" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

(7))

Exemple de commande : FAFC/M3 X 0.5 LG 5.25 g

Example of order : FAFC/M3 X 0.5 LG 5.25 =

g

Application : Acier / Steel < 800 N/mm? R’Bf’epence =
Use for : Fonte / Cast Iron

Aluminium FAFCQO/M

Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
Inox / Stainless Steel 304L - 316L

45° Référence / Code  FAFC90/M
\ * Nuance / Material Carbure / VHM / MD
Tolérance / Tolerance
D d Coupe a (R /L)
r Goujure / Flute H15°
] —————————————————— | * Entrée / Tap point
Pour trou / For hole
M Pa§ mm 12 | D L d z
Pitch mm mm mm mm mm hé
M3 0,5 5,25 59 2,3 64 6 3
M3 0,5 7,25 7,9 2,3 64 6 3
M4 0,7 7,35 8,3 3 64 6 3
M4 0,7 10,15 11,1 3 64 6 3
M5 0,8 9,2 10,3 3,8 64 6 3
M5 0,8 12,4 13,5 3,8 64 6 3
M6 1 10,5 12 4,5 64 8 3
M6 1 14,5 16 4,5 64 8 3
M8 1,25 14,38 16,51 6 76 10 8
M8 1,25 19,38 21,51 6 76 10 3
M10 1,5 17,25 19,5 7,5 76 12 3
M10 1,5 24,75 27 7,5 76 12 3
M12 1,75 20,13 23,01 9 89 14 3
M12 1,75 28,88 31,76 9 89 14 3




Fraise a fileter a plaquette carbure
( ALPHA COUPE® Thread mills with indexable insert
) Gewindefraser mit HM-Schneidplatte
e Fresa de roscar con plaquitas intercambiables

[ M| v '
] "A"A"‘\"A"‘\"A"A"\‘l |\
BN (

bl ?
L——m—————

Reference
CIFAIF D d pere | L2 L Nombre
éférence
mm mm mm mm mm de plaquette
20 20 CFAF/20 14 41 93 2
30 25 CFAF/30 21 52 108 2
40 32 CFAF/40 30 70 130 2
50 40 CFAF/50 40 78 153 2

__usine [N

Reference IS S T T

PLAIF

Pas MF Référence : . T W DO
mm mm mm mm mm Dents
1.0 @16 PLAF/1.0x14 14 14 3.1 75 2
1.0 >@24 PLAFAM1.O0x21 21 21 4.7 12 2
15 >(16 PLAF/1.5x135 135 14 3.1 75 2
15 >@24 PLAFA1.5x21 21 21 4.7 12 2
15 >(@35 PLAF/1.5x30 30 30 55 16 2
2.0 >(@18 PLAF2.0x14 14 14 3.1 75 2
2.0 >@24 PLAF/2.0x20 20 21 47 12 2
2.0 >(»36 PLAF/2.0x30 30 30 55 16 2
2.0 >@56 PLAF/2.0x40 40 40 6.3 20 2
25 M18-M22 PLAF/2.5x125 125 14 3.1 75 2
3.0 >@30 PLAF/3.0x21 21 21 4.7 12 2
3.0 >(336 PLAF/3.0x30 30 30 55 16 2
3.0 >@58 PLAF/3.0x39 39 40 6.3 20 2
3.5 M30-M33 PLAF/3.5x21 21 21 4.7 12 2
40 M36-M39 >@42 PLAF/4.0x28 28 30 55 16 2
4.0 > @64 PLAF/4.0x40 40 40 6.3 20 2
45 M42-M45 PLAF/4.5x27 27 30 55 16 2
50 M48-M52 PLAF/5.0x30 30 30 55 16 1
6.0 >@72 PLAF/6.0x36 36 40 6.3 20 2
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' ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

DIN Type Plage diam. Page

— 1 . Alésoirs fagon Paris
_ Usine Nuance HSS 5-20 495
Main hélic. 15°
206 Nuance HSS 4-40 496
Américain

7,15-46 497

T Usine Main lames réglables

Machine hélic. 8°
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———————— R YD) au 1/100° 2-12 499
Nuance HSS Co5%
| — e Machine CM hélic. &
208B Nuance HSS 5-40 500
Machine CM H25°
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I Chaudronnier 64-35 501
Nuance HSS
. Goupille & main HSS
i Usine ~ b . % 50y 3-25 502




Informations techniques

( ALPHA COUPE® Technical information

. : Technische Informationen
Outils coupants - Cutting tools . ..
Informacion técnica

Alésoir machine

92 96 210 | @15
10 0.15 0.15 0.25 0.25 0.30 0.35 0.37 0.45
8 0.10 0.12 0.18 0.18 0.25 0.30 0.33 0.40
5 0.08 0.10 0.18 0.15 0.22 0.25 0.30 0.35
8 0.10 0.12 0.20 0.20 0.25 0.30 0.30 0.30
5 0.07 0.10 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25 0.25
15 0.12 0.18 0.20 0.25 0.30 0.30 0.35 0.40
15 0.20 0.22 0.30 0.35 0.40 0.40 0.45 0.50
6 0.15 0.18 0.22 0.35 0.37 0.37 0.45 0.50
30 0.15 0.18 0.25 0.30 0.35 0.35 0.40 0.45

1.85 5.80 9.7 14.6 19.6 245 29.5 39.5
1.90 5.85 9.8 14.7 19.7 247 29.6 39.6

ATTENTION : Ces données sont des valeurs de base a adapter sur le poste de travail en fonction de la
nature méme de l'usinage (état de la matiére, de la machine, lubrification...)

Diamétre de pergage : (mm)

Conditions de coupe / Cutting data / Schnittwerte / Condiciones de corte
Vitesse de rotation / Revolutions / Drehzahl / Velocidad de rotacion

N = Vitesse de rotation en tr/min / Rotation speed U/min
V¢ = Vitesse de coupe en m/min / Cutting speed m/min

Pi=3,14
@ = Diam. du taraud en mm / Reamer diameter (Dia.) in mm
Formule / Formula : N = M

Pix @

Incidents d’alesage possibles / Possible reaming incidents

1 Alésage trop grand / Hole is too big

- Diamétre alésoir trop grand / The reamer is too big

- Vitesses de coupe trop élevées / Cutting speed is too high

- Défaut attachement / Defect of the adaptor

- Collage sur les arétes de I'alésoir / Chips stick on the side of the reamer
- Lubrifiant de mauvaise qualité / Bad quality of the coolant

2 Alésage trop petit / Hole is too small

- Alésoir usé / Used reamer

- Vitesses de coupe trop faibles / Cutting speed is too low
- Diameétre d’avant trou trop grand / Starter hole is too big
- Parois de piéce trop fine / Thickness of the hole is too thin

3 Alésage conique / Conical reaming

- Défaut attachement / Defect of the adaptor

- Mauvais alignement outil / pergage / Alignment tool/spindle is not correct
- Pergage d’avant trou mal réalisé / Bad starter hole

4 Mauvais état de surface / Bad surface condition

- Mauvaise ou absence de lubrification / Bad of absence of coolant
- Alésoir abimé / arétes ébréchées / Reamer is damaging

- Mauvaise évacuation des copeaux / Chip evacuation is not good
- Pergage d’avant trou mal réalisé / Bad starter hole

5 L'outil se grippe et se casse / The reamer breaks
- Diamétre de pergage trop petit / Starter hole is too small

- Entrée usée ou mal affGtée / Used reamer entry or blunt

- Avance trop importante / Feed is too high

- Bourrage de copeaux / Stick jam




Alésoir a main facon Paris

Hand reamer Paris type ( ALPHA COUPE®

Handreibahlen Typ Paris Outils coupants - Cutting tools

Escariador de mano tipo Paris

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
. Aluminium GEGO
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
- 7
5 112 67 22 5 4 Nuance / Material HSS
55 118 71 24 55 4,5 Tolérance / Tolerance H7
6 118 71 24 6 4,5 Coupe a (R/L) Droite / Right
6,5 125 75 25 6,5 5 Goujure / Flute 0°
7 132 80 26 7 5,6
7,5 132 80 26 7,5 5,6
8 140 85 28 8 6,3
8,5 140 85 28 8,5 6,3
9 150 90 30 9 7.1 Disponible en coffret
9,5 150 90 30 9,5 7.1 Available in set
10 160 95 32 10 8
10,5 160 95 32 10,5 8
11 170 100 34 11 9
11,5 170 100 34 11,5 9
12 180 106 36 12 10
12,5 180 106 36 12,5 10
13 180 106 36 13 10
13,5 190 112 38 13,5 11,2
14 190 112 38 14 11,2
14,5 190 112 38 14,5 11,2
15 190 112 38 15 11,2
15,5 200 118 40 15,5 12,5
16 200 118 40 16 12,5
16,5 200 118 40 16,5 12,5
17 200 118 40 17 12,5
17,5 212 125 42 17,5
18 212 125 42 18
18,5 212 125 42 18,5
19 212 125 42 19
19,5 224 132 45 19,5
20 224 132 45 20
Nombre de lévres =3 du @ 5 a 16,3.
v =4du @14 a 20.
"t h | p—
= - = | @
L3
L2
L1




( . Alésoir a main
~ ALPHA COUPE Handraibanien

Outils coupants - Cutting tools

Escariador de mano

Réaference Application : I Acier/ Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
GEOO Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B inox/ stainless Steel 304L - 316L
B B L1
Nuance / Material HSS 4 76 38 3,15
Tolérance / Tolerance H7 4.5 81 41 3,55
Coupe & (R/L) Droite / Right 5 87 44 4
Goujure / Flute 15° 55 93 47 4.5
6 93 47 4,5
7 107 54 5,6
8 115 58 6,3
9 124 62 7,1
10 133 66 8
11 142 71 9
12 152 76 10
13 152 76 10
14 163 81 1,2
15 163 81 1,2
16 175 87 12,5
17 175 87 12,5
18 188 93 14
19 188 93 14
20 201 100 16
21 201 100 16
22 215 107 18
24 231 115 20
25 231 115 20
26 231 115 20
28 247 124 22,4
30 247 124 224
32 265 133 25
34 284 142 28
35 284 142 28
36 284 142 28
38 305 152 31,5
40 305 152 31,5




Alesoir a main a lames réglables
Extendable hand reamer

Ausziehbar Handreibahlen

Escariador extensible de mano

\" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
Aluminium ALR/No
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
N amesatnen mm oo Mot |] [l Reference 1code  ALR
1 7,15-7,95 91 35 4 4 3,2 Nuance / Material HSS
2 7,95-8,70 107 38 5 4 4 Tolérance / Tolerance
3 8,70 - 9,50 112 38 5 4 4 Coupe a (R/L)
4 9,50 - 10,25 121 38 5,4 6 4 Gouijure / Flute
5 10,25 - 11 127 38 6 6 4,5
6 11-12 134 42 6,9 6 55
7 12-13,5 141 42 7,3 6 5,5
8 13,5-15 146 45 8.2 6 6,5 Disponible en coffret
9 15-16,75 166 53 9 6 7 Available in set
10 16,75 - 18,25 172 56 10,5 6 8 o
11 18,25 - 19,75 178 64 11.8 6 9
12 19,75 - 21,50 188 67 13,3 6 10
13 21,50 - 23,75 204 76 14.8 6 12
14 23,75 -27 230 83 16,4 6 13 —
15 27-30,25 254 86 19 6 15 —
16 30,25 - 34,25 280 98 19 6 15 _ e e
17 34,25 - 38 305 109 22 6 17
18 38 - 46 356 113 27 6 21
Réeference Réference .
JLALR/N° ECALR/N° .

o Jeude lame de rechange o Ecrou de rechange

b Spare blade o Spare nut

1 7,15-7.95 1 7,15-7.95
2 7,95-8,70 2 7,95 -8,70
3 8,70 -9,50 3 8,70 -9,50
4 9,50 - 10,25 4 9,50 - 10,25
5 10,25 - 11 11l 5 10,25 - 11
6 11-12 6 11-12

7 12-13,5 7 12-13,5
8 13,56-15 8 13,56-15
9 15-16,75 9 15-16,75
10 16,75 - 18,25 10 16,75 - 18,25
11 18,25 - 19,75 11 18,25 - 19,75
12 19,75 - 21,50 12 19,75 - 21,50
13 21,50 - 23,75 13 21,50 - 23,75
14 23,75 - 27 14 23,75 - 27
15 27 - 30,25 15 27 - 30,25
16 30,25 - 34,25 16 30,25 - 34,25
17 34,25 - 38 17 34,25 - 38
18 38 - 46 18 38 -46




Alesoir machine

( ALPHA COUPE® Machine reamer

: . Maschinen-Reibahlen
Outils coupants - Cutting tools . .. .
Escariador helicoidal de maquina

L2

L1 <

YvY

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
GE]O Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B inox/ stainless Steel 304L - 316L
3 = i
Nuance / Material HSS Co5% 2 49 19 2
Tolérance / Tolerance H7 3 57 20 3
Coupe a (R/L) Droite / Right 4 75 24 4
Goujure / Flute 8° 5 86 26 5
6 93 27 6
7 101 28 7
8 109 31 8
9 117 33 9
10 133 38 10
11 133 38 10
12 151 44 10
13 151 44 10
14 160 47 12.5
15 162 50 12.5
16 170 52 12.5
17 175 54 14
18 182 56 14
19 182 56 16
20 195 60 16




Alésoir machine

Machine reamer ( ALPHA COUPE®

Maschinen-Reibahlen Outils coupants - Cutting tools

Escariador helicoidal de maquina

L3

YVYY

L1

A

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm? Référ‘ence
Use for: . Fonte / Cast Iron
Aluminium GE EO
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L
A = N N
2,00 - 2,36 49 12 31 %] Nuance / Material HSS Co5%
2,37 - 3,75 57 18 38 1] Tolérance / Tolerance -
3,76 - 4,25 75 19 51 4 Coupe a (R /L) Droite / Right
4,26 - 4,75 80 21 55 4.5 Gouijure / Flute 8°
4,76 - 5,30 86 23 60 5
5,31-5,80 93 26 66 55
5,81-6,70 101 28 73 6
6,71-7,55 109 31 80 7
7,56 - 8,55 117 33 86 8
8,56 - 9,55 125 36 91 9
9,56 - 10,00 133 38 99 10
mgm Tolérance

2,00 - 3,00 0+ 0,003
3,01-6,00 0 + 0,004
6,01 - 10,00 0 + 0,005




Alésoir machine queue cone morse

(_ ALPHA COUPE® Taper shank machine reamer

Maschinenreibalhen mit MK-Schaft
Escariador helicoidal de maquina anclaje conico

Outils coupants - Cutting tools

Référ‘ence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
GEBO Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B inox/ stainless Steel 304L - 316L
B i £
Nuance / Material HSS 5 133 23 1
Tolérance / Tolerance H7 6 138 26 1
Coupe a (R/L) Droite / Right 7 150 31 1
Goujure / Flute 8° 8 156 33 1
9 162 36 1
10 168 38 1
11 174 41 1
12 182 44 1
13 182 44 1
14 189 47 1
15 204 50 2
16 210 52 2
17 214 54 2
18 219 56 2
19 223 58 2
20 228 60 2
21 232 62 2
22 237 64 2
23 241 66 2
24 268 68 3
25 268 68 3
26 273 70 3
28 277 71 3
30 281 73 3
32 317 77 4
34 321 78 4
35 321 78 4
36 325 79 4
38 329 81 4
40 329 81 4




Alesoir chaudronnerie conicite 10%

Taper reamers 1:10
Kegelreibahlen 1:10
Escariadores conicos 1:10

\" ALPHA COUPE’

Outils coupants - Cutting tools

L1

A

Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for: . Fonte / Cast Iron
Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B nox/ stainless Steel 304L - 316L

mm mm m o CMN

6,4 151 75 19 1 3,4

74" 156 80 22 1 4,4
8,4 161 85 25 1 5,0
10 171 95 30 1 6,6
11 176 100 33 1 7,0
12 199 105 39 2 7,8
13 199 105 39 2 8,8
14 209 115 42 2 9,4
15 219 125 45 2 10,0
16 229 135 48 2 10,6
17 251 135 51 3 11,6
18 261 145 58 3 12,2
19 261 145 58 3 13,2
20 271 155 62 3 13,8
21 271 155 62 3 14,8
22 281 165 66 3 15,4
23 281 165 66 3 16,4
24 296 180 72 3 16,8
25 296 180 72 3 17,8
26 296 180 72 3 18,8
27 311 195 78 3 19,2
28 311 195 78 3 20,2
30 311 195 78 3 22,2
31 326 210 78 3 23,6
32 354 210 80 4 23,6
34 364 220 80 4 24,6
35 364 220 80 4 27,0
37 364 220 90 4 28,2
40 374 230 90 4 28,8

Conicite 10% sur L3
Conicity 1:10 on L3
Steigung 1:10 an L3
Conicidad 1:10 en L3

Yy

Reference

G240

G240

Nuance / Material HSS
Tolérance / Tolerance -
Coupe a (R /L) Droite / Right
Goujure / Flute 20°

Référence / Code




( . Alesoir a main pour goupille conicite 2%
- Hand reamers 2:100 for taper pins
ALPHA COUPE Kegelreibahlen 2:100 fur Kegelstifte

Escariador helicoidal conico de mano - conicidad 2:100

Outils coupants - Cutting tools

DIN208B

Référence Application : . Acier / Steel < 800 N/mm?
Use for : . Fonte / Cast Iron
GESO Aluminium
. Acier dur / Hard steel <1300 N/mm?
B inox/ stainless Steel 304L - 316L
N
Nuance / Material HSS 3 80 58 29 4,06 3,15
Tolérance / Tolerance - 4 93 68 3,9 5,26 4
Coupe a (R/L) Droite / Right 5 100 73 4,9 6,36 5
Gouijure / Flute 10° 6 135 105 59 8 6,3
8 180 145 7.9 10,8 8
10 215 175 9,9 13,4 10
12 255 210 11,8 16 11,2
16 280 230 15,8 20,4 14
20 310 250 19,8 24,8 18
25 370 300 24,7 30,7 22,4




