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Le choix d’un taraud machine dépend des caractéristiques
suivantes

Les matériaux de fabrication: HSS, HSS-Co ou HSSE-V

L'acier HSS convient en général a la plupart des tarauds. Les tarauds
machine possédant 5% et 8% de cobalt peuvent supporter des tempé-
ratures plus élevées, mais sont fragiles et peuvent casser. Les tarauds
machine PHANTOM sont fabriqués a partir d’acier HSSE-V avec 3% de
vanadium, ce qui leur donne une résistance plus élevée aux températu-
res, a l'usure et ils sont moins fragiles.

Nombre de filets d’entrée et type de coupe

Le nombre de filets d’entrée d’un tarauds machine a été défini par la nor-
me DIN 2197 du type A jusqu’au type E. En général, la longueur d’entrée
du taraud défini sa durée de vie; plus elle est longue, plus sa durée de
vie sera longue. Les tarauds pour trous débouchants sont de type B avec
5 filets de longueur d’entrée et une coupe GUN qui évacue le copeau
vers I'avant. Pour les trous borgnes, la longueur d’entrée est courte pour
pouvoir exécuter le filetage le plus profond possible. Les tarauds pour
trous borgnes ont en général une entrée de type C avec 2,5 filets de
longueur d’entrée.

Les tarauds pour trous borgnes PHANTOM ont en général une longueur
de coupe de 10 filets, une longueur d’entrée de 2 a 3 filets et 3 filets
tronqués a l'arriére du taraud pour que celui-ci ne se coince pas lors de
sa sortie.

L’angle de coupe

Le choix de I'angle de coupe est défini par la matiére a usiner. Dans
les matiéres tendres a formation de copeaux longs, un grand angle de
coupe est a choisir. Dans les matiéres dures au contraire un angle serré
sera choisi.

Phantoma.

Les différents types de goujures

Le type de goujures a utiliser se défini en fonction du trou (débouchant ou
borgne) en combinaison avec la matiére a usiner. Pour les trous débou-
chants on choisira en général une forme de goujures droites tandis que
pour les trous borgnes le choix sera une forme de goujures hélicoidales
a droite. L'angle de I'hélice est dépendant de la matiére a usiner. Dans
de I'aluminium I'angle de I'hélice est 45°, dans l'acier, il sera de 38° et
dans les métaux ayant une résistance supérieure a 1100N/mm2, il sera
de 25°.

Les modéles spéciaux et les traitements de surfaces

Sur les tarauds machine a filets alternés, les filets sont alternés pour en
réduire le frottement. Il en résulte aussi automatiquement un meilleure
lubrification lors de la coupe. Comme traitements de surfaces, il existe
I'oxidation a la vapeur séche et la nitruration. Pour des vitesses de coupe
et une meilleure longévité, les tarauds peuvent étre fournis avec un revé-
tement de surfaces appelés TiN-, TICN, TiAIN.

Pré-percage

Bien entendu, le diametre de I'avant-trou est d’'une trés grande impor-
tance. Un avant-trou trop petit entrainera le bris du taraud. La regle de
facilitée pour connaitre le diamétre de I'avant-trou est: Le diamétre du
taraud - le pas = le diametre de I'avant-trou. Exemple: M8 - 1,25 = 6,75
mm. Le choix d’un taraud machine dépend des caractéristiques
suivantes
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Les filieres

Pour fileter a la main un axe a I'aide d’une filiére, il n’est pas nécessaire
que celle-ci possede une entrée GUN. Pour ['utilisation sur machine, il
est obligatoire que la filiére soit équipée d’'une entrée GUN, ce qui est en
général le cas sur toutes les filieres PHANTOM.

La longueur d’entrée des filieres HSS est de 1.75 x Pas, la longueur pour
les filieres HSS-Co est de 2,25 x Pas. Les deux modeles ont un angle
de coupe de 17 - 22 . Quand on exécute un filetage dans des matériaux
difficilements usinables a I'aide d’une filiere a entrée longue, on constate
que la durée de vie de la filiére est nettement plus élevée.

La livraison de filieres a géométrie spéciale peut étre faite sur demande;
par exemple “les filieres ayant une longueur d’entrée non normalisée, un
angle de coupe différent ou une longueur d’entrée des deux cotés de la
filiere pour une durée de vie encore plus élevée”. Les filieres en carbure
monobloc sont également disponibles sur demande.

Goujure

/>

Longueur d’entrée

Légende et information.

D2 = Diamétre extérieur a toléranace f10
hq = Largeur

a = Largeur du listel

a = Angle de coupe

B = Angle d’entrée

Y = Angle de I'entrée GUN

Angles au sommet

- Tout les filetages Anglais ont un angle au sommet de 55 .
- Tout les filetages Américains et Européens ont un angle au sommet de
60°.
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MF

UNC

ISO METRIQUE

ISO METRIQUE FIN

pas
(mm)

diam.
pré-percage

diam. x pas

diam.
pré-percage

diam.

diam.
pré-percage

CIET R

diam.
pré-percage

0,25

0,75

3x0,35

2,65

nr1-64

1,5

nr0 - 80

1,2

0,25

0,95

4x0,5

3,5

nr2 - 56

1,8

nr1-72

1,5

0,3

11

5x0,5

4,5

nr3-48

2,0

nr2-64

1,8

0,3

1,2

6x0,75

52

nr4-40

2,3

nr3-56

2,1

0,35

1,25

7x0,75

¥

nr5-40

2,6

nr4-48

2,4

0,35

1,35

8x0,75

7,2

nr6 - 32

2,7

nr5-44

2,6

0,35

1,45

8x1,0

7,0

nr8 - 32

3,5

nr6 - 40

2,9

0,4

1,6

9x1,0

8,0

nr10 - 24

3,8

nr8-36

3,5

0,45

1,75

10 x 0,75

9,2

nr12-24

4,5

nr10 - 32

4,0

0,45

2,05

10x 1,0

9,0

1/4 - 20

5,1

nr12-28

4,6

0,5

2,5

10x 1,25

8,8

5/16 - 18

6,5

1/4 - 28

5,4

0,6

2,9

11x1,0

10,0

3/8-16

7,9

5/16 - 28

5,9

0,7

3,3

12x1,0

11,0

7/16 - 14

9,3

3/8 - 24

8,4

0,75

3,7

12x1,25

10,8

1/2-13

10,7

7/16 - 20

9,9

0,8

4,2

12x1,5

10,5

9/16 - 12

)

1/2 - 20

11,5

1,0

5,0

14 x1,0

13,0

5/8 - 11

13,5

9/16 - 18

13,0

1,0

6,0

14 x 1,25

12,8

3/4-10

16,5

5/8-18

14,5

1,25

6,8

14 x 1,50

12,5

7/8-9

19,3

3/4-16

17,5

1,25

7,8

15x1,0

14,0

1-8

22,25

7/8 - 14

20,5

1,5

8,5

15x1,5

13,5

11/8-7

25,0

1-21

23,25

1,5

9,5

16 x1,0

15,0

11/4-7

28,0

1-41

23,25

1,75

10,2

16x1,5

14,5

13/8-6

30,75

11/8-12

26,5

2,0

12,0

18x 1,0

17,0

11/2-6

34,0

11/4-12

29,75

2,0

14,0

18x1,5

16,5

13/4-5

39,5

13/8-12

33,0

2,5

15,5

18 x2,0

16,0

2-41/2

45,0

11/2-12

36,0

2,5

17,5

20x1,0

19,0

2,5

19,5

20x 1,5

18,5

3,0

21,0

20x 2,0

18,0

BSW

3,0

24,0

22x1,0

21,0

3,5

26,5

22x1,5

20,5

3,5

29,5

22x2,0

20,0

4,0

32,0

24 x1,0

23,0

4,0

35,0

24x1,5

22,5

4,5

37,5

24x2,0

22,0

4,5

40,5

25x1,0

24,0

5,0

43,0

25x1,5

23,5

5,0

47,0

26 x 1,5

24,5

27x1,5

25,5

27x2,0

25,0

28x1,5

26,5

30x1,5

28,5

30x2,0

28,0

diam.

CIETR
pré-percage

32x15

30,5

33x2,0

31,0

PG7

11,4

35x1,5

33,5

PG 9

14,0

36x1,5

34,5

PG 11

17,25

36 x2,0

34,0

PG 13,5

19,0

36 x 3,0

33,0

PG 16

21,25

38x1,5

36,5

PG 21

26,75

39x3,0

36,0

PG 29

35,5

40x1,5

38,5

PG 36

45,5

42x1,5

40,5

PG 42

52,5

45x1,5

43,5

PG 48

57,75

50x 1,5

48,5

diam.

diam.
pré-percage

BSP- (Gaz)

1/16 - 60

1,15

3/32 - 48

1,8

BSP

1/8 - 40

2,5

diam.
pré-percage

5/32 - 32

3,2

6,7

3/16 - 24

3,7

8,7

7/32-24

44

11,6

1/4 - 20

5,1

15,0

5/16 - 18

6,5

19,0

3/8 - 16

7,9

PANE)

7/16 - 14

9,2

24,5

1/2-12

10,4

28,0

9/16 - 12

12,1

30,5

5/8 - 11

13,4

35,1

3/4-10

16,25

39,5

7/8-9

19,25

42,0

1-8

22,0

45,0

11/8-7

24,75

51,0

11/4-7

27,75

57,0

13/8-6

30,5

63,1

11/2-6

33,5

72,5

15/8-5

35,5

79,1

13/4-5

39,0

85,5

17/8-41/2

41,5

91,5

2-41/2

445

97,7
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