Terminologie du filetage

Filet extérieur

Diamétre extérieur

» Filet extérieur

Un filetage sur la surface
extérieure d’un cylindre
ou d'un cine

Profondeur du filet
La distance entre le sommet du filet
et le diameétre du noyau.

’ § Angle
Pas Fond } d'heélice
La distance entre deux sommets de

filets adiacents, mesurés parallglement

Le diamétre le plus large o'un filet.

Diamétre sur flancs

Le diamétre gqui recoupe le filet en un paint oo
la largeur entre les flancs et 1a largeur de gorge
50Nt Bgales.

Diameétre intérieur

Le diamétre le plus petit d’'un filet.

Angle d’hélice

al'axe. Cette distance peut &tre
exprimée en milimeétres ouentpl (flets
au pouce}, e qui correspond au pas.

Diameétre nominal

Le diamétre & partir duquel sont fixées
les limites de tolérances.

Filet intérieur
Un filetage sur la surface intérieur

3 d'un eylindre ou d’'un céine
Pas a gauche

Unfilet qui, lorsquil
est vu axialement,
s'enroule dans le
SENS UpposE A
celui des aiguilles
d'une marire. Tous
les filstages &
gauche ontla
désigration LH.

Types de profil de plaquette

Profil partiel Profil complet

Pour unfilet droit, lFangle dhélice est Finclinaison
du filet et elle est fonction du diamétre de la
pigce et du pas.

Filet droit
Unfiletage using sur un cylindre

Filet conique
Un filetage using sur un cine

Pas a droite i

Un filet qui,
lorsqu’il st vy
axialerment, toume
dans le sens des
aiguilles d’une
rmontre. Sauf
spécifications
contraires, les
filetages sont
toujours & droite

=

Profil semi-complet

La plaguette au profil partiel de type W coupe
sans le sommet du diamtre extérieur du filet.
La méme plaguette peut &tre utilisé pour
différents pas & Mextérieur dune gamme définie
qui a un angle de filet caurant.

Les plaguettes A profil complet formeront un
profil de filetage complet v compris |a pairte
Pour tous les pas de filet ef standard, une
plaguetts distincte est néeessaire.

L’angle d’hélice §]

Angle
‘/'/TCE]AVHWCB

TC x Diamétre sur flancs

Avance

La distance sur laguelle =e déplace une partie filetée,
par rappart A 1a partie appairés, surun tour complet
Lavance est &gale au pas multiplié par le nombre
dentrées de filet.

La plaguette & profil semi-complet formera
un filetage complet v compris le rayon de
pointe mais sans le sommet du diamétre
extérieur. Principalement utilisée pour profils
trapézaidaux.

Profils complets pour pas fins

Le profil complet pour pas fin formera un filet
complet.
Le sammet du diamétre extérieur est générée
par la deuxiéme dent
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Le bon choix pour chaque fraisage

Portes-outils : TMC
Plaquette : TM2
Pour filets de longueur standard

Portes-outils : TMLC
Plaquette : TM2
Pour filets longs.

Portes-outils : TMNC
Plaquette : TM2 (BSPT, NPT, NPTF)
Pour filets coniques

Portes-outils : TM2C

Plaquette : TM2

Fraise a plaquettes jumelées pour des vitesses
d'avance plus élevées et des matiéres tenaces.

Portes-outils : TMC ou 124/...
Plaquette : Coarse Pitch 028/...TM2
Pour le fraisage de filets & pas normaux
ou grands pas

Portes-outils : TMC
Plaquette : TM2F
Pour filets a pas fins

Portes-outils : BTMC...-B

Plaquette : TM2 IC 3/g”B, IC 3/,"B

Plaquette extra-longue et porte-outils résistant aux
vibrations, pour filets longs.

Portes-outils : TMOC Y/
Plaquette : TM2 rr
o

Pour les filets longs et une haute productivité

Portes-outils : TMMC =7
Plaquette : TM IC 6.0 mm N

I
Pour petits diametres des 9.5 mm de o

Portes-outils : TMSC

Plaquette :: IC 1/4” du catalogue filetage

Fraise a fileter pour filets tres courts (1 a 2 pas) utilisant
des plaquettes de filetage.

Portes-outils : TMVC I’.‘l
Plaquette : 5/8”V (T=6) Vertical du catalogue filetage ﬁ
Fraise a fileter monodent pour grands pas utilisant des

plaquettes verticales. '

Portes-outils : TMSH

e
Plaquette : TM2 o
Pour trés gros diametres o
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Méthodes de fraisage

Extérieur

Filet a
droite -
fraisage en
avalant

Filet a
gauche -
fraisage en
avalant

Filet a
droite -
fraisage en
opposé

Filet a
gauche -
fraisage en
opposé [

Intérieur .

Filet a
droite-
fraisage en
avalant

Filet &
gauche -
fraisage en
avalant

Filet a
droite -
fraisage en
opposé

Filet a
gauche -
fraisage en
opposé

m VARDEX Le fraisage en avalant entraine une réduction des forces de coupe, un meilleur développement du copeau,
un meilleur état de surface du filet et une plus grande longévité de la plaquette. Il devrait, en conséquence, i

étre utilisé autant que possible.



Outils recommandés selon spécifications de filetage

ISO
0.75 10 TMMC12-6.0 | 6.010.75/SOTM...028/001 9.0 SR
11 TMMC12-6.0 6.010.75ISOTM... 9.0
1.0 12-14 TMMC12-6.0 6.011.0ISOTM.. 9.0
15-18 TMMC12-2 211.01SOTM2.... 11.5
20 TMC16-3 311.01SOTM2.... 17.0
22 BTMC20-3B 3BI1.0ISOTM2... 19.0 0.58
24 TMC20-3 311.01SOTM2... 20.0
25-28 TMLC25-3 311.01SOTM2... 22.0
30 TM2C25-3 311.01SOTM2... 26.0
1.25 12 TMMC12-6.0 6.011.25ISOTM...028/002 9.0
14 TMMC12-6.0 6.011.25ISOTM... 9.0 s
15 14-15 TMMC12-6.0 6.011.51SOTM... 9.0
16-20 TMC12-2 211.51SOTM2.... 115
22 TMC16-3 311.5ISOTM2... 17.0
24 BTMC20-3B 3BI1.51S0TM2... 19.0
25-26 TMC20-3 311.51SOTM2... 20.0
27-30 TMLC25-3 311.5ISOTM2... 22.0 087
32-33 TM2C25-3 311.51SOTM2.... 26.0
35-42 TMC25-5 511.51S0TM2... 30.0
45 TMC32-5 511.51S0TM2... 37.0
48-55 TM2C32-5 511.5ISOTM2... 42.0
56-68 TMSH-D50-22-3 311.51SOTM2.... 50.0
70-80 TMSH-D63-22-5 511.5ISOTM2... 63.0
1.75 12 TMMC20-6.0 124/003 6.011.751S0TM028/003 15.0 9.0 1.01
2.0 14-20 TMC12-2 212.01SOTM...028/004 12.0 1.5
22 TMNC16-3 312.01SOTM2... | 22.0 15.5
24 TMC16-3 312.01SOTM2... 22.0 17.0
25 BTMC20-3B 3BI2.0ISOTM2... 29.0 19.0
27 TMC20-3 312.01SOTM2.... 43.0 20.0
28-32 TMLC25-3 312.01SOTM2... 25.0 22.0
33-36 TM2C25-3 312.01SOTM2... 43.0 26.0
39-42 TMC25-5 512.01SOTM2... 52.0 30.0 1.15
45-48 TMC32-5 512.01SOTM2... 58.0 37.0
50-56 TM2C32-5 512.01SOTM2.... 45.0 42.0
58-68 TMSH-D50-22-3 312.01SOTM2.... 50.0
70-85 TMSH-D63-22-5 512.01S0TM2... 63.0
90-105 TMSH-D80-27-5 52.01SOTM2... 80.0
110-130 TMSH-D100-32-5 512.01SOTM2... 100.0
135-150 TMSH-D125-40-5 512.01SOTM2... 125.0
25 20 TMC16-3 124/001 312.5ISOTM...028/005 20.5 15.50 o
22 TMC25-4 124/002 412.51SOTM...028/006 30.0 18.0

La fraise a fileter recommandée est toujours la plus large pour les spécifications données, mais une fraise plus petite ou de
diameétre égal peut aussi étre utilisée.
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Métrique ISO

Plaquettes Standard
Défini par : R262 (DIN 13)
Classe de tolérance : 6g/6H

6.010.5ISOTM... 10.0 20

6.010.75ISOTM... 9.75 13

6.011.01SOTM... 9.0 9 TMMC..-6.0

6.011.25ISOTM... 8.75

6.011.51SOTM... 9.0

210.5ISOTM2... . 100 20

210.75ISOTM2... 105 14

211.0ISOTM2.... 10.0 10 T
10.0 8

211.25ISOTM2.... 8.75 7
9.0 6

211.51S0TM2... i 108 7

310.51SOTM2... 15.0 30

310.75ISOTM2.... 150 20

310.81SOTM2... 14.4 18

LoAaE

6.0mm

1/4” TMSH..-2

T™™C..-3
TMSH..-3

3/8" 311.01SOTM2...
311.25ISOTM2...
311.51SOTM2...
311.75ISOTM2...
312.01SOTM2... 14.0 7
3BI1.01SOTM?2...
3BI1.251S0TM2...
3BI1.5ISOTM2...
3BI1.75SOTM2...
3BI2.0ISOTM?2...
51.01SOTM2...
511.25ISOTM2...
501.51SOTM2...
501.75ISOTM2...
512.01SOTM2..
512.51S0TM2...
513.01SOTM2...
513.51S0TM2...
514.01SOTM2...
514.51S0TM2...
6BI1.51SOTM?2...
6BI2.01SOTM?2...
6BI3.0ISOTM2...
6BI4.0ISOTM?2...
6BI4.51S0TM2...
6B15.01SOTM2...
6BI5.51S0TM2...
6B16.0ISOTM?2...

BTMC..-3B
TMSH..-3B

3/8"B

T™MC..-5
TMSH..-56

5/8"

TMC..-6B
TMSH..-6B

3/4’B

Exemple de commande : 512.01ISOTM2 VSX
Toutes les plaquettes possedent 2 arétes de coupe sauf la plaquette Mini
(IC 6.0 mm) qui n'en possede qu'une.

Pour les informations relatives aux portes-outils, voir pages 166 a 172.
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VARDEX

Métrique ISO (Intérieur)

Pas normaux
Défini par : R262 (DIN 13)
Classe de tolérance : 6g/6H

Filetage 'ﬁ;‘iﬁepleqdmyef : ~ Référence . Arétasdecoupé Le  Dents  Porte-outils o de pergage
IC L mm Intérieur mm mm
M10 X 0.75 6.0mm 10.4 6.010.75ISOTM...028/001 1 9.75 13 TMMC12-6.0 9.1-10
M10 X 0.75 6.0mm 10.4 6.010.75ISOTM...028/001 1 9.75 13 TMMC20-6.0 9.1-10
M12 X 1.25 6.0mm 10.4 6.011.25ISOTM...028/002 1 8.75 7 TMMC12-6.0 10.6-11.4
M12 X 1.26 6.0mm 10.4 6.011.25ISOTM...028/002 1 8.75 i TMMC20-6.0 10.6-11.4
M12 X 1.75 6.0mm 10.4 6.011,75ISOTM...028/003 1 8.75 5 TMMC20-6.0 124/003 10.1-19
M14 X 2.0 1/4" 19 212.0ISOTM...028/004 2 10.0 5 TMC12-2 11.8-19.5
M14 x 2.0 1/4" 11 212.0ISOTM...028/004 2 10.0 5 TMC20-2 11.8-19.5
M16 X 2.0 1/4" 11 212.0ISOTM....028/004 2 10.0 5 TMC12-2 11.8-19.5
M16 X 2.0 1/4" 11 212.0ISOTM...028/004 2 10.0 5 TMC20-2 11.8-19.5
M20 X 2.5 3/8" 16 312.51SOTM...028/005 1 12.5 5 TMC16-3 124/001 17.2-19.2
M22 X 2.5 1/2" 22 412.5ISOTM...028/006 1 17.5 7 TMC25-4 124/002 19.2-31.6
M24 X 3.0 148" 22  413.0I1SOTM...028/007 1 18.0 6 TMC25-4 124/002 20.7-32.7
M27 X 3.0 172" 22 413.0ISOTM...028/007 1 18.0 6 TMC25-4 124/002 20.7-32.7
M30 X 3.5 5/8" 27  5I3.5I1SOTM...028/008 2 24.5 7 TMC25-5 124/004 26.2-35.9
M33 X 3.5 5/8" 27 513.5ISOTM...028/008 2 24.5 7 TMC25-5 124/004 26.2-35.9
M36 X 3.0 5/8" 27  5I3.01SOTM...028/009 2 24.0 8 TMC25-5 32.7-39
M36 X 4.0 5/8" 27 514.0ISOTM...028/010 2 24.0 6 TMC25-5 31.6-38.5
M39 X 3.0 5/8" 27  5I3.01ISOTM...028/009 2 24.0 8 TMC25-5 32.7-39
M39 X 4.0 5/8" 27 5/4.0ISOTM...028/010 2 24.0 6 TMC25-5 31.6-38.5
M42 X 4.5 58 27  514.51SOTM...028/011 2 22.5 5 TMC25-5 37.1-48
M45 X 4.5 5/8" 27 514.5ISOTM...028/011 2 22.5 5 TMC25-5 37.1-48
M48 X 5.0 5/8" 27  5I5.01ISOTM...028/075 2 20.0 4 TMC25-5 38.9-
M52 X 5.0 5/8" 27 515.01ISOTM...028/075 2 20.0 4 TMC25-5 38.9-00

ATTENTION : Uniquement pour les filets intérieurs

Exemple de commande pour filetage M14x2.0

Référence plaquette : 212.01ISOTM VSX 028/004

Référence porte-outils : TMC12-2 ou TMC20-2

Pour les informations relatives aux portes-outils, voir pages 166 a 172.



Métrique ISO
Plaquettes jumelées pour fraises a

fileter de type TMO
Défini par : R262 (DIN 13)
Classe de tolérance : 6g/6H

: T™O
210.51S0TM2... TMOG20-2-8 19
210.75IS0TM2... 0-2-9 195
211.01S0TM2... TMOG20-2-8 19
1/47 0C20-2-10 18.75
211.25IS0TM2... TMOG20-2-10 16.25
TMOC20-2-8 18
211.51S0TM2... TMOG20-2-8 19.5
310.5ISOTM2.... 10C20-3-1 28.5
310.51SOTM2.... TMOG20-3-10 29
310.75ISOTM2... TMOG20-3-11 28.5
TMOG20-3-10 28
3/8” 311.01SOTM2... _ TMOC20-3-10 29
311.251S0TM2... TMOG20-3-7 28.75
311.51S0TM2... . TMOcoD-84 28.5
311.751S0TM2... TMOG20-3-12 26.25
312.01SOTM2... ~ TMOC20-3-10 28
511.01SOTM2... TMOC25-5-12 46
511.01SOTM2... ~ TMOG25-5-16 47
511.251S0TM2... TMOC25-5-13 48.75
511 51S0TM2... © TMOC25-5-14 48
511.51S0TM2... TMOG25-5-16 46.5
e 511.75ISOTM?2... TMOG25-5-15 47.25
512.01SOTM2... TMOGC25-5-12 44
512.51S0TM2... MOGC25-5-12 45
512.51S0TM2... TMOGC25-5-14 47,5
513.01S0TM2... S s
513.5ISOTM2... TMOC25-5-16 455
514.01SOTM2... ' A
514.5IS0TM2... TMOG25-5-14 - 45
515.01SOTM...028/075 MOC25-5-12 40

Exemple de commande : 2E0.75ISOTM2 VSX

Pour la cote Le et le nombre de dents des plaquettes ci-dessus,

voir tableau page 143.

Pour les informations relatives aux portes-outils, voir page 170.

ECL - Longueur de Coupe Effective
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VARGUS /\

Fraises a fileter
standards

69 12.0 12 6.8 9
84 17.0 20 6.8 9
70 12.0 12 8.9 11.5
85 20.0 20 189 11.5
90 22.0 16 13.6 17
g5 43.0 20 16.6 20
79.5 29.0 16 13.5 17
81.5 '29.0 20 15.5 19
96.5 ' 44.0 20 15.5 19
92.3 30.0 25 15.5 19
90.8 30.0 25 18.5 22
110 52.0 25 24.0 30
110 52.0 25 24.0 30
120 58.0 32 31.0\ 37
115 52.8 32 27.0 35
135 62.8 40 38.0 : 46

Exemple de commande : TMC12-2

Fraises a fileter
série longue TML

Taille plaquette ~ Référence . ﬁEWQ"’smm, - e e

L1 D D1 D2

1/4" TMLC25-2 T 125 17.0 25 8.9 11.5
3/8” TMLC25-3 125 25.0 25 18.6 22
3/8"B ~ BTMLC25-3B 125 30.0 25 18.5 22
_— MiGes s & 150 92.0 25 24.0 30
TMLCE2:6 160 98.0 32 31.0 37
3/4’B TMLC40-6B 168 92.8 40 38.0 46

Exemple de commande: TMLC 25-3
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Fraises a fileter pour
pas normaux 124/...

Exemple de commande: TMMC 20-6 124/003

) L1 N |
Fraises a fileter coniques ‘

TMN,
pour filets NPT, NPTF,
BSPT

3/8"B

Exemple de commande : TMNC 20-3
Remarque : Un porte-outils LH est nécessaire pour utiliser I'aréte de coupe marquée “L”".
Ajouter LH & la référence de la fraise a fileter.

m VARDEX




Fraises a fileter
a plaquettes
jumelées TM2

Taille plaquette Réfé;en¢e~ - ‘  ;}; Dnmensmnsmm
L L1 D D1 D2
1/4” TM2G20- 2V' 85 20.0 20 14.4 17
3/8" . 100 43.0 25 22.5 26
3/8"B 104.2 46.0 25 205 26
5/8" s 120 45.0 32 36.0 42
3/4"B TM2040-68 ‘ 137.2 65.0 40 44.0 52

Exemple de commande: TM2C 32-5



Généralités sur le fraisage des filets

Pour fraiser un filet, une fraiseuse a commande numérique CNC 3 axes avec option "interpolation hélicoidale" est nécessaire.
L'interpolation hélicoidale est une fonction CNC qui permet & I'outil de se deéplacer sur une trajectoire hélicoidale. Ce mouvement
hélicoidal combine un mouvement circulaire sur un axe avec un mouvement simultané sur un autre axe perpendiculaire au premier.
Par exemple, la trajectoire du point A vers le point B (fig. A), sur I'enveloppe du cylindre, combine un mouvement circulaire sur le plan
XY avec un déplacement linéaire sur I'axe Z. Sur la plupart des machines CNC, cette fonction peut étre exécutée de deux fagons
différentes :

GQO2: Interpolation circulaire dans le sens horaire
GOg: Interpolation circulaire dans le sens trigonométrique

Le fraisage de filet (Fig. B) consiste en une rotation de I'outil sur son axe, combinée a une interpolation circulaire a |'intérieur ou
a |'extérieur de la piece. .

En une seule orbite de 360°, I'outil réalise verticalement un déplacement égal a la longueur du pas. Ces mouvements, combinés
avec la géométrie de la plaquette, vont créer la forme de filet souhaitée.

Il existe trois méthodes de pénétration pour commencer un fraisage de filet :

n Entrée sur un arc tangent,
E Entrée radiale,

E Entrée sur une tangente (pour les filets extérieurs seulement).



n Entrée sur un arc tangent

Avec cette méthode, I'outil pénétre et ressort de la piéce en douceur. L'outil ne laisse aucune marque sur la piéce et il n'y a pas
de vibration, méme dans les matiéres les plus dures.

Bien que cette méthode nécessite une programmation plus complexe que pour I'entrée radiale (voir ci-dessous), ¢'est la méthode
recommandée pour le fraisage des filets de haute qualité.

D2
Fraise a fileter

D+
Piéce
D2
Fraise a fileter

1-2 : Approche en avance rapide

2-3 : Entrée sur un arc tangent simultanément avec un mouvement dans I'axe Z
3-4 : Mouvement hélicoidal sur 360°

4-5 : Sortie sur un arc tangent avec mouvement dans I'axe Z

5-6 : Sortie en avance rapide

E Entrée radiale

Il s'agit de la méthode la plus simple, mais nous la déconseillons toutefois pour deux raisons :
A. Une marque est souvent visible au point d'entrée, mais cela n'a pas de conséguence sur le pas lui-méme.
B. Lorsque I'on utilise cette méthode avec des matériaux tres tenaces, I'outil peut avoir tendance a vibrer quand il atteint la profondeur

compléete du filet. )
ATTENTION : Si cette méthode doit étre employée, entrer avec |'avance de travail réduite au tiers.

|

D2
Fraise a fileter

D1
Piéce
D2
Fraise a fileter

1-2 : Entrée radiale
2-3 : Mouvement hélicoidal de 360°
3-4 : Sortie radiale

) VARDEX



B Entrée sur une tangente

Cette méthode est trés simple et posséde tous les avantages de I'entrée sur un arc tangent. Cependant, elle ne peut
étre appliquée qu'aux filets extérieurs.

D2
)
Fraise a fileter

1-2 : Entrée linéaire sur la tangente avec simultanément un mouvement dans I'axe Z
2-3 : Mouvement hélicoidal de 360°
3-4 : Sortie linéaire

Préparation au fraisage de filets

n Calcul de I'avance effective

La premiére étape consiste a déterminer I'avance

Fi=f x Z x N (mm/min)

Pour :
;

F1= avance (mm/min)

f = avance par tour (mm)

z = nombre de plaquettes

N = vitesse de rotation (tour/min)

La vitesse de rotation est calculée avec la formule suivante :
N= (V x 1000) / (5t x D2)

V=N x 7t x D2/1000 Vitesse de coupe (M/min)

D2= diamétre de coupe, y compris la plaguette (mm)

Filet

raise a
fileter

Fa Do

F2x Do
Do - D2

= Ei=

_IE X (Do - D2)

Fo

Fraise a

Pour la plupart des machines
CNC, I'avance demandée
pour la programmation est
celle de I'axe de I'outil.
Lorsque I'on fait appel a un
mouvement d'outil linéaire,
I'avance sur I'aréte de coupe
et I'axe sont identiques, mais
ce n'est pas le cas avec un
déplacement circulaire de
I'outil.

Les équations suivantes
_FiX(Di+Dg _FexDi définissent la relation entre
Di Di + D2 les taux d'avance sur |'aréte
de coupe et I'axe de I'outil.

fileter
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Codification des fraises a fileter

Plaquettes

6.0-6.0 mm
2-1/4"

_UN

: ISO
3-3/8" v W (BSW, BSP)
8B -38B | - S NPT Pour pas fin
4-1/2" Aréte d i NPTF
5-5/8" . NPS
6B - 3/4"B BSPT
== PG

ACME

* pour les plaquettes & pas normaux, ajouter 028/... aprés la nuance.

Fraises a fileter

Systeme

Anti - 2 - Plaquettes
. jumelées
Vibration M - Mini Fraise a
fileter 6.0-6.0mm
L - gérie longue 2-1/4”
N - Conique _njan
V - Monodent 3-3/8 g
vertical 3B -3/8"B
G~C Fenmiise 4-172 | Clarkson/Weldon | Cone morse 3/4/5 |
AT 5-5/8" i
W - diamétre TR
spécial 6B - 3/4"B

S - Monodent

Téte de fraisage de filets

2-1/4"

3-3/8"
3B - 3/8’B
5-5/8"
6B - 3/4’B
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Vitesses de coupe et avances recommandées (valeur h,,, — épaisseur de copeaux moyenne)

Filetage 4 la fraise
Ve g
10 an Revétu PVD
513 |Gr. Mat.| Matériau Condition N/mm?2 Condition VTX VBX
C<025% G-L 130 0,08
G-K 420 125 130 0,08
0,25 < C = 0,55 % G-L e50 190 120 0,08
Acier non allié, acier coulé, -
acier de décolletage GK 120 0,08
v 850 250 1135 0,08
055% <C G 750 220 115 0,08
v 1000 300 110 0,08
G 600 180 110 0,086
. ; .. . R v a30 275 105 0,08
Acier faiblement allié, acier coulé
v 1000 300 115 0,086
v 1200 350 110 0,08
Acier fortement allié, acier coulé, G 680 200 7 0,07
acier a outil v 1100 325 75 0,07
FE/MA 680 200 80 0,07
Acier inoxydable, acier coulé MA 820 240 75 0,07
MA-PH 1060 330 75 0,07
Al 600 180 70 0,05
i} 740 230 70 0,05
Acier inoxydable, acier coulé -
S-Al 680 200 0,05
AU-PH 1060 330 0,05
FE/PE 180 150 0,08
Fonte grise GG -
PE 260 150 0,08
) FE 160 150 0,08
Fonte nodulaire GGG
PE 250 140 0,08
FE 130 165 0,05
Fonte malléable GTS, GTW -
PE 230 160 0,04
Tableau de comparaison des matieres
Grande-
Groupe | Allemagne France Bretagne Italie Suede Espagne Etats-Unis
matiere | W.NR.  DIN AFNOR BS UNI SS UNE AISI/SAE
1.0401 C15 CC12 080M15 C15C16 1350 F111 1015
1.0402 caz CCz20 050420 C20C21 1450 F112 1020
11141 Ck15 XC12 080M15 C16 1370 C15K 1015
1.0036 USt3r-3 FE37BFU
1.0715 9SMn28 8250 230MO07 CF2SMn28 1912 11SMn28 1213
1.0718 95MnPb28 S5250Pb CFasMnPbz2s 1914 11SMnPb28 12L3
1.0501 C35 CC35 0D60A35 C35 1550 F113 1035
1.0503 Ca5 CCas 080M48 C4s 1650 F114 1045
1.1158 Ckas HC2s 070M25 Cas 1025
1.1183 Cfas XC38TS 060435 C3e 1572 1035
1.1191 Ckas K42 080M46 C4s 1672 C45K 1045
1.1213 Cfs3 XC48TS 080AS2 C53 1674 1050
1.5415 15Mo3 15D3 1501-240 16Mo3KW 2012 16Mo3 ASTM A204 Gra
1.5423 16Mo5 1503-245-420 16Mo5s 16Mos 4520
1.0050 Sts0-2 FES0
1.7242 16 CrMlo 4 18 Crivio 4 18 CrMo 4
1.7337 16 CrMo 4 4 A18 CrMo 4 5 KW A 387 Gr.12 CL
1.7362 12 CrMo 198 5 Z10CD 5.05 3606-625 16 CrMo 20 5
1.0060 Ste0-2 FEG0-2
1.0535 C55 070MS5 C55 1655 1055
1.0601 Ccao CCs5 080AG2 Ceo 1060
1.1203 Ck55 KC55 070MS5 Cs0 C55K 1055
11221 Ckeo HCB0 080AG2 Ceo 1678 1060
1.1545 C 105 WA C 100 KU
1.1545 C 105 WA C 100 KU
1.0070 Stro-2 FE70-2
1.7238 49 CrMo 4
1.7561 42 CrV 6
1.7701 51 CrMoV 4 51 CDV 4 51 CrMoV 4






