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Taraud main 1 passe, HSS rectifié, NPT (conique)

Filetage: américain gaz conique selon ANSI B.1.20.1
Flancs:  détalonnés
Conicité: 1:16

Pour trous débouchants, dans des aciers non alliés et faiblement alliés jusqu'a 800 N/mm?,
la fonte et les métaux non ferreux. Taraudage a la main ou la machine en une seule opération.

L1

Attention: avant trou cylindrique!

Unité d'emballage: a I'unité sous emballage plastique

Aciers (N/mm2) < 800 [ ] Cuivre ]
Aciers (N/mm2) < 1000 Bronze O
Plastiques [ |
Aciers inoxydables Fontes O
Alu [ | Alliages au titane
Diamétre Nb. de filets Diametre Diamétre L1 L2
nominal au pouce avant-trou avant-trou mm mm E \V
NPT @1 mm mm
1/16 27,0 6,00 12,00 65,0 19,0 231116 NPT 1
1/8 27,0 8,25 12,00 65,0 19,0 231 018 NPT 1
1/4 18,0 10,70 17,50 70,0 25,0 231014 NPT 1
3/8 18,0 14,10 17,50 75,0 26,0 231 038 NPT 1
1/2 14,0 17,40 22,90 80,0 31,0 231 012 NPT 1
3/4 14,0 22,60 23,00 100,0 33,0 231034 NPT 1
1" 11,5 28,50 27,40 110,0 38,0 231010 NPT 1
11/4" 11,5 37,00 28,10 125,0 41,0 231 114 NPT 1
11/2" 11,5 43,50 28,40 140,0 42,0 231 112 NPT 1
2" 11,5 55,00 28,40 160,0 44,0 231 020 NPT 1
Hss [ DIN | 800
_ 382 | nimme
Filiere hexagonale métrique DIN 382 HSS rectifié
Filetage: métrique DIN ISO 13
Unité d'emballage: a I'unité sous emballage plastique
Diamétre Pas Dimension  Epaisseur . Diamétre Pas Dimension  Epaisseur .
nominal mm du 6 pans cage m h -4 nominal mm du 6 pans cage E h -4
M SWmm Tmm M SWmm Tmm
M 3 0,50 18,0 50 267 030 1 M 16 2,00 41,0 18,0 267 160 1
M 4 0,70 18,0 5,0 267 040 1 M 18 2,50 41,0 18,0 267180 1
M 5 0,80 18,0 7,0 267 050 1 M 20 2,50 41,0 18,0 267 200 1
M 6 1,00 18,0 7,0 267 060 1 M 22 2,50 50,0 22,0 267 220 1
M 8 1,25 21,0 9,0 267 080 1 M 24 3,00 50,0 22,0 267 240 1
M 10 1,50 27,0 11,0 267 100 1 M 27 3,00 60,0 250 267 270 1
M 12 1,75 36,0 14,0 267 120 1 M 30 3,50 60,0 25,0 267 300 1
M 14 2,00 36,0 14,0 267 140 1
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