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Guida rapida ai maschi Vergnano

Maschi per impiego generico

La rinomata Serie A Vergnano offre soluzioni per la maschiatura nella maggior parte delle applicazioni
generiche. Disponibile come maschi a mano, a macchina e a rullare la Serie A comprende una
gamma completa di maschi per le filettature e le tolleranze piu comuni. | maschi vengono costruiti
in acciaio super-rapido di qualita e sono disponibili con rivestimenti PVD.

Maschi ad alto rendimento

La Serie P Vergnano ad alto rendimento comprende maschi in grado di soddisfare le piu esigenti
richieste di produttivita. Per aumentare la vita utensile, i maschi della Serie P vengono realizzati in
acciaio super-rapido da metallurgia delle polveri e sono disponibili rivestiti con tecnologia PVD. La
Serie P puo essere impiegata con successo su un’ampia gamma di applicazioni, inclusi materiali di
difficile lavorazione. | maschi della Serie P sono disponibili sia come maschi ad asportazione sia a
rullare.

Maschi per maschiatura sincronizzata

In seguito alla diffusione crescente di macchine CNC con mandrini sincronizzati, la Serie S Vergnano
& stata appositamente sviluppata per la maschiatura sincronizzata/rigida ad alta velocita. Acciaio
super-rapido da metallurgia delle polveri e rivestimenti PVD avanzati conferiscono a questa serie
elevatissima produttivita su una vasta gamma di applicazioni. La Serie S deve essere impiegata
unicamente con mandrini sincronizzati/rigidi (disponibili anche da Vergnano).

Maschi in metallo duro

| maschi della Serie H vengono prodotti utilizzando metallo duro a grana ultra-fine di elevatissima
qualita. Per specifiche applicazioni ad asportazione, come gli acciai temprati, la ghisa grigia e
I"alluminio da getto, I'utilizzo del metallo duro offre livelli di produttivita altissimi sia in termini di vita
utensile sia in velocita di taglio. Similarmente, in molte applicazioni a rullare come, per esempio negli
acciai a resistenza medio/bassa, negli acciai inox e nell’alluminio da deformazione plastica, i maschi
in metallo duro Serie H si rivelano molto competitivi rispetto a maschi in acciaio super-rapido.

pagina 26

pagina 138
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pagina 166



LEGENDA TIPOLOGIE ARTICOLI

Maschi per impiego generico

ad alto rendimento

per maschiatura sincronizzata
in metallo duro

con foro di lubrificazione

per fori ciechi
per fori passanti
in materiale HSSK

con spoglia maggiorata per materiali tenaci
con gambo lungo

a rullare con canalini di lubrificazione

a rullare con fori di lubrificazione radiali

con imbocco corto forma E

per filetti riportati

con filettatura sinistra

'..AZ / BZ / FZ Maschi con denti alternati

A...

P... Maschi

S...  Maschi

H... Maschi

B... Maschi
...FC Maschi
...FP Maschi
..K Maschi
...S Maschi
...L Maschi
...N Maschi
...R Maschi
...E Maschi
...EG Maschi
..LH Maschi
MATERIALE
HSS / HSSE:

HM:

LUBRIFICAZIONE

E Emulsione

(o] Olio

MQL Lubrificazione minimale
S A secco

acciaio super-rapido convenzionale
HSSK / HSSZ / HSSP: acciaio super-rapido da polveri
metallo duro

CODICE ARTICOLO

Codice prodotto / pagina
Raccomandato / Velocita di taglio m/min
Adatto / Velocita di taglio m/min

Vedi pagine 10 + 23 >

SERIE

MATERIALE

FORMA IMBOCCO

TIPO DI FORO
4H
6H/6HX
M 6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
MF 6G/6GX
2B/2BX
N
UNC 3B
2B/2BX
NF
v 3B
8-UN 2B
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
Forato

Rivestimento

ISO513  Materiale*  Gruppo Applicazione Res.N/mm? Lubrificazione
P.1 | Acciaio dolce / magnetico 200-400 | E, O, MQL
P.2 | Acciaio da costruzione, da cementazione 350-700 | E, O, MQL
P.3 | Acciaio al carbonio 350-850 | E, O, MQL
P | Acciaio P4 | Acciaio legato / bonificato 500-850 | E, O, MQL
P.5 | Acciaio legato / bonificato 850-1200 | O, MQL
P.6 | Acciaio legato / alta resistenza 1200-1600| O, MQL
P.7 | Inossidabile ferritico, martensitico, indurente per precipitazione < 1000 E, O, MQL
M Acciaio M.1 | Austenitico < 850 O, MQL
Inossidabile M.2 | Ferritico+austenitico (Duplex) < 1000 O, MQL
K.1 | Ghisa grigia <1000 |O,MQL, D
K Ghisa K.2 | Ghisa sferoidale, malleabile < 1000 E, O, MQL
K.3 | Ghisa austemprata (ADI) < 1400 O, MQL
N.1 | Alluminio puro < 300 E, O, MQL
ﬁlelu}:lir;‘o N.2 | Leghe di alluminio da getto e deformazione plastica con Si < 0,5% (truciolo lungo) < 500 E, O, MQL
allgminitl) N.3 | Leghe di alluminio da getto e deformazione plastica con Si < 10% (truciolo medio) < 500 E, O, MQL
N.4 | Leghe di alluminio da getto con Si > 10% (truciolo corto ) < 600 E, O, MQL
. Rame N.5 | Rame puro, rame elettrolitico 250-350 | E, O, MQL
Leghe di rame N.6 | Leghe dirame (truciolo lungo), a-Ottone (truciolo lungo) <700 E, O, MQL
Ottone N.7 | Leghe di rame (truciolo corto), B-Ottone (truciolo corto) < 700 E, O, MQL
Bronzo N.8 | Bronzo ad alta resistenza 700 -1500 | E, O, MQL
Magnesio N.9 | Magnesio puro e leghe di magnesio 120-300 | E, O, MQL
Leghe di magnesio| N.10 | Leghe di magnesio ad alta resistenza 240-400 | E, O, MQL
Titanio S.1 | Titanio puro 400 - 600 | E, O, MQL
- Leghe dititanio| 5.2 | Leghe di titanio 600-1000 | O, MQL
Nichel S.3 | Nichel puro 400 - 600 | E, O, MQL
Leghe dinichel | 5.4 | Leghe dinichel 600-1000 | O, MQL
+ Materiali H.1 | Acciaio legato, con durezza HRC 44-55 - O, MQL
temprati H.2 | Acciaio legato, con durezza HRC 56-63 - O, MQL

*Per esempi specifici vedere sezione tecnica pagina 211
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Introduzione

Presentazione Vergnano

Novita catalogo n° 54

Guida alla consultazione della tabella maschi
Guida alla consultazione schede maschi

Tabella impieghi e velocita di taglio

Maschi per impiego generico serie “A”

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

EG-M Filettatura metrica ISO passo grosso (per inserti) - DIN 8140-2

MF
UNC
UNF
8-UN
G

Rp
Rc
BSW
NPT

Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1
Filettatura 8-UN - ASME B1.1

Filettatura Gas Whitworth - EN I1SO 228

Filettatura Rp (BSPP) - DIN EN 10226-1

Filettatura gas conica Rc (BSPT) conicita 1:16 - BS 21 e DIN EN 10226-2

Filettatura BSW Whitworth - BS 84

Filettatura conica americana conicita 1:16 - ASME/ANSI B1.20.1
NPTF Filettatura conica americana conicita 1:16 - ASME/ANSI B1.20.3

Maschi ad alto rendimento serie “P”

MF
G

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13
Filettatura Gas Whitworth - EN ISO 228

Maschi per maschiatura sincronizzata serie ”S”

M
MF

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

Maschi in metallo duro serie “"H"

MF

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

Maschi ad esaurimento

M
MF
UNC
UNF
G

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1
Filettatura Gas Whitworth - EN I1SO 228

Filiere “F”

MF
UNC
UNF
G
BSW
NPT

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1
Filettatura Gas Whitworth - EN ISO 228

Filettatura BSW Whitworth - BS 84

Filettatura conica americana conicita 1:16 - ASME/ANSI B1.20.1

Informazioni tecniche




Tradizione e innovazione

Con oltre 60 anni di esperienza nell'industria degli utensili da taglio di alta precisione,
Vergnano ¢ fra le aziende leader nella produzione di maschi filettatori, creatori,
frese e filiere. Consapevole delle esigenze di un mercato in‘continua evoluzione
Vergnano ha scelto di rinnovare sistematicamente la propria gamma di prodotti, pur
nel rispetto delle solide tradizioni da cui trae radici ed origine.

Tecnologia e Know-How:

La qualita degli utensili Vergnano € il risultato di“severi controlli dei“processi e
prodotti, ricerca costante in puove soluzioni.tecniche e continui“investimenti in
tecnologia all’avanguardia € risorse umane altamente qualificate. Il vasto Know-
How aziendale interdisciplinare permette di eseguire ogni fase della lavoraziene
internamente allo stabilimento Vergnano partende” dalla barra d'acciaie fino al
processo di rivestimento PVD.dell’utensile finite:

Qualita

Ai fini di garantire una qualita costante e di-altissimo livello, Vergnano da sempre
investe in strumenti_di misura e di analisi, che, grazie a moderne tecnologie,
permettono di effettuare le misurazioni e i rilievi pit complessi.

Gli operatorisorvegliano la linea di produzione durante le diverse fasi di lavoraziene
mentre al controllo di qualita finale & affidatala verifica di conformita su-ogni lotto
di produzione. Vergnano & certificata-secondo il sistema di assicurazione qualita
ISO 9001.




Distribuzione e servizio

Da oltre 25 anni Vergnano guarda al mercato mondiale perla distribuzione dei propri
prodotti. Oltre alle sedi-commerciali in Germania (Vergnano GmbH) e in Corea del
Sud (Vergnano Korea) dotate di magazzino proprio e assitenza tecnica autonoma,
Vergnano pud contare sutina rete commerciale capillare di partner distribuiti in tutto
il mondo: dall'Europa all’Asia alle Americhe. Grazie a questo servizio di altissimo
livello Vergnano pud vantare fra i propri clienti le pit importanti aziende-nelsettore
automobilistico, aerospaziale, eolico, bulloneria, macehine utensili e componenti
meccanici in genere.

Politica ambientale e aziendale

Da sempre la tutela dell'ambiente e la sicurezza sul luogo di lavoro sono principi
imprescindibili della politica aziendale. | prodotti, i -processi e le tecnologie
vengono considerate, gia-dalla primissima fase della progettazione, nell'ottica
della compatibilita ambientale. Vergnano promuove la sensibilizzazione dei clienti
verso un impiego ecologico dei propri prodotti (condizioni di utilizzo, riciclaggio,
smaltimento dei prodotti a fine vita).

L'impiego di ogni possibile precauzione per la sicurezza del lavoratore & garantito
da severi controlli in tutti i reparti. Vergnano predilige inoltre unalforza lavoro locale
per massimizzare i benefici-occupazionali sul territorio circostante e per ridurre i
tempi di trasferimento dei propri dipendenti.



Nuovi articoli

b G2 N\ = (=)

Nuova tolleranza 6H+0.1 mm
con geometria elicoidale 40° per
impieghi generici per fori ciechi

pag. 62

W & N\ [~ (=

Nuova geometria ottimizzata
per acciai inossidabili
per fori passanti

pag. 47

A130 P N

| 15xD

A o =

Nuova geometria per materiali
ad alta resistenza
per fori ciechi e passanti

pag. 37
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A159 S P M K N

b ) e U= =)

Nuova filettatura Rp (BSPP) con
geometria elicoidale 40° per
impieghi generici per fori ciechi

pag. 128

P180 N P M

Nuovo maschio a rullare
ad alto rendimento per acciai
inossidabili

pag. 148



Nuovi articoli

P30 P K N S

Nuova filettatura MF
con geometria elicoidale 15°
per fori ciechi

pag. 150

BP43 K N

3xD

A &

Nuova versione forata
dell’articolo P43

pag. 138
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P43 K N

Nuovo maschio
ad alto rendimento per ghisa
per fori ciechi e passanti

pag. 138

BP30 P K N

Nuova versione forata
dell’articolo P30

pag. 150

P43 E K N

3xD

L

HSSP

Nuova versione
con imbocco corto forma E
dell’articolo P43

pag. 138



Guida alla consultazione della tabella @\/ERGNANO

per la scelta dei maschi

Per una scelta guidata del maschio seguire i diversi passaggi da 1 a 9.

@J Tipo di foro

RGNANO

SERE AYYA GVYS a8

1SO51 Materiale* ruppo ResN/mm?  Lubrificazione

1
1
1
11
11
11
11
11
11
1 |
- MATERIALE " HSSE HSSE Hy|
: : I A(5-6) A5-6) A
FORMA IMBOCCO e 1 Y
1 n
e = | @
m TIPO DI FORO i |
X ®
11 I 4
[ 1 L—J
1 1
L ! Profondita foro
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1 i
O Tolleranza 1 ! 1
+ 1
i 1
i 4H I
. bH/6HX A21FP_[30] A21FPLH [ 30| A21F
" M 6G/6GX |
m 7G/7GX
. '] 6H+0,1 o
5) Filettatura i N 6H/6HX | A23FP_[ 81 [A23FPLH | 81]—23H
&) ' o 6G/6GX | > ‘ |
[ o} 2B/2BX I A27FP 102 A27F, O
(9]
: : g UNC 5 > 8
Tipo di materiale 1 u 2B/2BX I » | A2FP 110 A28F . .
' 5| UNF 3B | Codice maschio
[ 9 = .
L_“_J’ o 8-UN 8 | z (pagina scheda)
1 n
Sottogruppo . G i [ eoerr [120
materiale 1 BpI(BShb) &
- Re (BSPT) " & Rivestimento
m BSW 2 [ azare 131
L@J i NPT I & @
11 n —
- NPTF z
' Forato h A
: : Rivestimento ' <§( NEUTRO NEUTRO T
11
i >
! 2
1
i >
1
1
1
1
1
1
1
1
1
I

P1 | Acciaio dolcel 200-400 | E, O, MQL | O 1215 o 1215 ° 2
P2 | Acciaio da co! 350-700 |E, O,MQL ! e 10-12 e 1012 | e 1
P.3 | Acciaio al cari 350-850 | E, O, MQL ® 8-10 ® 8-10 o—1
P Acciaio P4 | Acciaio legatd 500-850 | E,O,MQL I |
P5 | Acciaio legat! 850-1200 | O,maL |
P.6 | Acciaio legaty 1200-1600| O, MQL @
P.7 |Inossidabile fi < 1000 E, O, MQL I
M |Acisio M.1_| Austenitico | <850 | omaL ! Parametri di tagh‘o
Inossidabile M.2 | Ferritico+ausj <1000 O,MaL |
K.1 | Ghisa grigia ! <1000 |O,MQL, DI
K | Ghisa K2 | Ghisa sferoid! <1000 |E, O, MQL ° 3810 e 810 ° 1
K.3 | Ghisa austermy < 1400 O,MQL |
N.1_ [ Alluminio purt <300 |EOomaLl o 1215 0 1215 [ e 2
/L*!”E“"EF’ N.2 |Lleghedialur’ luciololungo) | <500 |E, 0, MaL O 10-12 o 1012 |01
il N.3 | Leghedialum gciolomedio) | <500 |E, O,MQL | o 1042 |0 1012 |01
N.4 |Leghediallut ! < 600 E, O, MQL |
1 |[rme N.5 |Rame puro,rd ! 250-350 | E, O, MQL o 1012 [0O 102 e 1
Leghe dirame | N.6 |Leghediramy | <700 |E O MQL) O 810 o 810 01
Ottone N.7 |Leghe diram! ! <700 |E,O,MQL
Eienze N.8 |Bronzoadalt] | 700 - 1500 | E, O, MQL
Magnesio N.9 | Magnesio puy | 120-300 | E, O, MQL |
Leghe dimagnesio] N.10 | Leghe diMg! ! 240-400 |E,O,MQL |
Titanio s.1 | Titanio puro ; | 400-600 | E, O, MQL |
Leghe dititanio| 5.2 |Leghe dititan 1 600-1000| O,MQL |
S Nichel S.3 | Nichelpuro ! ! 400-600 |E, O, MQL |
Leghe dinichel | 5.4 |Leghe dinichy | 600-1000 | O, MQL
H Materiali H.1 | Acciaio legata 1 - O, MQL |i
temprati H.2 | Acciaio legatd ! o,MaL |
1
1
1
1




Guida alla consultazione @\/ERGNANQ

delle schede maschi

Tipologia filettatura

Norma

dimensionale

b
FL

Caratteristiche d'impiego

Ja» SO ENE ©@VERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO Codlc e artICOIO
DIN < 1/47 DIN > o 5147 A20 S A20 S A20 S A20 S 3B
21841~ 2184 1 NEUTRO TiN TiCN NEUTRO —— | —‘

Rivestimento
odz
ody L '

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 2B 2B

MG A20S A20S A20S A20 S 3B
NEUTRO TiN TiCN NEUTRO B (4-5) B (4-5)
e

(:

w
B
&

Forma -t : o
P2 ©20-25 3035 3035 2025 celfimbocco |77 Y V.
1 P3 1520 ©25:30 ©25:30 e 15:20
Campo d'impiego  p | pa e1215 2025 2025 e 1245 . 25xD 25xD 25xD 25xD Caratteristiche
ipo
raccomandato P5 1015 e 10-15 difoo |EEE e i e .
= —T = == = = maschio
Mo M ©10-15  ® 10-15
K K2 1520 2530 2530 e 1520 Phashd 2 % % /"5
N N23 02025 ©30-35 3035 2025 =2 (el W 2
N6 ©15-18 ©25-30 ®25-30 e 15-18
Foro
di lubrificazione
P @di L Ly I3 @dy a z m
UNF js 16 ho  h12

[Sp/1"] [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [] - [mm]
Nr.2 64 2184 45 9 13 2,8 2l 1,85
Nr.3 56 2515 50 9 15 28 21
Nr.4 48 2845 56 10 18 35 2,7
Nr.5 44 3175 56 10 18 35 2,7

2 . . .
3 . . .
3 . . .
3 . . .
Nr.6 40 3505 56 11 20 4 3 329 . . . .
Nr8 36 4166 63 12 21 45 34 3 35 . . . .
Nr10 32 482 70 14 245 6 49 3 41 . . . .
Nr12 28 5486 80 16 265 6 49 3 46 . . . .
: 1/4" 28 6350 80 16 30 7 55 3 55 . . o . .
Misure 56" 24 7938 9 18 - 6 49 3 69 . . . . (¢) Esecuzione
3/8" 24 9525 90 18 7 55 3 85 . . . . standard
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 62 3 99 . . . .
1/2" 20 12700 100 22 - 9 7 4 15 . . . .
9/16" 18 14288 100 22 - 9 4129 . . . .
5/8" 18 15875 100 22 - 12 9 4 145 . . . .
3/4" 16 19050 110 25 -1 4 175 . . . .
7/8" 14 22225 125 25 - 18 145 4 204 . . .
@ 12 25400 140 28 - 18 145 4 2325 . . .
® = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 29 29 29 29

112

Riferimento pagina listino prezzi



WVERGNANO

Tabella impieghi
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V¥V V¥V V¥V MASCHIPER FORI PASSANTI

H
H
H

WVERGNANO

HSSE HSSE HSSE HSSE
A (5-6) 5(5-6) 5(5-6) ‘B (4-5)
15xD 1,5)](D 15xD 25xD
= - | O | &5
o
E
i i
! El
i 1
A21FP [30|A21FPLH[30| A21FP [30] A22FP [32] A22Fp [32] A5 [38] A5 [38] A15 [38] Al5Az [40| Al5Az [40
A5 |39 A5 |39
A23FP |81 |A23FPLH[ 81| A23FP [81 A7 86| a7 [88] A7 [86
A27FP 102 A27FP [102
A28FP_ 110 A28FP [110
A26FP 120
A24FP 131
NEUTRO | NEUTRO TiN NEUTRO TiN NEUTRO VAP TiN NEUTRO TiH1
MASCHI PER FORI PASSANTI
O 1215 [0 1215 [ e 2025 | O 1215 | e 2025 | e 18-20 | e 1820 | e 30-35 | @ 1820 | e 30-35
® 1012 | e 1012 | ® 1520 | ® 1012 | ® 1520 | ® 1518 | ® 1518 | @ 25.30
e 810 e 810 | e 1215 | e 810 ® 1215 [ O 1205 | O 1215 | O 20-25
0 1012 [0 1012 [0 1520
e 810 e 810 | e 1215 | e 810 ® 1215 [0 1295 | O 1215 | O 20-25
O 1215 [ O 1215 | e 2025 | O 1215 | ® 2025 | e 18-20 | @ 18-20 | O 3035 | @ 1820 | @ 30-40
O 102 [0 1042 [0 1520 | O 102 | O 1520 | e 1518 | @ 1518 | @ 25.30 | @ 1518 | @ 30-40
O 102 [0 1042 [0 1520 |0 1042 | O 1520 | O 1518 [ O 1518 | O 25-30
O 1012 | O 102 | e 1520 | O 1012 | e 1520 | e 1518 | @ 1518 | O 2530 | @ 1518 | e 30-35
O 8-10 O 810 |0 1215 | O 810 O 1215 | @ 1215 | @ 1215 | @ 20-25 | @ 1215 | e 30-35
0 68 o 68 0 48
0 68 0 68 O 8-10 o 68




Tabella impieghi

H

H

WVERGNANO

HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
- - - (S (- (S - J
‘B (4-5) ‘B (47.57) ‘B (4—@ ‘B (4—5) &i) B (4—5) B (4—?) B (4—?)
25xD 25xD 25xD 25xD 25xD 25xD 25xD 25xD
HE HE HE 0 HE HE HE HE
= = ) == == == = =
- -
:E I8 I8
o
| | ‘
; |
i [
A15s |43 Al5s |43
AsL a1 s [41] aiss 42| Aiss Alss [42] aiss |42 Alss 46| Ates [46| aso |47
A15S | 44 Al5S | 44
A15s |45 Al5s |45
Atl7s |88 A17S A7s |88] A17s [e8
A17S |90 A17S |90
A195  [104 A195 [104] A19s [104
A19S  [104
A20S [112 A20s [112] A20s [112
A20s [112
A9 [117 A9 117
Al8s [122| atss [122 ass [122] ass [122
NEUTRO TiN NEUTRO VAP TiN TICN TiX2 NEUTRO TiN VAP
FORI PASSANTI
e 1820 | ® 3035 | O 1820 | O 1820 | O 3035 | O 30-35 O 1820 | O 30-35
e 1518 | ® 2530 | e 2025 | @ 20-25 | @ 30-35 | @ 30-35 ® 2025 | e 30-35
e 1215 | ® 2025 | e 1520 | @ 1520 | e 25-30 | @ 2530 ® 1520 | e 25.30
O 1012 [0 1520 | @ 1215 | @ 1215 | @ 20-25 | @ 20-25 ® 1215 | e 2025
0 35 0 35 ® 10415 | e 1015 0 35 ® 1015
o 35 0 68 0 57 0 57 ® 1015 | e 1015 | @ 1015 | O 57 ® 10415 | e 10-12
o 35 0 68 0 57 0 57 ® 1015 | ® 1015 | ® 1015 | O 57 e 10415 | e 10-12
o 23 0 35 o 23 o 23 0 68 0 68 o 68 0 23 0 68 e 810
O 1215 [0 2025 | e 1520 | e 1520 | @ 2530 | e 25-30 e 1520 | e 25:30
e 1820 | O 3035 | O 1820 | O 1820 | O 3035 | O 30-35 O 1820 | O 30-35
e 1518 | ® 2530 | @ 20-25 | ® 20-25 | e 30-35 | @ 30-35 ® 20-25 | e 30-35
O 1518 [ O 2530 | e 20-25 | @ 20-25 | ® 30-35 | e 30-35 ® 20-25 | e 30-35
e 1548 | O 2530 | O 1518 | O 1518 | O 2530 | O 25-30 O 1518 | O 25-30
e 1215 | ® 2025 | e 1518 | @ 1518 | @ 25.30 | @ 25-30 e 1518 | e 25.30
o 68 0 8-10 0 810 0 8-10
o 810 0 8-10 0 8-10 O 1215 | O 1215 0 8-10 0 1215




QVERGNANO

E .

HSSE HSSK
Bes By By
£ = =
1xD 3xD 3xD
/M
:
:
A150 47 A51 48 A51 48 P15 139 P15 139 BP15 |139 S15 159 S15 159 BS15 159
P15 139
P17 149 P17 149 S17 163
P17 149
P18 153 P18 153
IKZ-R IKZ-R
TiX2 NEUTRO TiN TiN TiH1 TiH1 TiN TiH1 TiH1
FORI PASSANTI
® 18-20 ® 30-35 ® 50-60 ® 50-60 ® 50-60
® 15-18 ® 25-30 O 30-40 O 30-40 O 30-40 ® 50-60 ® 50-60 ® 50-60
® 1215 ® 20-25 ® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 ® 45-55 ® 45-55 ® 45-55
® 20-30 ® 20-30 ® 20-30 ® 40-50 ® 40-50 ® 40-50
® 10-20 ® 10-20 ® 10-20 ® 15-25 ® 15-25 ® 15-25
® 8-10 ® 8-10 ® 8-10
® 18-20 o 57 O 10-12 ® 10-20 ® 10-20 ® 10-20 ® 15-25 ® 15-25 ® 15-25
® 18-20 o 35 Q 8-10 ® 10-20 ® 10-20 ® 10-20 ® 15-25 ® 15-25 ® 15-25
® 10-12 ® 6-8 ® 6-8 ® 6-8 ® 10-20 ® 10-20 ® 10-20
® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 ® 45-55 ® 45-55 ® 45-55
® 18-20 ® 30-35 ® 50-60 ® 50-60 ® 50-60
® 1518 ® 25-30 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40 ® 45.55 ® 45-55 ® 45-55
O 15-18 QO 25-30 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40 ® 45-55 ® 45-55 ® 45-55
® 15-18 O 25-30 ® 40-50 ® 40-50 ® 40-50
® 1215 ® 20-25 ® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 ® 35-45 ® 35-45 ® 35-45
® 15-25 ® 15-25
O 1218 Q 1218 O 10-20 O 10-20
® 15-25 ® 15-25 ® 15-25
O 1218 O 1218 Q 1218 Q 10-20 Q 10-20 QO 10-20

vYvyy

V¥V V¥V V¥V MASCHIPER FORI CIECHI

A21FC

A23FC

A27FC

A28FC

A26FC 120

A24FC [131

NEUTRO

FORI CIECHI

Q 1215

® 10-12
® 8-10

® 8-10

12-15

10-12

10-12

10-12

8-10




N WVERGNANO
Tabella impieghi

HSSE HSSE HSSE HSSE
C (2-3) C (2-3) - C (2-3) C (2-3)
T Sy ey
%/X; . % .
15xD 15xD 15xD 15xD
/

. T

m 1 A
bﬁ L
L

A21FCLH [ 29 | A21FC |29 | A22FC | 31| A22FC |31 A29 49 A29 49 A29 49 | A29 376 | 52 | A29 376 | 52| A29L |51

A29 |50 A29 |50
A2FCLH| 78| A23Fc [78 A30 |91 A0 [91
A27FC [102 A33  [105 A33  [105
A33  |105
A28FC 110 A34 113 A3 (13
A34 113
A2 [123 A32 [123
A3l [132 A3l [132
NEUTRO TiN NEUTRO TiN NEUTRO VAP TiN NEUTRO TiN NEUTRO
FORI CIECHI
O 1215 |e 2025 | O 1215 | e 2025 | e 1820 | e 1820 | e 30-35 | ® 1820 | ® 30-35 | @ 18-20
® 1012 |® 1520 | ® 1012 | ® 1520 | ® 1518 | ® 1518 | ® 2530 | @ 1518 | @ 2530 | @ 15-18
® 810 [e 1215 | e 810 ® 1215 | @ 1215 | @ 1215 | @ 20-25 | ® 1215 | @ 2025 | e 1215
®© 1012 | e 1012 | @ 1520 | ® 1012 | ® 1520 | @ 10-12
® 510 e 510
® 810 [e 1215 | e 810 ® 1215 | @ 1215 | @ 1215 | @ 20-25 | ® 1215 | @ 2025 | e 1215
O 1215 | 2025 | O 1215 | ® 2025 | e 18-20 | e 1820 | O 3035 | ® 1820 | O 30-35 | e 18-20
O 1042 |0 1520 | O 102 | O 1520 | e 1518 | e 1518 | @ 2530 | @ 1518 | @ 25:30 | e 15-18
O 1012 |0 1520 | O 102 | O 1520 | e 1518 | @ 1518 | @ 25:30 | @ 1518 | @ 25:30 | e 15-18

Q 10-12 ® 15-20 Q 10-12 ® 15-20 ® 15-18 ® 15-18 Q 25-30 ® 15-18 Q 25-30 ® 15-18
Q 8-10 Q 1215 Q 8-10 Q 1215 ® 12415 ® 1215 ® 20-25 ® 12-15 ® 20-25 ® 1215




WVERGNANO

HSSE HSSK HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSK
C(2-3) C(2-3) C(2-3) C (2-3) C (2-3) C (2-3) C (2-3) C(2-3)
%//.,m . . . ‘. % % _
15xD 15xD
: :
: ¢ ¢ :
A29L [51] A29k [53] A29k [53| A70 [s4| A70 [54] A70 [54] A70L [56] Aol [56| A7ok [s57]| A70k [s7
A70 [55] A70 [55] A70 |55
A71 |93 A71 |93
A60 [106 A60  [106
A6 114 A6t |14
As9  [124 As9  [124
TiN NEUTRO TiN NEUTRO VAP TiN NEUTRO TiN NEUTRO TiN
FORI CIECHI
® 3035 | e 1820 |e 3035 | e 1215 | ® 1215 | ® 2530 | @ 1215 | @ 2530 | @ 1215 | @ 2530
® 2530 | @ 1518 | @ 2530 | @ 1015 | ® 1015 | ® 2025 | @ 1015 | @ 20-25 | @ 10-15 | @ 20-25
® 2025 | e 1215 | e 2025 | O 810 0 8-10 O 1520 | O 8-10 O 1520 | e 810 e 15-20
® 1520 | e 10412 | e 1520 0 8-10 0 1215
e 510 0 35 e 510
® 2025 | e 1215 | e 2025 | O 810 0 8-10 O 1520 | O 8-10 O 1520 | e 810 e 15-20
O 3035 | e 1820 |O 3035 | @ 1215 | @ 1215 | O 2530 | ® 1215 | O 2530 | @ 1215 | O 2530
® 2530 | @ 1518 | 2530 | @ 1215 | ® 1245 | ® 2530 | @ 1215 | @ 25.30 | @ 1215 | @ 2530
® 2530 | e 1518 |® 2530 | O 102 | O 102 | O 2025 | O 1042 | O 2025 | O 10412 | O 20-25
O 2530 [ e 1518 [O 2530 | e 1012 [ e 1012 [ O 2025 | e 1012 | O 2025 | @ 1012 | O 20-25
® 2025 | @ 1215 | 2025 | ® 1012 | ® 1012 | ® 2025 | @ 1012 | @ 20-25 | @ 1012 | @ 20-25
0 68
0 8-10 0 68 O 810




Tabella impieghi

WVERGNANO

HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
C @23 C 23 C23) E(1,5-2) C(2-3) C (2-3) C (2-3)
%,/./m i & % % Yy %_/%

A70S |59 A70S | 59

A70S |[58| A70S |58| A70S |58| A70S |58 A70SE | 63| A70SE A76S | 64| A76S | 64| A170 |65

A70S |60 A70S | 60

A70S | 61 A70S | 61

A701S | 62 A701S | 62

A71S | 94| A71S |94 A71S | 94| A71S ‘ 94

A71S | 95 A71S | 95

A60S 107 A60S 107 A60S | 107| A60S |107

A61S | 115 A61S | 115] A61S ‘115

A160 118 A160 118

A59S [125| A59S |125| A59S [125| A59S 125 A59S  |126

A159S  [128 A159S 128

NEUTRO VAP TiN TiCN TiX2 NEUTRO TiN NEUTRO TiN VAP

FORI CIECHI

O 15-20 O 15-20 QO 25-30 O 25-30 O 15-20 O 25-30 QO 15-20 O 25-30

® 1215 ® 1215 ® 20-25 ® 20-25 ® 12415 ® 20-25 ® 1215 ® 20-25

® 10-12 ® 10-12 ® 15-20 ® 15-20 ® 10-12 ® 15-20 ® 10-12 ® 15-20

O 6-8 O 6-8 ® 510 ® 5-10 O 6-8 ® 5-10 O 6-8 ® 5-10

O 6-8 O 6-8 ® 8-10 ® 8-10 ® 8-10 O 6-8 ® 8-10 O 6-8 ® 8-10 ® 6-8

O 6-8 O 6-8 ® 8-10 e 8-10 ® 8-10 O 6-8 ® 8-10 O 6-8 ® 8-10 ® 6-8

Q 3-5 o 3-5 ® 5.7 O 3-5 O 3-5 O 3-5

® 1215 ® 12415 ® 20-25 ® 20-25 ® 1215 ® 20-25 ® 1215 ® 20-25

O 18-20 O 18-20 O 30-35 O 30-35 O 18-20 O 30-35 O 18-20 O 30-35

® 1518 ® 15-18 ® 25-30 ® 25-30 ® 15-18 ® 25-30 ® 15-18 ® 25-30

® 15-18 ® 15-18 ® 25-30 ® 25-30 ® 15-18 ® 25-30 ® 15-18 ® 25-30

O 6-8 O 6-8 O 6-8 O 6-8

O 6-8 Q 6-8 O 8-10 O 8-10 O 6-8 QO 8-10 O 6-8 O 8-10




WVERGNANO

A70 [65] As2 Jes| As2 [es| A2 [er| a2 [er| P29 140 P29 [140] P29 [140] BP29 [140| P70 [141
P30 [150] P30 [150] P30 [150] BP30 [150
A65  [108
Ass |16
Kz
TiX2 NEUTRO TiH1 NEUTRO TiH1 NEUTRO TiN TiH1 TiH1 VAP
FORI CIECHI
e 1215 | e 2530
® 15-25
® 1518 | ® 2530 | @ 2530 | @ 2530 | @ 10-20
® 1215 | @ 2025 | ® 20-25 | ® 20-25 | ® 10-15
e 3810 ® 1015 | ® 1015 | ® 1015 | O 510
e 35 ® 510 ® 510 e 510
e 810 e 810 ® 1015 | ® 1015 | ® 1015 | O 5-10
e 3810 0 5-10
® 57
® 1518 | ® 2530 | @ 2530 | @ 2530 | @ 10-20
® 1215 | e 2530 | @ 1215 | e 25.30
® 1215 | e 2530 | @ 1215 | e 25.30 e 20-30
O 1012 | O 2025 | e 1012 |e 2025 | e 1518 | ® 2530 | @ 2530 | @ 2530 | @ 15:25
® 1012 | ® 2025 | @ 1012 | e 20-25
® 1012 | ® 2025 | e 1012 |® 2025 | 1518 | ® 2530 | ® 2530 | ® 2530 | @ 15-25
e 1215 | ® 2025 | @ 2025 | e 20-25
® 68 e 10-12 o 10-12
° 23 ° 23 o 23
® 68 e 1012 O 10-12
° 23 ° 23 o 23 ® 23




WVERGNANO

Tabella impieghi

HSSK

- (-
C(2-3) C 23
L e

P70 141 P70 141| BP70 |141| P70E |143| P70E |[143| S70 [160| S70 160/ BS70 |[160| P43E |[138| BP43 |138
P70 142

P71 151 P71 151 S71 164
P71 151

P59  |154| P59 154

IKZ IKZ IKZ
TiN TiH1 TiH1 TiN TiH1 TiN TiH1 TiH1 ACE ACE
FORI CIECHI
® 45-55 ® 45-55 ® 45-55
Q 25-35 Q 25-35 Q 25-35 Q 25-35 Q 25-35 ® 45-55 ® 45-55 ® 45-55
® 20-30 ® 20-30 ® 20-30 ® 20-30 ® 20-30 ® 40-50 ® 40-50 ® 40-50
® 15-25 ® 15-25 ® 15-25 ® 15-25 ® 15-25 ® 35-45 ® 35-45 ® 35-45
® 5-15 ® 5-15 ® 5-15 ® 5-15 ® 5-15 ® 15-20 ® 15-20 ® 15-20
O 5-8 O 5-8 QO 5-8 QO 5-8 O 5-8
® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 15-20 ® 15-20 ® 15-20
® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 15-20 ® 15-20 ® 15-20
® 5.7 ® 5.7 ® 5.7 ® 5.7 ® 5.7

® 40-50 ® 40-50

® 20-30 ® 20-30 ® 20-30 ® 20-30 ® 20-30 ® 40-50 ® 40-50 ® 40-50

Q 10-20 Q 10-20

® 45-55 ® 45-55 ® 45-55
QO 30-40 30-40 Q 30-40 Q 30-40 O 30-40 ® 40-50 ® 40-50 ® 40-50
® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 ® 40-50 ® 40-50 ® 40-50

(@)

® 40-50 ® 40-50

® 35-45 ® 35-45 ® 35-45
® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40

® 40-50 ® 40-50

® 45-55 ® 45-55
® 45-55 ® 45-55

® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 15-20 ® 15-20
Q 5-15 Q 5-15

® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 15-20 ® 15-20 ® 15-20
Q 5-15 Q 5-15 Q 5-15




]

WVERGNANO

HSSK HSSK HSSK HM HM HM
- ,5- C (2-3) C (2-3) C (2-3) C (2-3)
v vy s s s
%/L% . . %/L/i
. ‘ ‘ ‘ \ i
S43E  [158| BS43 |158| BS43E |158| HB43 |166| HB43 [166| HB29 [167| HB29 |167
HB45 |170| HB45 [170
IKZ IKZ IKZ IKZ IKZ IKZ
ACE ACE ACE NEUTRO TiAIN NEUTRO TiCN
FORI CIECHI
® 55-65 ® 55-65 ® 55-65 ® 15-40 ® 40-80 O 15-40 O 40-80
® 10-20 ® 15-40 O 10-20 O 15-40
O 20-30 O 20-30 O 20-30
® 15-30 ® 25-50
® 15-30 ® 25-50
® 20-30 ® 30-50 ® 20-30 ® 30-50
® 55-65 ® 55-65 ® 55-65 ® 15-20 ® 25-40 ® 15-20 ® 25-40
® 55-65 ® 55-65 ® 55-65 O 20-25 O 30-40 ® 20-25 ® 30-40
® 55-65 ® 55-65 ® 55-65
® 55-65 ® 55-65 ® 55-65

vyVvyy

V¥V V¥V V¥V MASCHIPER FORI CIECHI E PASSANTI

A43 [33] A3 [33] A4z [33
A4s [ea| a5 84| A4s [84
A49 [103] A49 [103
Aso  [111] Aso 11
A48 121 A48 [121
NITR TICN ACE
FORI CIECHI E PASSANTI
1520 | @ 40-45 | e 40-45
15-20 | ® 40-45 | ® 40-45
15-20 | ® 40-45 | ® 40-45
2025 | @ 4550 | e 45.50
2025 | ® 4550 | e 4550




WVERGNANO

Tabella impieghi

el
o
% 0%k |3 = 3|
v IS e o S o x
I o\ | ¥ & = — | 0
< o0
~O
o
& [Q\\ N
B30 C—— | |- g 38
T Jlo <& = > o™
< L)
n
o
S - — 10 | o o
E@,%D/ — N NN Zﬁ
u iz a) = A NS s
w Sk (s ~ = o o N
T Jloi |~ M (= N N |~ -
° L AN J L AN J
n
o
L o
5N = ") 10| N ~
w Nk or gl s < |5 e
w fSik e s ) ~ | o oY
T Jjor i ~ b m - - |- - |
z
° o0 oo
<
- - e = 10 10 ") olo
4 J2E 2 E: E b S| 2@
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<
o
a )20 e 8 8 |8 83
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T Jlo\ |~ < zZ — - — NN
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° ° ° o0
n
[ce]
= I %) 0 ) o|o
2 s ¥ < | |2|@
Sa/., 4 O o o o )
I Jjuie [|~ 9 < < < < < | <
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[Tol
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x a3 | z N S N || %R
%Q\//. v O o o o 0 | 1o
T Jlok[|~ 0 = < < < < | <
< [ ] [ ] (] L AN J
[Tol
[ee}
1 o o o 10 |10
x I3E E 5 5 I,
a 1<z | v E 7 0 w| (oo
T JIui Q z - - - NN
< ° ° ° 0




WVERGNANO

HSSK HM HM
C (2-3) D (4-5) D (4-5)
///;///// )w\/\ }ﬂrv\/\
ixD
A130 37 A130 37 | A190-EG | 73 P43 138 P43 138 S43 |158 H130 ‘168 H130 [168
S45 162
NEUTRO ACE NEUTRO TiCN ACE ACE NEUTRO TiCN
FORI CIECHI E PASSANTI
Q 12-15
® 10-12
® 8-10
® 23 ® 5.8 Q 25 O 5-10
® 40-50 ® 40-50 55-65
® 8-10
O 10-20 QO 10-20 QO 20-30
Q 12-15
O 10-12
Q 10-12
® 40-50 ® 40-50 55-65
Q 10-12
QO 8-10
® 40-50 ® 40-50 55-65
® 35 ® 8-10
® 45-55 ® 45-55 55-65
® 45-55 ® 45-55 55-65
® 23 ® 3-6
® 1-2 ® 24

VvV V V MASCHIARULLARE V VvV V

HSSE HSSE
_J J
C (2-3) C (2-3)
vy vy vy vy
. ... 3 .
- L)
A80 69 A80 69
A80 70 A80 70
A81 97 A81 97
A81 98 A81 98
VAP TiN
MASCHI A RULLARE
® 20-25 ® 40-45
® 20-25 ® 40-45
® 15-20 ® 35-40
O 15-20
O 15-20
® 20-25 ® 40-45
® 40-45
® 35-40
® 20-25 ® 40-45
® 40-45




N WVERGNANO
Tabella impieghi

H
H
H
H
H

HSSE HSSE HSSE HSSE HSSK HSSK HSSK HSSK
C(23) C(23) C(23) C (23 C (23 E(1,5-2) E(1,5-2)
vy RV v ey = 7
& i . . . v %// .
25xD 25xD 25xD 15xD
7 P TEE n Nl
l ) N % J .
; i i
i i i

A80 69 | A8ON | 71| A8ON |71| A8ON |71 P80  [144| P8ON |145| P8ON |145| P80OE |146| P8ONE |146| BP8ON |147
A80 70 | A80ON | 72| A8ON |72| A8ON |72 P80  [144| P8ON [145 P8ONE |146
P80  |144| P8ON |145

A81 97| A8IN |99| A8IN |99| A8IN |99 P81 152| P8IN 152
A81 98| A8IN |100| A8IN |100/ A8IN 100/ P81 152| P8IN 152

A82N  |127| A82N |127| A82N 127 P82N  |155

IKZ

TICN VAP TiN TIiCN TiN TiN TiH1 TiN TiN TiN

MASCHI A RULLARE

® 40-45 ® 20-25 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 | ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45
® 40-45 ® 20-25 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 | e 40-45 ® 40-45 ® 40-45
® 35-40 ® 15-20 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40 ® 3540 | ® 3540 | e 35-40 ® 35-40 ® 3540
® 30-35 ® 30-35 ® 3035 | ® 30-35 ® 30-35 ® 30-35

® 1520 ® 15-20 ® 1520 | ® 15-20 ® 15-20 ® 15-20

O 15-20 O 15-20 O 15-20 ® 15-20 ® 1520 ® 1520 | ® 15-20 ® 15-20 ® 15-20
O 15-20 Q 15-20 Q 15-20 ® 15-20 ® 1520 ® 1520 | ® 1520 ® 15-20 ® 1520

® 40-45 ® 20-25 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45
® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45
® 35-40 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40

® 40-45 ® 20-25 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45

® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 | @ 40-45 ® 40-45 | ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45
® 10-15
Q 5-10
® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 e 10-15 ® 10-15 ® 10-15
O 5-10 O 510 O 510 Q 5-10 O 5-10 O 5-10




g

WVERGNANO

|HSSK |HSSK |HSSK L;MJ
@9 o) jie) etz DIN
& & & y 6535HA
kD 3xD ) zﬁ» ED
BPSONR |147| P18ON [148] S80ON [161| BSSONR [161|BS8ONRE[ 161 HBS8O NR[169 HP900 [171
S8ON | 161
IKZ-R IKZ-R IKZ-R IKZ-R
TiN TiN TiN TiN TiH1 TicN TiAIN
MASCHI A RULLARE [ ovef ]
® 40-45 ® 5060 | ® 50-60 | ® 50-60 | ® 40-50
® 40-45 ® 5060 | ® 50-60 | ® 50-60 | ® 40-50
® 3540 e 4555 | e 45.55 | @ 45.55 | e 35.45
® 3035 e 4050 | ® 40-50 | ® 40-50 | @ 30-40
e 15-20 e 2030 | ® 2030 | ® 20-30 | ® 1525
® 401
® 1520 | ® 2535 | ® 2535 | @ 25.35 | @ 2535 | @ 15-25
®© 1520 | ® 2535 | @ 2535 | @ 25.35 | @ 2535 | @ 15-25
® 1525 | e 1525 | @ 1525 | @ 15.25
® 40-45 ® 5060 | ® 50-60 | ® 50-60 | ® 40-50
® 40-45 ® 5060 | ® 50-60 | ® 50-60 | ® 40-50
® 3540 ® 4555 | e 4555 | e 45.55 | e 35.45
® 40-45 ® 5060 | ® 5060 | ® 50-60 | ® 40-50
® 40-45 ® 5060 | ® 50-60 | ® 50-60 | ® 40-50
e 10-20
0 515
® 1015 e 1020 | ® 1020 | ® 1020 | ® 10-20
O 510 O 515 O 515 O 515 O 515
® 302

® 30-f2

Parametri d'impiego Punta HP900

N Velocita di taglio
[giri/min] = [m/min] x 1000
3,14 x d, [mm]

f [mm/min] = f [mm/giro] x N [giri/min]

*Tabella avanzamento punta
HP900 [mm/giro]

Diametro 1 2
2,6 0,032 | 0,025
34 0,040 | 0,032
4,3 0,050 0,040
5,1 0,050 0,040
6,9 0,070 0,055
8,6 0,090 0,070
10,4 0,110 0,090
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SERIE "A"

Maschi per impiego generico

La rinomata Serie A Vergnano offre soluzioni per la
maschiatura nella maggior parte delle applicazioni
generiche. Disponibile come maschi a mano, a
macchina e arullare la Serie A comprende una gamma
completa di maschi per le filettature e le tolleranze
pil comuni. | maschi vengono costruiti in acciaio
super-rapido di qualita e sono disponibili con
rivestimenti PVD.
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MASCHI A MANO in serie di tre pezzi
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <6 DIN > pm7 A1 A1 A1 A1
(352) (352) SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE

. W o

L‘
Ly

L

m

RRRTURTERTT TN p—r v

od 4‘7 -

1SO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza - = 6H 6H
A1 A1 A1 A1
IS0 MG SBOZZATORE INTERMEDIO  FINITORE SERIE i A (5-6) D (4-5) C 2-3) C 23)
P.1-4 ° ° ° ° ~ Forma —y 5 mlend) Pty
p7 R R o R dell'imbocco LMJ INW %/% %/%
- K'23 ° - - - . 25xD 25xD 25xD 25xD
N.1- o ° ° ° ipo -
N.5-7 ° ° o ° di foro ‘| ' . . ) P )
Senso RH RH RH RH
di taglio /D /D /D /D

Foro
di lubrificazione

@dq P L Lo L3 dy a

N

l

js 16 h9 h12 @y
[(mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm] o [mm] [ [mm]

M 2 04 36 7.5 12 2,8 2.1 3 1,6 ] o o o
2,2 0,45 36 8,5 13,5 2,8 21 3 1,75 ] . . o
2,3 0,4 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 19 0 ] ] .
2,5 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,05 . . o o
2,6 045 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,1 O U
3 0,5 40 10 18 35 2,7 3 2,5 . . o o
B15) 0,6 45 11 20 4 3 3 2,9 O U ] o
4 0,7 45 12 21 4,5 34 3 33 ® ] . ]
4,5 0,75 50 13 23 6 49 3 3,7 ] . o o
5 0,8 50 14 24 6 4,9 3 4,2 O ] . ]
6 1 56 16 28 6 49 3 5 ] . o o
7 1 56 19 - 6 4,9 3 6 O ] . o
8 125 63 22 - 6 4,9 3 6,8 . . . .
9 1,25 63 22 - 7 5,5 3 7.8 . . o o

10 1,5 70 24 - 7 55 3 8,5 O ) . .
1" 1,5 70 24 - 8 6,2 3 9.5 O O ] ]
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 O 0 ] .
14 2 80 30 - " 9 4 12 O ] . ]
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ] . o o
18 2,5 95 34 - 14 11 4 15,5 O . . o
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 L) ° o 3
22 2,5 100 34 - 18 14,5 4 19,5 . . o o
24 3 110 38 - 18 14,5 4 21 O ° L ]
27 3 110 38 - 20 16 4 24 * . o o
30 3,5 125 45 - 22 18 4 26,5 O 0 . o
33 3,5 125 50 - 25 20 4 29,5 . . . .
36 4 150 56 - 28 22 4 32 ] o o o
39 4 150 60 - 32 24 4 35 O O O O
42 4,5 150 60 - 32 24 4 37,5 O O ) ]
45 4,5 160 65 - 36 29 4 40,5 ] ] . o
48 5 180 70 - 36 29 4 43 O ] ] ]
52 5 180 70 - 40 32 5 47 ] . o o
56 55 180 70 - 40 32 5 50,5 . . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 4 4 4 4
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MASCHI A MANO in serie di tre pezzi
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso sinistra - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <6 DIN >ms A1 LH A1 LH A1 LH A1 LH
352 (352) SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
a
\
\
o d> !

Ly
Ly

Lo

m

<
y
&
2
-
=
-
-
=
-
-

RERERRRRERTTT T T —

odi 4‘7 -

1SO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza = = 6H 6H |
1sO MG A1 LH A1 LH A1 LH A1 LH
SBOZZATORE INTERMEDIO ~ FINITORE SERIE i A(5-6) D -5) C 23 Ce3
P14 ° ° ° °  Forma — — s Ty s
P = o . . . dell'imbocco Y )«/vvv _ /%
< 2 ° ° ° ° 25xD 25xD 25xD 25xD
N.1-3 o ° ° ° Tipo . 2
N.5-7 ° ° ° ° diforo l %%J l %%1 l %%1 l %%J
Senso LH LH LH LH
di taglio c C\ C\ c
Foro

di lubrificazione

S L .
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 2,6 0,45 40 8,5 14,5 2,8 21 3 2,1 . . . o
3 0,5 40 10 18 3.5 2,7 3 2,5 . o . o
3,5 0,6 45 1" 20 4 3 3 2,9 . . . .
4 0,7 45 12 21 4,5 34 3 3.3 . . . .
5 0,8 50 14 24 6 4,9 3 4,2 . . .

6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 . . . o
8 1,25 63 22 - 6 4,9 3 6,8 . o o o
10 1,5 70 24 - 7 55 3 8,5 . . . ]
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 . . o .
14 2 80 30 - 11 9 4 12 o o . .
16 2 80 32 - 12 9 4 14 . . . o
18 2,5 95 34 - 14 11 4 15,5 . o . o
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ) ] ] .
22 2,5 100 34 - 18 14,5 4 19,5 . . . o
24 3 110 38 - 18 14,5 4 21 o o . o
27 3 110 38 - 20 16 4 24 . . . .
30 3.5 125 45 - 22 18 4 26,5 . o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 4 4 4 4

27
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MASCHI A MANO in serie di tre pezzi
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <6 DIN > s A100 A100 A100 A100
(352 (352) SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
a
|
\
o d> !

Ly
Ly

L

(11

m

TP R0 —

i
-
-
-
-
-
-
-
|

FRRRRRRRRR TN ——

odi 4‘7 -

1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza = = 6H 6H
150 MG A100 A100 A100 A100
SBOZZATORE INTERMEDIO  FINITORE SERIE . C (2-3) C (2-3) C (2-3) C (2-3)
orma v vy v vy MPv vy v vy
P P.1-5 ° () ° ° dell'imbocco %% %% %///% %/ﬁ
P.7 o ° ° °
M M.1-2 ° ° ° ° . 25xD 25xD 25xD 25xD
ipo 7
K K.1-3 o o L] . di foro (n ) S . 2 .
N N.1-10 o o . °
S S.1 o o ° °
Senso RH RH RH RH
s s3 . . - B di taglio | o 2 2
Foro

di lubrificazione

S R .
(mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [ [mm]
M 2 0,4 36 75 13 28 21 8 1.6 . . . .
2,5 045 40 9 15 28 2,1 3 2,05 . . . .
S 0,5 40 10 18 IS 2,7 3 2,5 . . . .
35S 0,6 45 " 18 4 3 3 29 . . . .
4 0,7 45 12 21 4,5 34 3 33 . .
5 0,8 50 14 24 6 4.9 3 4,2 . . . .
6 1 56 16 28 6 4.9 3 5 J . . .
8 125 63 22 - 6 4.9 4 6,8 . . . .
10 1.5 70 24 - 7 55 4 8,5 . . . .
12 175 75 28 - 9 7 4 10,2 ] ] . ]
14 2 80 30 - 1" 9 4 12 . . . .
16 2 80 32 - 12 9 4 14 . . . .
18 2,5 95 34 - 14 1" 4 15,5 ] ] . ]
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17.5 . . . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 4 4 4 4

28
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 111 A21 FC A21 FC A21 FC LH
371 376 NEUTRO TiN NEUTRO
a a _
w7
|
| |
o d, ‘ ‘
2 ' |
‘ o d2 }
| |
ﬂ |
H
1
M |
nk s i
o d1 V - + —
o dq
ISO2 ISO2 ISO2

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H

15O MG A21 FC A21 FC A21FCLH

NEUTRO TiN NEUTRO Forma m m 5_(%_2
P.1 ® 20-25 dellimbocco % % %
P P2 ®10-12 e 15-20 e 10-12

P.3 ® 8-10 ® 12-15 e 8-10 Tipo 1,5xD 15xD 1,5xD/

K K2 810 1215 810 diforo o o o
N N.1 ® 20-25
N.5 ® 15-20

Senso RH RH LH
di taglio /D ‘ /D C

Foro
di lubrificazione

@dq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 2 0,4 45 7 11 2,8 21 3 1,6 ] .
2,2 045 45 8 13 2,8 2,1 3 1,75 . .
2,3 04 45 8 13 2,8 2,1 3 1,9 o o
255, 0,45 50 9 15 2,8 21 3 2,05 . .
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 21 . .
3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 2,5 o o o
BE5) 0,6 56 11 20 4 3 3 29 . o
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 3,3 o o o
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 o o o
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 . . .
7 1 80 16 29 7 5,5 3 6 o o
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° . L
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7,8 . .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 4 ] ]
11 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9.5 . ]
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 o o o
14 2 110 25 - 11 9 3 12 . . o
16 2 110 28 - 12 9 3 14 . . .
18 2,5 125 32 - 14 1 3 15,5 o o o
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 O ] .
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 o o o
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 . o .
27 3 160 36 - 20 16 4 24 . . .
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 o o o
33 3.5 180 40 - 25 20 4 29,5 . o
36 4 200 55 - 28 22 4 32 o .
39 4 200 60 - 32 24 4 35 ]
42 45 200 60 - 32 24 4 37,5 .
45 4,5 220 65 - 36 29 4 40,5 o
48 5 250 70 - 36 29 4 43 .
52 5 250 70 - 40 32 4 47 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 5 5 5
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > m111 A21 FP A21 FP A21 FP LH
371 ° 376 | :
NEUTRO TiN NEUTRO
T W
| |
ody ! !
‘ o dy }
V&* | { any
L] m
T i
A l i
L i i
od Y - + -
o di
1ISO2 1SO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H
A21FP  A21FP A21FPLH
IS0 MG NEUTRO TiN NEUTRO . A (5-6) A (5-6) A (5-6)
orma By v, T— 0, T v
P1 ® 20-25 dell'imbocco % W %
P P2 ©10-12 1520 e 10-12
P3 ©810 1215 810 . 1,5xD 15xD 15xD
[e]e) 7 7 7 i Vo w7
K K2 810 1215 810 diforo ae B e
N N1 ® 20-25
N.5 ® 15-20

(= (
%= (

S RH
dragio |«

Foro
di lubrificazione

@dq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[(mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] [ [mm]
M 2 04 45 7 11 2,8 21 3 1,6 ° .
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 3 1,75 . .
2,3 04 45 8 13 2,8 2,1 3 19 o o
235) 0,45 50 9 15 2,8 21 3 2,05 . .
2,6 045 50 9 15 2,8 2,1 3 21 ] .
3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 2,5 o o o
B15) 0,6 56 11 20 4 3 3 29 . o
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 8,3 ] . .
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 o o o
[ 1 80 16 29 6 4,9 3 5 . . .
7 1 80 16 29 7 5,5 3 6 o o
8 125 90 18 33 8 6,2 3 6,8 . ] ]
9 1,25 90 18 33 9 7 3 78 ] .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ] ] L
11 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 ] ]
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 o o o
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ] . o
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ] . .
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 o o o
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 O ] L
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 o o o
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 . . o
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ] . .
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ] o o
33 3,5 180 40 - 25 20 4 29,5 ] o
36 4 200 55 - 28 22 4 32 o o
39 4 200 60 - 32 24 4 35 ]
42 4,5 200 60 - 32 24 4 37,5 ]
45 4,5 220 65 - 36 29 4 40,5 o
48 5 250 70 - 36 29 4 43 ]
52 5 250 70 - 40 32 4 47 ]

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 5 5 5
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / gambo passante
Per fori ciechi

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

DIN A22 FC
376 NEUTRO

W

L

m

L,

ol -
1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | 6H ‘
A22FC  A22FC
150 MG NEUTRO TiN ; C (2-3)
orma T AAA
P.1 ® 20-25 dell'imbocco %
P P2 ©10-12 e 15-20
P3 810 e 1215 T 15xD
ipo
K K2 ©810 ®1215 di foro %%
N N.1 ® 20-25
N.5 ® 15-20
Senso %
di taglio ‘ ‘
Foro

di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a z 7

js 16 h9 h12 LY

(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [ [mm]
M 4 0,7 63 12 - 28 21 3 33 .
5 0,8 70 14 - 85 2,7 3 4,2 .
6 1 80 16 - 4,5 34 3 5 .
7 1 80 16 - 55 4,3 3 6 .
8 1,25 90 18 - 6 4.9 3 6,8 .
9 125 90 18 - 7 55 3 7,8 .
10 1,5 100 20 - 7 55 3 8,5 L
® = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 6
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CODICE ARTICOLO

A22 FC
TiN

1502
6H

E

(o]
N
&

=
wn
x

o

31
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / gambo passante
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

DIN A22 FP
376 NEUTRO

Ly

L,

@

o dq
1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H |
A22 FP A22 FP
Iso MG NEUTRO TiN . A (5-6)
orma T
P ® 20-25 dell'imbocco %
P P.2 ® 10-12 e 15-20
P.3 ® 38-10 ® 12-15 T 15xD
o]} 7 7
K K2 810 125 difore HE
N N.1 ® 20-25
N.5 ® 15-20
Senso RH
di taglio D ‘
Foro
di lubrificazione
@d P L L L @d a z W
! js T g : hoo b2 i
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] [-] [mm]
M 4 0,7 63 12 - 2,8 21 3 3,3 .
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 4,2 o
6 1 80 16 - 45 34 3 5 o
7 1 80 16 - 55 43 3 6 3
8 1,25 90 18 - 6 49 3 6,8 o
9 1,25 90 18 - 7 55 3 7.8 o
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 3

e = esecuzione standard

32
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per ghisa
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

\VW\VErRGNANO

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <m10 DIN >Mm11 A43 A43 A43
371 (376 NITRURATI TiCN ACE

a

)m

Ly

]

Lo
L,

e e

==

o dq
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX 6HX 6HX
A43 A43 A43
ISO MG NITRURATI TiICN ACE C (2-3) C (2-3) C 23
Forma v vy s =
K K1 ©15-20 e 40-45 e 40-45 dell'imbocco . % ‘
N.4 ©15-20 ® 40-45 e 40-45 kfj
N N.7 1520 e 40-45 e 40-45 . 25xD 25xD 25xD
ipo
- L] - [ ] B [} - .

N.9-10 e 20-25 45-50 e 45-50 di foro u% %/ % 7 %/% %%

Senso RH RH RH
di taglio D D ; )

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 2,5 . . .
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 o o o
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 . . ]
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 o o o
6 1 80 16 29 6 4,9 4 5 o o .
7 1 80 16 29 7 5,5 4 6 . . i
8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,8 o o o
9 1,25 90 18 33 9 7 4 7,8 o o .

10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 o o o
11 1,5 100 22 - 8 6,2 4 9.5 . o .
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ] ] ]
14 2 110 25 - 11 9 4 12 o o .
16 2 110 28 - 12 9 4 14 o o .
18 2,5 125 32 - 14 (N 4 15,5 o o .
20 25 140 32 - 16 12 4 17,5 o o .
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 * . .
24 3 160 36 - 18 14,5 5 21 o o o
27 3 160 36 - 20 16 5 24 o . .
30 3,5 180 40 - 22 18 5 26,5 . . .
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 o o o
36 4 200 55 - 28 22 5 32 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 6 6 6
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per ghisa / gambo passante
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A44 Ad4 A4d4
376 NITRURATI TiICN ACE

)m
l

Ly

L,

Tt

o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza ‘6HX| 6HX 6HX
Ad4 Ad4 Ad4
Iso MG \irRuRATI TiCN ACE . C (2-3) C (2-3) C (2-3)
orma T e -
K K1 ©15.20 40-45 e 40-45 dellimbocco y y y
N.4 @ 15-20 e 40-45 e 40-45
N N.7 ® 15-20 e 40-45 e 40-45 T 25xD 25xD 25xD
ipo
N.9-10 ©20-25 ©45.50 e 45.50 diforo g %% 1EE
censo RH RH RH
di taglio D ‘ D D
Foro
di lubrificazione
@d P L L L @d a z Wl
! is 116 : } h92 h12 é%
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] ] [mm]
M 4 0,7 63 12 - 2,8 2.1 3 3.3 o o o
5 0,8 70 14 - 35 2,7 3 4,2 o . o
6 1 80 16 : 45 34 4 5 . . .
8 1,25 90 18 - 6 49 4 6,8 o o .
10 1,5 100 20 - 7 55 4 8,5 o o o
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 6 6 6

34
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / filetti alternati / per leghe leggere
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A67 A67
371 376 NEUTRO TiH1

a

N

Ly

]

L
L,

e e

==

o dq
1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H
A67 A67
150 L5 NEUTRO TiH1 C (2-3) C (2-3)
Forma s e
P P1  ®12415 ®20-25 dellimbocco . %
N.1 ® 12-15 e 20-25
N N.2 1012 e 15-20 . 25xD 25xD
ipo
N5 1012 e 15-20 diforo % %%
N.6 ® 8-10 ® 12-15
Senso RH RH
di taglio /D ‘ /D
Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12

[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 3 0,5 56 10 18 3.5 2,7 3 2,5 o .
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 . .
5 0,8 70 14 24,5 ) 49 3 4,2 o o
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 o o
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 o o
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 . .
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 o o
14 2 110 25 - 11 9 3 12 o o
16 2 110 28 - 12 9 3 14 o o
18 2,5 125 32 - 14 (N 3 15,5 o o
20 25 140 32 - 16 12 3 17,5 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 7 7
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per titanio e leghe di titanio
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN A110 A110
371 |SM10 376 |2 M12 S o
a - a -
R |
| |
o d ‘ i
A I
‘ o dy }
. e
- ! —
i |
H
|
NG |
][ ‘ S

2
+

o di
1ISO2 1SO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H
A110 A110
E e vaP cN C (2:3) C (2-3)

Forma

s S.1 ® 6-8 ® 10-12 dell'imbocco % %

S2 35 ® 6-8

T 25xD 25xD
ipo 7
. iy 1|
di foro 4 | ?
Senso RH RH
di taglio /D /D
Foro

di lubrificazione

@dq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[(mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [mm] [ [mm]
M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 o o
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 . .
) 0,5 56 10 18 3.5 2,7 3 2,5 o 3
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 . .
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 o o
6 1 80 16 29 6 4,9 4 5 o .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,8 . .
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 o o
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 . .
14 2 110 25 - 11 9 4 12 o o
16 2 110 28 - 12 9 4 14 o o
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 o o
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 7 7
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per materiali ad alta resistenza
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A130 A130
37y 376 NEUTRO ACE

a a

N

Ly

L
L,

@

e e

£
+

o di

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |6HX| 6HX
A130 A130
150 L5 NEUTRO ACE . C (2-3) C (2-3)
orma T AAA DA
P P.6 e 2-3 e 5.8 dell'imbocco %//% %///
N N8 e 3-5 ® 8-10
1,5xD 15xD
Tipo
di foro
Senso RH RH
di taglio ‘ /D ‘ /D
Foro

di lubrificazione

oh Pk b ek ooz g
(mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] [ [mm]
M 4 0,7 63 12 21 4,5 34 4 34 O °
5 038 70 14 24,5 6 4,9 4 4,3 (% . .
6 1 80 16 29 6 4,9 5 51 . .
8 125 90 18 B 8 6,2 5 6,9 (%) . .
10 1,5 100 20 36 10 8 5 8,6 (*) .
12 1,75 110 24 - 9 7 5 10,4 (%) . .
14 2 10 25 - 1" 9 5 12,2 (%) L .
16 2 110 28 - 12 9 5 14,2 (%) . .

= esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 7 7
I

L]
(*)= | diametri dei prefori sono maggiorati.
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A15 A15 A15
3871 376 NEUTRO VAP TiN

a

]

e ]

= b ‘
= -

el —

k

o di
1ISO2 1SO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H
A15 A15 A15

IS0 MG NEUTRO VAP TiN B (4-5) B (4-5) B (4-5)

Forma i v - 0 T 7
P P.1 ® 18-20 e 18-20 e 30-35 dell'imbocco Y .

P.2 ® 15-18 e 15-18 e 25-30
N.1 ® 18-20 e 18-20 25xD 25xD
Tipo

N2 e15-18 e 15-18 e 25-30 di foro
N5 ©15-18 e 15-18
N.6 1215 1215 e 20-25

Senso
di taglio

(o
o [

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 o o o
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 o o o

3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 . . .
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 o o o

4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 3.3 . U ]

5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 . . .

6 1 80 16 29 6 49 3 5 o o o

8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ] . .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 o o o
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 . . .
14 2 110 25 - 1" 9 3 12 . . .
16 2 110 28 - 12 9 3 14 o o o
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 o o o
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 o o o
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 . o .
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 o . o
27 3 160 36 - 20 16 4 24 o o o
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 o . o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 8 8 8
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A15 6G A15 6G
371 376 NEUTRO TiN

a

N

L

]

L
L,

e e

==

o dq
1ISO3 1ISO3
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | 6G ‘ 6G
A156G  A156G
=0 MG NEUTRO TiN B (4-5) B (4-5)
Forma S e
b P.1 ® 18-20 e 30-35 dell'imbocco . ////%
P2 1518 e 25-30
N.1 e 18-20 . 25xD 25xD
|e]e]
\ N.2 1518 e 25-30 diforo |W‘ e
N5 ®15-18
N.6 ®12-15 e 20-25
Senso /Ri }5
di taglio ‘
Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

7

js 16 h9 h12 LY

(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]
M 2 04 45 7 1" 2,8 2,1 2 1,6 . .
2,5 045 50 9 15 28 21 3 2,05 . .
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 . .
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 L .
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 . .
[ 1 80 16 29 6 4,9 3 5 . .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 . e
10 15 100 20 36 10 8 3 8,5 . .
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 . ]
14 2 110 25 - " 9 3 12 . .
16 2 110 28 - 12 9 3 14 . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 8 8

39
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto / filetti alternati
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN A15 AZ A15 AZ
L3_7'US M10 376 ZM12 NEUTRO TiH1
4 T
! \
od2 ! !
‘ o dy }
W — i -
] m
HIE ol
J‘; A ‘ 9
odi Y d + -
o d
1ISO2 1SO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H ‘ 6H
A15AZ  A15AZ
IS0 MG NEUTRO TiH1 . B (4-5) B (4-5)
orma -t ) >t 0
P P1 ®1820 ©30-35 dellimbocco %l F
N.T ©18-20 e 30-40
N N.2 1518 e 30-40 . 25xD 25xD
o]}
N5 1518 ©30-35 diforo %‘ e
N.6 ©12-15 ®30-35
Senso RH RH
di taglio /D ‘ /D
Foro

di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

l

js 16 h9 h12 @y
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 3 0,5 56 10 18 3.5 2,7 3 2,5 o .
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 . .
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 o o
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 o .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 3 3

10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 o o
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ] .
14 2 110 25 - 11 9 3 12 o o
16 2 110 28 - 12 9 3 14 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 8 8
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto / gambo lungo
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
Q) =m0 Q zm2 AlSL A5 L
e ) NEUTRO TiN
a a
- jggif
\
\ \
od2 ! o d2 ‘
| |
\ \
I I
| |
‘ o L A
odi - o di T -
1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | 6H ‘ 6H
A15L A15L
=0 MG NEUTRO TiN B (4-5) B (4-5)
Forma S e
P.1 ® 18-20 e 30-35 dell'imbocco . ////%
P P2 ©1518 e 25-30
P3 ®12-15 20-25 . 25xD 25xD
|e]e]
N1 e 18-20 diforo e e
N N.2 ®15-18 e 25-30
N.5 @ 15-18
N6 1215 2025 diare ) S
Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

7

js 16 h9 h12 LY

(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]
M 3 0,5 112 10 18 3 27 3 25 . .
4 0,7 112 12 21 4,5 34 3 83 . .
5 0,8 125 14 24,5 6 4,9 3 4,2 . .
[ 1 125 16 29 6 4,9 3 5 . .
8 1,25 140 18 33 8 6,2 3 6,8 3 .
10 1.5 160 20 36 10 8 3 8,5 . .
12 1,75 180 24 - 9 7 3 10,2 J .
16 2 200 28 - 12 9 3 14 . .
20 25 225 32 - 16 12 4 17,5 . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 8 8

41
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 11 A15S A15 S A15 S A15S
3871y 376 NEUTRO VAP TiN TiCN
¥ R
! \
od2 ! ! £ s
‘ o d2 }
W — i -
] m
i 7] =
J; E [ ;
! 1 i
odi Y + -
o di
1ISO2 1SO2 1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H 6H
= e A15S A15S A15S A15S
NEUTRO VAP TiN TiCN . B (4-5) B (4-5 B (4-5) B (4-5)
orma Wy vy — ) e )
P2 ©20-25 ©20-25 ©30-35 ©30-35 dellimbocco y y y y
P3 ©1520 1520 2530 e 2530
P P4 1215 1215 20-25 e 20-25 25xD 25xD 25xD 25xD

Tipo o 7 7 VW
P.5 ® 10-15 @ 10-15 di foro o l ‘ l/ 1
P.7 ® 10-15 e 10-15
,\221 ® 1520 e 15-20 : ;g;f) : ;(;132 Senso % % ":H) %
: - - = = di taglio
N.2-3 @ 20-25 e 20-25 e 30-35 e 30-35 L'J L—J L'J L'J
N.6 1518 e 1518 e 25-30 e 25-30

A~ =Z

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 2 0,4 45 7 11 2,8 21 2 1,6 O O ) ]
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 2 1,75 ] . o
2,3 0,4 45 8 13 2,8 21 2 1.9 o o o
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 * . . ]
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 o o o
3 0,5 56 10 18 3.5 2,7 3 2,5 . . o o
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 . . o o
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 3,3 L O O O
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 . . . .
6 1 80 16 29 6 49 3 5 . o o o
7 1 80 16 29 7 55 3 6 . . . .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 . . . .
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7,8 ) O O =
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 e ] . ]
11 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9.5 . . o
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 e . o o
14 2 110 25 - 1" 9 4 12 ® ] ] .
16 2 110 28 - 12 9 4 14 o o o o
18 2,5 125 32 - 14 " 4 15,5 e ] . ]
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ] o o o
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ] . o o
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 O O L ]
27 3 160 36 - 20 16 4 24 o o o o
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 * . o o
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 . o
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ] .
39 4 200 60 - 32 24 5 35 e
42 4,5 200 60 - 32 24 5 37,5 .
45 4,5 220 65 - 36 29 5 40,5 ]
48 5 250 70 - 36 29 5 43 ]
52 5 250 70 - 40 32 5 47 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 9 9 9 9
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A15S 4H A15S 4H
371 376 NEUTRO TiN
a a -
W |
| |
o d2 ! !
‘ od2 }
| |
o |
i ‘
| H
T = ]
L il ﬂ
o di V + —
o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | |
=0 MG AJSU?’R?)H Al i.ﬁ " B (4-5) B (4-5)
Forma R Rl
P.2 ® 20-25 e 30-35 dell'imbocco Y .
P.3 ® 15-20 e 25-30
P P.4 ® 12-15 e 20-25 Tipo 25xD 25xD
P.5 ® 10-15 di foro ‘%%‘ %
P.7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15 Senco RH RH
K K2 ©15-20 2530 ditaghio P> &
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 ®15-18 e 25-30
Foro
di lubrificazione
. B i
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] o [mm] [ [mm]
M 2 04 45 7 11 2,8 2.1 2 1,6 o o
2,5 0,45 50 9 15 2,8 21 3 2,05 o .
3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 2,5 o o
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 3,3 . .
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 o o
6 1 80 16 29 6 49 3 5 o o
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 o o
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 o o
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 o o
14 2 110 25 - 11 9 4 12 o o
16 2 110 28 - 12 9 4 14 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 9 9
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto

Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

\VW\VErRGNANO

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A15 S 6G A15 S 6G
371 376 NEUTRO TiN
a a -
R |
| |
ody ! !
‘ o d2 }
| |
H |
1 [i]
|
NG |
L e 1
o di Y + -
odi
1ISO3 1ISO3
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6G l 6G
o we AlSSss Aisses Bes Bws
Forma i 5 - e
P.2 ® 20-25 e 30-35 dell'imbocco /////////‘ .
P3 ©15:20 e 2530
P P4 1215 e 20-25 Too 25xD 25xD
P.5 ® 10-15 di foro %‘ %
P7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15 oo - -
K K2 1520 e 2530 di taglio | =
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 ®15-18 e 25-30
Foro
di lubrificazione
R T .
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [mm] [ [mm]
M 2 0,4 45 7 1 28 21 2 1,6 . .

2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 o .

3 0,5 56 10 18 35 27 3 2,5 . .

4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 . .

5 0,8 70 14 245 6 49 3 4,2 .

6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 . .

8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 o o
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 . .
12 1,75 110 24 5 9 7 4 10,2 . .
14 2 110 25 5 1 9 4 12 . .
16 2 110 28 5 12 9 4 14 . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 9 9
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Per fori passanti

DIN

[1_3_1

==\

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

DIN
371 =M10
a

N

L

e e

E

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

P2 ®20-25 e 30-35

P3 ®15-20 e 25-30

P P4 1215 e 20-25
P.5 ® 10-15

P.7 ® 10-15

M M.1 ® 10-15
K K2 ©15-20 e 25-30
N.2-3 @ 20-25 e 30-35

N.6 ®15-18 e 25-30

ddq P L ) L3

js 16

[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]
M 3 0,5 56 10 18
4 0,7 63 12 21
5 0,8 70 14 24,5
[ 1 80 16 29
8 1,25 90 18 33
10 1,5 100 20 36
12 1,75 110 24 -
14 2 110 25 -
16 2 110 28 -

e = esecuzione standard

DIN
376 2M12

a

o di

]

==

L

L,

Tolleranza

Forma
dell'imbocco

Tipo
diforo

Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione

S
(mm]  [mm] [ [mm]
3 27 3 25
4,5 34 3 33
6 4,9 3 4,2
6 4,9 3 5
8 6,2 3 6,8
10 8 3 8,5
9 7 4 10,2
1" 9 4 12
12 9 4 14

Vedi listino prezzi a pagina

A15S7G
NEUTRO

\VW\VErRGNANO

CODICE ARTICOLO

A15S7G
TiN

45
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto / gambo passante
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A16 S A16 S
376 NEUTRO TiN

S
et —w
i

o di
1ISO2 1SO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H | 6H
A16S A16S
1O MG NEUTRO TiN B (4-5) B (4-5)
Forma s ~—
P2 ® 20-25 e 30-35 dell'imbocco /////%‘ .
P3 ©15-20 e 25-30
P P4 ®12-15 e 20-25 . 25xD 25xD
ipo
P.5 ® 10-15 diforo %‘ W
P.7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K2 1520 2530 Senso /;RH /DRH
. di taglio ‘
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 ®15-18 e 25-30
Foro

di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a z ’

js 16 h9 h12 LY
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [ [mm]
M 4 0,7 63 12 - 2,8 21 3 33 . .
5) 0,8 70 14 - 8IS 2,7 3 4,2 . .
[ 1 80 16 - 4,5 34 3 5 . .
7 1 80 16 - 55 4,3 3 6 . .
8 125 90 18 - 6 4.9 3 6,8 . .
9 1,25 90 18 - 7 55 3 7.8 . .
10 1,5 100 20 - 7 55 3 8,5 J .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 10 10

46
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto / per acciaio inox
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A150 A150
371 376 VAP TiX2

a

N

Ly

Lo
L,

@

e e

E
+

o di
Tolleranza 6HX 6HX
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min ‘ ‘
A150 A150
150 L5 VAP TiX2 B (4-5) B (4-5)
Forma i v i v
P P.7 ® 10-12 e 18-20 dellimbocco Y %////
M M.1 ® 10-12 e 18-20
M.2 e 8-10 ® 10-12 p 25xD 25xD
'po 7V
di foro %%
Senso RH RH
di taglio /D /D
Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a
js 16 b hi2

N

(mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] [ [mm]
M 3 0,5 56 10 18 3 2,7 3 25 . .
3%5) 0,6 56 Il 16 4 8 3 29 . .
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 . .
5 08 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 . .
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 . .
8 1,25 90 18 88 8 6,2 3 6,8 . .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 J .
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 . .
14 2 110 25 - " 9 3 12 U .
16 2 110 28 - 12 9 3 14 . .
18 25 125 32 - 14 1 4 15,5 . .
20 25 140 32 - 16 12 4 17,5 . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 10 10
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DIN
MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto a cucchiaio

Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

\VW\VErRGNANO

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO

DIN <10 DIN > 12 A51 A51
371 376 NEUTRO TiN
a a -
R |
| |
ody ! !
‘ ody }
| |
i |
H
1]
mF ]
s |
o di Y N + -
odi
1ISO2 1SO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H | 6H
AS51 A51
=0 MG NEUTRO TiN B (4-5) B (4-5)
Forma Wiy =
P1 ®18-20 ® 30-35 dellimbocco %l F
P P2 1518 2530
P3 1215 ®20-25 . 1xD 1xD
o]}
N1 1820 e30-35 diforo == e
N N.2 e15-18 e 25-30
[ ) -
. = - di taglio L'J
Foro
di lubrificazione
@d P L L L @d a z Wy
! is T : Y me ]
[mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [ [mm]

M 2 04 45 7 11 28 21 2 1,6 . .
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2.1 2 1,75 ° .
23 04 45 8 13 28 21 2 19 . .
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2.1 2 2,05 o o
26 045 50 9 15 28 21 2 21 .
3 0,5 56 10 18 35 2,7 2 2,5 o o
3,5 0,6 56 11 20 4 3 2 29 o .
4 07 6 12 2 45 34 2 33 . .
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 o o
6 1 80 16 29 6 49 3 5 . .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 o o

10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 o .
12 175 110 24 ; 9 7 3 10,2 . .

e = esecuzione standard

Vedi listino prezzi a pagina
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15°
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN >mM11 A29 A29 A29
387y (376 NEUTRO VAP TiN

N

B w

Lo

@

e e

L,
L
—
= ———

E
+

o dq
1ISO2 1ISO2 1SO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H
A29 A29 A29
1SO MG NEUTRO VAP TiN . C (2-3) C(2-3) C (2-3)
orma vy RV VY b
P.1 ® 18-20 e 18-20 e 30-35 dell'imbocco .
v . .
P2 1518 e 15-18 e 25-30
P P3 1215 1215 e 20-25 . 15xD 15xD 1,5xD
ipo
P4 ©10-12 e 10-12 e 15-20 diforo W % /
. . .
P.5 ® 5-10 u w u
S - — ey m
: = = di taglio
N.2-3 e 15-18 e 15-18 e 25-30 L—J L'J L'J

N.5 ®15-18 e 15-18

N6 ©1215 1215 e 20-25 o Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 2 04 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 o o o
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 3 1,75 .
2,3 0,4 45 8 13 2,8 2,1 3 1,9 .
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2.1 3 2,05 o o o
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 o
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 o o .
B815) 0,6 56 11 20 4 3 3 29 . o .
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 . . .
4,5 0,75 70 14 24,5 6 49 3 3,7 o
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 o o o
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 . . .
7 1 80 16 29 7 5,5 3 6 . . .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 . . .
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7,8 . . L
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° ] ]
11 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 .
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 o o o
14 2 110 25 - 11 9 3 12 . . .
16 2 110 28 - 12 9 3 14 o o o
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 . o .
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 . ] .
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 o o o
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 o o .
27 3 160 36 - 20 16 4 24 L . ]
30 35 180 40 - 22 18 4 26,5 . o .
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 . . .
36 4 200 56 - 28 22 5 32 o
39 4 200 60 - 32 24 5 35 O
42 45 200 60 - 32 24 5 37,5 .
45 4,5 220 65 - 36 29 5 40,5 o
48 5 250 70 - 36 29 5 43 .
52 5 250 70 - 40 32 5 47 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina " 11
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15°
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A29 6G A29 6G
371 376 NEUTRO TiN
a a -
R |
| |
ody ! !
‘ o dy }
| |
i |
H
1
HIE ol
J‘; A ‘ 9
od Y d + -
2 al
1ISO3 1ISO3
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6G l 6G
A296G  A29 6G
1O MG NEUTRO TiN . C (2-3) C (2-3)
orma MYV T ADAA
P.1 ©18-20 e 30-35 dellimbocco \%] l%l
P2 ©1518 2530
P P3 ®1215 20-25 . 1,5xD 1,5xD
ipo 7
P4 ©10-12 1520 di foro /%/W W o
P.5 ® 510
[ ) = [ ] =
SRR e
: = di taglio /D /D
N N.2-3 e 15-18 e 25-30
N.5 e 1518
N.6 ©1215 e 20-25 Foro

di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 o o
2,5 045 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 . .
3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 2,5 o o
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 3,3 . .
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 o o
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 o .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 . .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 o o
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 o o
14 2 110 25 - 11 9 3 12 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina " 11
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15° / rastremato / gambo lungo

Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

@ <M10 @ 2M12 A29 L
NEUTRO
a
_ jjgif
\
\ \
od2 ! o d2 !
| |
\ \
|- I
| |
‘ o L 5
o di N o di T -
1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | 6H J
A29 L A29 L
IS0 MG NEUTRO TiN C (2-3)
Forma T
P1 e 18-20 e 30-35 dell'imbocco %/%
P2 ®1518 2530
P P3 1215 2025 - 15xD
|e]e}
P4 ©10-12 1520 diforo l%///]
2]
P5 © 510
K K.2 ® 12-15 e 20-25
N1 e 18-20 P i
. 5 di taglio /D
N N.2-3 e 15-18 e 25-30
N.5 e 15-18
N6 1215 20-25 Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a z 7

js 16 h9 h12 @y
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 4 0,7 112 12 21 4,5 34 3 3.3 o
5 0,8 125 14 24,5 6 4,9 3 4,2 o

6 1 125 16 29 6 49 3 5 o

8 1,25 140 18 33 8 6,2 3 6,8 .
10 1,5 160 20 36 10 8 3 8,5 3
12 1,75 180 24 - 9 7 3 10,2 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 11
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15° / gambo passante
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A29 DIN 376 A29 DIN 376
376 NEUTRO TiN

)m
l

Ly

L,

Tt

o di
w8 (R
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min oleranza
o e A29 A29
DIN 376 DIN 376
NEUTRO TiN Forma C_w (2,'3) ﬂ_HC (2:3)
P1 ©18-20 e 30-35 dellimbocco % %
P2 ©15:18 e 2530
P P3 ©1215 e 20-25 . 15xD 1,5xD
ipo
P4 ©10-12 1520 di foro /%W . W o
P.5 ® 5-10
K K.2 ® 12-15 e 20-25
N1 1820 Senso - i
: = di taglio /D ‘ /D
N N.2-3 e 15-18 e 25-30
N.5 e 1518
% . Foro
N& SRIZII5N [=R20:25 di lubrificazione
@d P L L L @d a z Wy
! is T : } hoo hi2 ]
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] [-] [mm]
M 5 0,8 70 14 - 35 27 3 4,2 . .
6 1 80 16 - 4,5 34 3 5 ° .
8 1,25 90 18 - 6 4,9 3 6,8 . o
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 o .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 11 "
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15°
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN >m12 A29 K A29 K
371 376 NEUTRO TiN

a

N

Ly

]

L
L,

e e

==

o dq
1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H
150 el I —_— C (2-3) C(2-3)
P.1 ® 18-20 e 30-35 dell'imbocco % %
P2 ©15-18 e 2530
P P3 1215 ®20-25 . 15xD 15xD
P4 ©10-12 e 1520 diforo /% .
PS5  5-10 L—J/ E —-
K K.2 ® 12-15 e 20-25 oo RH RH
N.1 ® 18-20 di taglio /D ‘ /D
N N.2-3 e 15-18 e 25-30
N5 e 15-18
ke — di \ubriﬁcaz’i:c?r:z
ddq P L ) L3 dy a z
s 16 hoo hi2
[mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [-] [mm]
M 3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 2,5 o .
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 3,3 . .
5 08 70 14 245 6 49 3 42 . .
6 1 80 16 29 6 49 3 5 o o
8 125 90 18 33 8 62 3 68 . .
10 15 100 20 36 10 8 3 8,5 o o
12 175 110 24 : 9 7 3 10,2 . .
14 2 110 25 T 9 3 12 . .
16 2 110 28 -1 9 3 14 . .
18 25 125 32 - 141 3 15,5 . .
20 25 140 32 - 16 12 4 17,5 . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 12 12
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A70 A70 A70
371 (37¢] NEUTRO VAP TiN
ajggi,
|
\
\
odz| |
I
NI
™
\
|
B
=R
o di
1ISO2 1SO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H
A70 A70 A70
Iso MG NEUTRO VAP TiN C (2-3) C (2-3) C (2-3)
Forma e
P P.1 ® 1215 e 1215 e 25-30 dellimbocco _
P2 ©10-15 ©10-15 e 20-25
N1  ®1215 1215 . 25xD
o]}
N N2 1215 1215 e 2530 diforo

N5 1012 e 10-12
N.6 @ 10-12 e 10-12 e 20-25

Senso RH
di taglio /D

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 2 04 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 o o o
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 21 3 2,05 ] . o
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 o o o
4 0,7 63 8,5 21 4,5 34 3 3,3 o o o
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 o . .
6 1 80 12 29 6 49 3 5 o o o
8 125 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ° L e

10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ] . .
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 o o o
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 . . o
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 o o o
18 2,5 125 25,5 - 14 11 4 15,5 o o o
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 17,5 . . .
22 2,5 140 29,5 - 18 14,5 4 19,5 o o o
24 3 160 35,5 - 18 14,5 4 21 o . o
27 3 160 37,5 - 20 16 4 24 . . .
30 3,5 180 42 - 22 18 4 26,5 o o o
33 3,5 180 43,5 - 25 20 4 29,5 o . o
36 4 200 47 - 28 22 4 32 o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 12 12 12
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A70 6G A70 6G A70 6G
379 (37¢) NEUTRO VAP TiN
ajggi,
|
\
\
odz| |
I
|,
Bl
\
|
o=
-
o di
1ISO3 1ISO3 1ISO3
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6G 6G 6G
A706G  A706G  A70 6G
IS0 MG NEUTRO VAP TiN C (2-3) C(2-3) C (2-3)
' Forma s e
p P.1 ® 1215 e 12-15 e 25-30 dellimbocco _ . _
P.2 ® 10-15 @ 10-15 e 20-25
N.1  e12-15 e 12415 T 25xD 25xD 25xD
ipo
N2 1215 1215 e 2530 di foro
N
N5 ©10-12 e 10-12 u u u
N.6 ®10-12 e 10-12 e 20-25
Senso RH RH RH
di taglio D D D
Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 @dy a z

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 o o o
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 21 3 2,05 o o o
3 0,5 56 7 15 35 2,7 3 2,5 o o o
4 0,7 63 85 21 4,5 34 3 3.3 o o o
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4,2 o o o
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 o . .
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 . . .
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 o o o
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 12 12 12
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati / gambo lungo
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
Q =m0 Q) zmz A70 L A70 L
oY) ) NEUTRO TiN
a a
T T
! !
\ \
o d2 ! o d2 !
| |
\ \
1. 1.
7
ll

1ISO2 1SO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H ‘ 6H
A70 L A70 L
IS0 MG NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)
Forma v vy eV vy
. P e 12-15 e 25-30 dell'imbocco /% o
P2 ©10-15 e 20-25
N.1 12415 - 25xD 25xD
ipo
N2 e 12-15 e 25-30 di foro
N L-J
N.5 e 10-12 l-J
N.6 ® 10-12 e 20-25
Senso /Ri }5
di taglio ‘
Foro

di lubrificazione

ddq P L Lo L3 @dy a z ’

js 16 h9 h12 @y
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 3 0,5 112 7 15 3.5 2,7 3 2,5 o o
4 0,7 112 8,5 21 4,5 34 3 3,3 o o
5 0,8 125 10 24,5 6 49 3 4,2 o o
6 1 125 12 29 6 4,9 3 5 o o
8 1,25 140 15 33 8 6,2 3 6,8 3 .

10 1,5 160 17,5 38 10 8 3 8,5 o o
12 1,75 180 18 - 9 7 4 10,2 ] .
16 2 200 20,5 - 12 9 4 14 o o
20 2,5 225 29,5 - 16 12 4 17,5 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 12 12



25xD DIN
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN >m12 A70 K A70 K
37y (376 NEUTRO TiN
ajggi,
|
odz| |
I
Bl
|
o dq + -
1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | 6H 6H
A70K  A70K
150 L5 NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)
Forma T— 17 AT vY
P1 e 12-15 @ 25-30 dell'imbocco /% o
P P2 ©10-15 e 20-25
P.3 ®8-10 ® 15-20 25xD 25xD
Tipo

K K.2 ® 8-10 ® 15-20 di foro ‘
N1 e 1245
N2 ©1215 e 25-30
N N5 1012 senso /':H) }5
g - di taglio ‘

N6 ©10-12 o 20-25

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

7

js 16 h9 h12 @y
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 3 0,5 56 7 15 3.5 2,7 3 2,5 o .
4 0,7 63 85 21 4,5 34 3 33 . .

5 0,8 70 10 24,5 ) 49 3 4,2 o o

6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 o o

8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 o o
10 1,5 100 175 38 10 8 3 8,5 . .
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 o o
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 o o
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 o o
18 2,5 125 25,5 - 14 1 4 15,5 o o
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 17,5 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 13 13
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 11 A70 S A70 S A70 S A70 S
3871y (37¢] NEUTRO VAP TiN TiCN
j@E
|
|
od2| |
!
N
™
\
|
B
=
+ P
o d1

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H 6H

150 MG A70S A70S A70S A70S

NEUTRO VAP TiN TiCN C (2-3) C (2-3) C (2-3) C (2-3)
Forma b MPvUvY “—T7h b
P.3 ® 1215 1215 ©20-25 e 20-25 dellimbocco . o . )
P P.4 ® 10-12 e 10-12 e 15-20 e 15-20
A5 ® 5.10 ® 5-10 Ti 25xD 25xD 25xD 25xD
ipo
P.7 ® 310 ©38-10 diforo l ]
M M.1 ©38-10 ©38-10 ;J u u
N mmmEE e (m m | (m
N . - - = = di taglio
N.6 ®15-18 e 15-18 e 25-30 e 25-30 l'J L—J L'J L'J

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 @dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ] . o o
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 . . . .
3 0,5 56 7 15 3.5 2,7 3 2,5 ] ] . o
3,5 0,6 56 8 18,5 4 3 3 29 . . . .
4 0,7 63 8,5 21 4,5 34 3 3,3 o o o o
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 * . o o
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 . . . .
7 1 80 12 29 7 5,5 3 6 o o o o
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 e ] ] ]
9 1,25 90 15 33 9 7 3 7,8 o o o o

10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ] ] . ]
11 1,5 100 17,5 - 8 6,2 3 9,5 ° ] . .
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 o o o o
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 . . o o
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 o . o o
18 2,5 125 25,5 - 14 11 4 15,5 * . . ]
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 17,5 L3 o . .
22 2,5 140 29,5 - 18 14,5 4 19,5 o . o o
24 3 160 35,5 - 18 14,5 4 21 . . o o
27 3 160 37,5 - 20 16 5 24 ° ] . ]
30 3,5 180 42 - 22 18 5 26,5 o o o o
33 35 180 43,5 - 25 20 5 29,5 . . .

36 4 200 47 - 28 22 5 32 o o o

42 4,5 200 55 - 32 24 6 37,5 .

48 5 250 59,5 - 36 29 &) 43 °

52 5 250 59,5 - 40 32 6 47 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 13 13 13 13
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN >m12 A70 S 4H A70 S 4H
37y (376 NEUTRO TiN
ajggi,
|
\
\
odz| |
I
I
Bl
\
|
o
s e
o dq
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
A70S4H A70S4H
1O MG NEUTRO TiN
Forma
P.3 ® 1215 e 20-25 dell'imbocco
P P4  ®10-12 e 15-20
P.5 ® 510 )
Tipo
P.7 ® 8-10 di foro
M M.1 ® 8-10
K K.2 ® 12-15 e 20-25
Senso
N N3 e 15-18 e 25:30 diragio
N.6 ®15-18 e 25-30
Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a z 7

js 16 h9 h12 @y

[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 2 0,4 45 6 12 2,8 21 3 1,6 o o
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 21 3 2,05 o o
3 0,5 56 7 15 35 2,7 3 2,5 o o
4 0,7 63 85 21 4,5 34 3 3.3 o o
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 . .
6 1 80 12 29 6 49 3 5 o o
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 . .
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 o o
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 13 13
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A70 S 6G A70S 6G
(371 (37¢) NEUTRO TiN
ajggi,
|
o dy i
I
|,
™
|
ol R
1ISO3 1ISO3
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6G | 6G
A70S6G A70S 6G
IS0 MG NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)
Forma Tk T hh
P3 ® 12-15 @ 20-25 dell'imbocco /% o
P P4 1012 e 15-20
P.5 ® 5-10 25xD 25xD
Tipo

P.7 ® 8-10 di foro
M.1 ® 8-10
K2 1215 e 20-25

Senso RH RH
) N3 1518 e 25:30 di taglio " =

N.6 ©15-18 e 25-30

A~ =Z

Foro
di lubrificazione

@dq P L Lo L3 @dy a

N

l

js 16 h9 h12 @y

[(mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 3 0,5 56 7 15 3.5 2,7 3 2,5 o .
4 0,7 63 85 21 4,5 34 3 33 . .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4,2 o o
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 o o
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 3 .
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 o o
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 . o
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 o o
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 13 13
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

Senso
. N.3 ®15-18 e 25-30 di taglio

N6 ©15-18 @ 25-30

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A70S 7G A70S 7G
37y (37¢J NEUTRO TiN
ajggi,
|
o d2 i
I
Bl
|
ol R
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | 7G
A7057G A70S 7G
=0 MG NEUTRO TiN ; C (2-3)
orma T AAA
P3 12415 ®20-25 dellimbocco %
p P4 ©10-12 e 15-20
P5 ® 5-10 25xD
Tipo
p.7 ® 8-10 di foro
M M.1 ® 8-10
[ ) = [ ] 5
K K.2 12-15 20-25 RH

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

7

js 16 h9 h12 @y
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 3 0,5 56 7 15 3.5 2,7 3 2,5 o o
4 0,7 63 85 21 4,5 34 3 33 . .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4,2 o o
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 o o
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 .

10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 o o
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 . .
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 o o
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 13 13
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A701 S A701 S
(371 (37¢) NEUTRO TiN
ajggi,
|
\
\
odz| |
I
| .
™
\
|
B
=R
odi
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza +0,1 mm +0,1 mm
A701S  A701S
Iso MG NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)
Forma e i
P3 1215 ® 20-25 dellimbocco % %
P P4 1012 e 15-20
P.5 ® 5-10 . 25xD 25xD
P7 810 .
. = I Toro
M M.1 ® 810 l-J
[ ) = [ ] =
K K.2 : 12-15 : 20-25 Senco RH RH
N N3 1518 2530 diragho " ‘&
N.6 ®15-18 e 25-30

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 @dy a z ’

js 16 h9 h12 @y

[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 o o
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ] .
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 o o
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 . .
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 o o
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 o o
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ] .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 13 13
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati / imbocco forma E
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

N
-

L

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A70 SE A70 SE
371 (37¢) NEUTRO TiN
ajggi,
|
\
\
o d2 i
I
|,
Bl
\
|
o
-
o dq
1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | 6H 6H
A70SE  A70SE
150 L5 NEUTRO TiN E(1,5-2) E(1,5-2)
) Forma ST RVV VvV
P3 1215 e 20-25 dellimbocco % /%
P P4  ®10-12 e 15-20
P.5 ® 5-10 T 25xD 25xD
ipo
p.7 ® 8-10 di foro
M M.1 ® 38-10 k—J
o = [ ] 5
K K.2 : 12-15 : 20-25 coneo RH RH
. N3  15-18  25-30 di taglo & P
N.6 ®15-18 e 25-30
Foro

di lubrificazione

N

@d P L L L @d a e
1 js 115 : : h92 h12 i

(mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]
M 3 0,5 56 7 15 Bi5 27 3 25 . .
4 0,7 63 85 21 4,5 34 3 33 . .
S 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 . .
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 . .
8 125 90 15 BS 8 6,2 3 6,8 . .
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 . .
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 J .
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 14 14
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati / gambo passante
Per fori ciechi

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A76 S A76 S
(376 NEUTRO TiN

)

ody

Ly

ny

o di
1ISO2 1SO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H ‘ 6H
A76S A76S
IS0 MG NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)
Forma T MPrI VY
P3 ® 12-15 e 20-25 dell'imbocco /% .
p P4 ©10-12 e 15-20
P.5 ® 5-10 . 25xD 25xD
P7 ® 8-10 gie
i - I Toro
M M.1 ® 8-10 t-J
K K.2 ® 12-15 e 20-25
N3 ®1518 e 2530 Senso = =
N : di taglio /D ‘ /D
N.6 ®15-18 e 25-30
Foro

di lubrificazione

@dq P L Lo L3 @dy a z %ﬂ?

js 16 h9 h12 LY

(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]
M 4 0,7 63 8,5 - 28 21 3 33 . .
5] 0,8 70 10 - 8IS 2,7 3 4,2 . .
6 1 80 12 - 4,5 34 3 5 . .
8 125 90 15 - 6 4.9 3 6,8 . .
10 1.5 100 17,5 - 7 55 3 8,5 . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 14 14

64
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati / per acciao inox
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN >m12 A170 A170
371 37¢J VAP TiX2
ajggi,
|
odz| |
I
B
|
o di + -
1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H
A170 A170
1SO MG VAP Tix2 C (2-3) C (2-3)
Forma s e
P P.7 ® 6-8 e 8-10 dellimbocco //% .
M M.1 ® 6-8 ® 8-10
M.2 ® 5.7 X 25xD 25xD
Tipo
di foro
Senso RH RH
di taglio /D /D
Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 3 0,5 56 7 15 3.5 2,7 3 2,5 o .
4 0,7 63 85 21 4,5 34 3 33 . .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4,2 o o
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 o o
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 o o
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 . .
12 1,75 110 18 - 9 7 3 10,2 . .
14 2 110 20,5 - 11 9 3 12 o o
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 o o
18 2,5 125 25,5 - 14 1 4 15,5 o o
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 17,5 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 14 14
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MASCHI A MACCHINA - Due scanalature elicoidali 40° / per leghe leggere
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN >m11 A62 A62
371 376 NEUTRO TiH1
a a _
R |
| |
od2 ! !
‘ o d> }
| |
i |
H
|
s 7]
Ly i
od Y - + -
o di
1ISO2 1SO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H
A62 A62
=0 MG NEUTRO TiH1 C (2-3) C (2-3)
Forma e ey
N N.1-2 e 12-15 e 25-30 dell'imbocco /% /%
N.5-6 ®10-12 e 20-25
S1 e6-8 ® 10-12 . 25xD 25xD
s S.3 ® 6-8 ® 10-12 de‘pO
2 - - i foro
Senso RH RH
di taglio /D /D

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 @dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ] .
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 2 1,75 o .
2,3 0,4 45 8 13 2,8 2,1 2 19 o o
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 2 2,05 . .
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 2 2,1 o o
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2 2,5 . .
3,5 0,6 56 11 20 4 3 2 2,9 o °
4 0,7 63 12 21 4,5 34 2 3.3 o .
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 2 4,2 . .
6 1 80 16 29 6 49 2 5 o o
7 1 80 16 29 7 55 2 6 o ]
8 1,25 90 18 33 8 6,2 2 6,8 o o
9 1,25 90 18 33 9 7 2 7,8 o .

10 1,5 100 20 36 10 8 2 8,5 . .
11 1,5 100 20 - 8 6,2 2 9.5 o o
12 1,75 110 24 - 9 7 2 10,2 o .
14 2 110 25 - 11 9 2 12 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 15 15
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati / per leghe leggere
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A72 A72
371 (37¢) NEUTRO TiH1
ajggi,
|
\
\
o d2 i
I
|,
Bl
\
|
o
-
o dq
1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H
A72 A72
150 e NEUTRO TiH1 C (2-3) C (2-3)
Forma s s
P P.1 ® 12-15 e 25-30 dellimbocco /% .
N.1-2 ® 1215 e 25-30
N.3 e 10-12 e 20-25 . 25xD 25xD
N N5 ©10-12 e20-25 g
. = 2 i foro
N.6 ®10-12 e 20-25 l-J
Senso RH RH
di taglio /D ‘ /D
Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 3 0,5 56 7 15 3.5 2,7 3 2,5 o .
4 0,7 63 85 21 4,5 34 3 33 . .
5 0,8 70 10 24,5 ) 49 3 4,2 o o
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 o o
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 o o
10 1,5 100 175 38 10 8 3 8,5 . .
12 1,75 110 18 - 9 7 3 10,2 o o
14 2 110 20,5 - 11 9 3 12 o o
16 2 110 20,5 - 12 9 3 14 o o
18 2,5 125 25,5 - 14 1 3 15,5 o o
20 2,5 140 29,5 - 16 12 3 17,5 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 15 15
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per dadi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A9
357 NEUTRO
aﬁﬁ.@i,
o d2 i
I
|
[
o di
1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H
A9
Iso MG NEUTRO .
orma
P.1 ® 18-20 dell'imbocco f—
P P2 ®15418
P3 ®1215 )
Tipo

di foro ‘
Senso RH
di taglio /D ‘

Foro
di lubrificazione

@dq P L Lo L3 @dy a

N

l

js 16 h9 h12 @y
[(mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 4 0,7 90 25 - 2,8 21 3 3,3 o
5 0,8 100 28 - 3,5 2,7 3 4,2 .

6 1 110 32 - 45 34 3 5 o

8 1,25 125 40 - 6 4,9 3 6,8 .
10 1,5 140 45 - 7 55 3 8,5 o
12 1,75 180 50 - 9 7 3 10,2 o
14 2 200 56 - " 9 3 12 .
16 2 200 63 - 12 9 3 14 o
18 2,5 220 63 - 14 11 3 15,5 o
20 2,5 250 70 - 16 12 3 17,5 o
22 2,5 280 80 - 18 14,5 3 19,5 o
24 3 280 80 - 18 14,5 3 21 .
27 3 315 90 - 20 16 3 24 o
30 3,5 315 100 - 22 18 3 26,5 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 15
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A80 A80 A80
217y (5710 2174) 376212 VAP TN TieN
a [
T W
\
| |
o d2 ! ‘
‘ o d2 }
| |
ﬂ |
H
|
mF |
J‘; o ‘ S
o di V N + -
o dq
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX 6HX 6HX
A80 A80 A80
1SO L5 VAP TiN TiCN C (2-3) C (2-3) C (2-3)
' Forma s e
p P.1-2 ©20-25 e 40-45 e 40-45 dell'imbocco /// % .
P.3 ® 15-20 e 35-40 e 35-40
N.1 @ 20-25 e 40-45 e 40-45 T 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ipo
N.2 ® 40-45 e 40-45 di foro ‘
N N.3 ® 35-40 e 35-40 u
N.5 ®20-25 e 40-45 e 40-45 oo RH RH RH
N.6 ® 40-45 e 40-45 di taglio ; D ' D) ; D

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 ] L .
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3 o o o
3 0,5 56 10 18 3.5 2,7 4 2,8 o o o
385, 0,6 56 11 20 4 3 4 3,25 o o o

4 0,7 63 12 21 4,5 34 5 3,7 o o
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65 o o o
6 1 80 16 29 6 49 5 5,55 o o o
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 74 o o .
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9.3 . . .
12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 o o o
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 o o o
16 2 110 28 - 12 9 ) 15,1 o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 16 16 16
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN <10 DIN DIN w115 A80 6GX A80 6GX A80 6GX
2174 | 371 2174| | 376 VAP TiN TiCN
a a -
R 11
| |
od2 ! !
‘ o d2 }
| | ‘
i |
H
|
r 7]
J‘; A ‘ =
o di Y N + -
odi
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza ] |
AB0 6GX A80 6GX A80 6GX
Iso MG VAP TiN TiCN C (2:3) C (2:3) C (2-3)
Forma v vy eV vy MPv vy
p P.1-2 ©20-25 e 40-45 e 40-45 dell'imbocco %/% _ .
P.3 ® 15-20 e 35-40 e 35-40
N.1 ®20-25 e 40-45 e 40-45 - 1,5xD 15xD 1,5xD
ipo
N.2 ® 40-45 e 40-45 di foro
N N.3 ® 3540 e 35-40 u u u
e TN IS
- - = di taglio

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 @do a z

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 ] L .
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3 o . o

3 0,5 56 10 18 3.5 2,7 4 2,8 o o o
3,5 0,6 56 11 20 4 3 4 3,25 o o o

4 0,7 63 12 21 4,5 34 5 3,7 o o o
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65 o . o

[} 1 80 16 29 6 49 5 5,55 o o o

8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7,4 o . o
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 . . .
12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 o . o
14 2 110 25 - 11 9 ) 13,1 o . o
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 16 16 16
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE - Canalini di lubrificazione
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <M10 DIN > 12 A80 N A80 N A80 N
2174 371)° 2 174 ey VAP TiN TiCN
a -
T W
\
| |
od2 ! ! - -
‘ o dy } g g
| |
ﬁ |
H
1
s |
J‘; = ‘ 9
N C L
&‘—" o di +
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX 6HX 6HX
ASON  ASON  ASON
1SO L5 VAP TiN TiCN C (2:3) C (2-3) C (2-3)
Forma s s
. P12 2025 40-45 e 4045 dellimbocco . y .
P.3 ® 15-20 e 35-40 e 35-40
N.1 ©20-25 e40-45 e 40-45 . 25xD 25xD 25xD
ipo
N.2 ® 40-45 e 40-45 di foro Z% %@ W
N N.3 © 35-40 e 35-40 u U u
N.5 ®20-25 e 40-45 e 40-45 oo RH RH RH
N.6 ® 40-45 e 40-45 di taglio ' D ' D] ' D}

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12

[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 o o o
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3 o o o
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 o . o
3,5 0,6 56 11 20 4 3 4 3,25 o o o
4 0,7 63 12 21 4,5 34 5 3,7 o o o
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65 o o o
6 1 80 16 29 ) 49 5 5,55 o o o
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 74 o o o
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9.3 . . .
12 1,75 110 24 - 9 7 5 1,2 o o o
14 2 110 25 - 11 9 6 131 ] ] .
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 o o o
18 2,5 125 28 - 14 11 8 16,9 o o o
20 2,5 140 30 - 16 12 8 18,9 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 16 16 16
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE - Canalini di lubrificazione
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO
DIN DIN

DIN  DIN <m10

2174 | 371~

=

L

e s e e B

k

Ly

2174

"

@

+

od

376 2M12

L1

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ISO MG
P.1-2
P
P.3
N.1
N.2
N N.3
N.5
N.6
@dq P
[mm]  [mm]
M 2 0,4
2,5 0,45
3 0,5
3,5 0,6
4 0,7
5 0,8
6 1
8 1,25
10 1,5
12 1,75
14 2
16 2

A80 N 6GX A80 N 6GX A80 N 6GX
VAP

TiN TiCN
® 20-25 © 40-45 e 40-45
® 15-20 e 35-40 e 35-40
® 20-25 @ 40-45 e 40-45
® 40-45 e 40-45
® 35-40 e 35-40
® 20-25 @ 40-45 e 40-45
® 40-45 e 40-45
L Lo L3 @dy
js 16 ho
[mm]  [mm] [mm] [mm]
45 7 1" 2,8
50 9 15 2,8
56 10 18 3,5
56 " 20 4
63 12 21 4,5
70 14 24,5 6
80 16 29 6
90 18 33 8
100 20 36 10
110 24 - 9
110 25 - 11
110 28 - 12

e = esecuzione standard

a
h12
[mm]
2,1
2,1
2,7

34

o~ O U1 U1T U1 U U DWW

Tolleranza

Forma
dellimbocco

Tipo
di foro

Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione

[mm]
1,85
23
2,8
85
3,7
4,65
5,55
74
93

1,2

13,1

15,1

Vedi listino prezzi a pagina

A80 N 6GX
VAP

e

F
e

‘«n
X
o]

Y
.
A

0
=

[v

\VW\VErRGNANO

CODICE ARTICOLO
A80 N 6GX  A80 N 6GX
TiN TiCN

ONNORT

ONNOR



{é} e %%%5 3'3"'1“0 HSSE

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per inserti
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 8140-2

\V\VErRGNANO

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN A190
40435|<M8 40435|>M10 NENTE
a a -
2 o —r ‘
o d2 !
od2| |
I
{ 5

L
L,

e e

==

E

o di

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza MOD
A190
=0 MG NEUTRO C (2-3)
Forma b
p P.2 ® 10-12 dell'imbocco _
P3 ®8-10
K K2 ®8-10 . 1,5xD
Tipo
di foro
Senso RH
di taglio /D
Foro

di lubrificazione

oh P kb ek ooz g

(mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [] [mm]

EGM3 0,5 63 12 17 4,5 34 3 3,15 .
4 0,7 70 14 24,5 6 4.9 3 4,2 .
5 038 80 16 29 6 4,9 3 525 3
6 1 90 18 88 8 6,2 3 6,3 .
8 125 100 20 36 10 8 3 8,4 .
10 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 .
12 1,75 110 23 - 1 9 3 12,5 .
14 2 110 28 - 12 9 3 14,5 .
16 2 125 28 - 14 1 4 16,5 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 16



&J ) L) (38 =) Y\VERGNANO

MASCHI A MANO in serie di due pezzi
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <6 DIN > 7 A2 A2 A2
211 2181 SBOZZATORE FINITORE SERIE
a
|
o d> !

L
Ly

L

%

m

odi 4’7 -

1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza = 6H 6H
A2 A2 A2
IS0 MG SBOZZATORE ~ FINITORE SERIE . A (5-6) C (2-3) C (2-3)
orma Ny P vy T b
P.1-4 () () ° dell'imbocco ,/J:;% %% /%
P.7 o ° °
K K.2 ° ° ° Ti 25xD 25xD 25xD
ipo
N.1-3 di foro . /% ?
N.5-7 ° . °
Senso RH RH RH
di taglio /D /D /D
Foro

di lubrificazione

@dq P L Lo L3 @dy a

N

js 16 h9 h12
[(mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 2 0,25 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,75 ] . ]
2,3 0,25 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 2,05 . . .
235) 0,35 40 8,5 14,5 2,8 21 3 2,15 . . o
2,6 0,35 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,25 * . .
3 0,35 40 8 18 35 2,7 3 2,65 o .

355) 0,35 45 9 19 4 3 3 3,15 * . o
4 0,5 45 10 21 4,5 34 3 3,5 O ° ]
4,5 0,5 50 12 23 6 4,9 3 4 ] . .
5 0,5 50 12 24 6 4,9 3 4,5 ] o o
6 0,5 56 14 28 6 49 3 5,5 . o o
6 0,75 56 14 28 6 4,9 3 5,2 . . o
7 0,75 56 14 - 6 4,9 3 6,2 O ] .
8 0,75 56 18 - 6 49 3 7,2 o . o
8 1 63 22 - 6 4,9 3 7 * ] .
9 1 63 22 - 7 55 3 8 o o o
10 0,75 63 20 - 7 5,5 4 9.2 e . o
10 1 63 20 - 7 5,5 4 9 ° ] .
10 1,25 70 24 - 7 55 3 8,8 o . o
1 1 63 20 - 8 6,2 4 10 ] . o
12 0,75 70 22 - 9 7 4 11,2 O ] .
12 1 70 22 - 9 7 4 11 . . o
12 1,25 70 22 - 9 7 4 10,8 * ] .
12 1,5 70 22 - 9 7 4 10,5 o o o
14 1 70 22 - 11 9 4 13 * . o
14 125 70 22 - 1" 9 4 12,8 ° ] .
14 1,5 70 22 - 11 9 4 12,5 o . o
15 1 70 22 - 12 9 4 14 e . ]
15 1,5 70 22 - 12 9 4 13,5 . . o
16 1 70 22 - 12 9 4 15 ] . o
16 125 70 22 - 12 9 4 14,8 * . .
16 1,5 70 22 - 12 9 4 14,5 o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 17 17 17



&J &J@U - WVERGNANO

MASCHI A MANO in serie di due pezzi

Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A2 A2 A2
2181 SBOZZATORE FINITORE SERIE
a
jg@ -

Ly

L,

m

o ds 4‘7 -

1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza = 6H 6H
2 A2 A2
150 L5 SBOZZATORE ~ FINITORE SERIE r A (5-6) C (2-3) C (2-3)
orma S Tk T b
" 2
P P.1-4 ° () ° dell'imbocco % %/ﬁ .
P.7 ° ° °
K K.2 ° ° ° § 25xD 25xD 25xD
N.1-3 . . . difee W %%% %%%
- i foro |
N.5-7 o L] L] - - -
Senso RH RH RH
di taglio /D /D /D
Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 ho h12
[mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [-] [mm]

M18 1 80 22 - 14 11 4 17 . . .
18 15 80 22 - 14 11 4 16,5 . . .
18 2 80 22 - 14 11 4 16 . . .
20 1 80 22 - 16 12 4 19 . . .
20 15 80 22 - 16 12 4 18,5 . . .
20 2 80 22 - 16 12 4 18 . . .
22 1 80 22 - 18 14,5 4 21 . . .
22 15 80 22 - 18 14,5 4 20,5 . . .
22 2 80 22 - 18 14,5 4 20 . . .
24 1 90 2 - 18 14,5 4 23 . . .
24 15 90 22 - 18 14,5 4 22,5 . . .
24 2 90 2 - 18 14,5 4 22 . . .
25 15 90 22 - 18 14,5 4 23,5 . . .
25 2 90 22 R 14,5 4 23 . . .
26 15 90 22 - 18 14,5 4 24,5 . . .
26 2 90 22 - 18 14,5 4 24 . . .
27 15 90 22 .20 16 4 25,5 . . .
27 2 %0 22 -2 16 4 25 . . .
28 15 90 22 - 20 16 4 26,5 . . .
28 2 90 2 .20 16 4 26 . . .
30 15 90 22 -2 18 4 28,5 . . .
30 2 90 2 -2 18 4 28 . . .
32 15 90 22 -2 18 5 30,5 . . .
32 2 90 22 -2 18 4 30 . . .
33 2 100 25 - 25 20 4 31 . . .
35 15 100 25 - 28 22 5 335 . . .
35 2 125 30 - 28 22 5 33 . . .
36 15 100 25 - 28 22 5 34,5 . . .
36 2 125 30 - 28 22 5 34 . . .
36 3 125 40 - 28 22 4 33 . . .
38 15 100 25 - 28 22 5 36,5 . . .
39 2 125 32 -2 24 5 37 . . .
39 3 125 40 .32 24 4 36 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 17 17 17



25xD DIN

MASCHI A MANO in serie di due pezzi
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

Ly

CAMPO D'IMPIEGO

A2 A2 A2
150 MG cgozzatoRe  FINITORE SERIE

P.1-4 . . .

P
P.7 o ° °
K K.2 ° ° .
N.1-3 ° ° °

N
N.5-7 ° . °

Tolleranza

Forma
dellimbocco

Tipo
di foro

Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione

S L .
(mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]
M 40 1,5 110 25 - 32 24 6 38,5
40 2 125 32 - 32 24 5 38
40 3 125 40 - 32 24 4 37
42 1.5 110 25 - 32 24 6 40,5
42 2 125 32 - 32 24 5 40
42 3 125 40 - 32 24 4 39
45 1.5 110 25 - 36 29 6 43,5
45 2 125 32 - 36 29 5 43
45 3 125 40 - 36 29 5 42
48 1.5 140 25 - 36 29 6 46,5
48 2 140 32 - 36 29 6 46
48 3 140 40 - 36 29 5 45
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina
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SERIE



MASCHI A MANO in serie di due pezzi
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine sinistra - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

DIN DIN
2181 <Mé 2181> M8
a
jg@ii
|
\
o d> !

Ly

Lo

m

odi 4‘7 -

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
A2 A2 A2
1SO MG SBOZZATORE  FINITORE SERIE
Forma
P P.1-4 ) ° ) dellimbocco
P.7 ° ° °
K K.2 ° ° °
Tipo
N N.1-3 O L) L4 di foro
N.5-7 ° ° °
Senso
di taglio
Foro

di lubrificazione

oh Pk b ek ooz g
(mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] ] [mm]
M 4 0,5 45 10 21 4,5 34 3 35
5 0,5 50 12 24 6 4,9 3 4,5
6 075 56 14 28 6 4,9 3 52
8 1 63 22 - 6 49 3 7
10 1 63 20 - 7 55 4 9
10 125 70 24 - 7 59 3 8,8
11 1 63 20 - 8 6,2 4 10
12 1 70 22 - 9 7 4 1
12 125 70 22 - 9 7 4 10,8
12 1,5 70 22 - 9 7 4 10,5
14 1,5 70 22 - M 9 4 12,5
16 1,9 70 22 - 12 9 4 14,5
18 1,5 80 22 - 14 1 4 16,5
20 1,5 80 22 - 16 12 4 18,5

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina

A2 LH
SBOZZATORE

-
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V\VErRGNANO

CODICE ARTICOLO

A2 LH
FINITORE

17

A2 LH
SERIE

77



1,5xD

L G 8 e O\VERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A23 FC A23 FC A23 FC LH
(374 NEUTRO TiN NEUTRO

)m
E=

Q
Q.
Ny

Tt

Ly

L,

®
-

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H

150 MG A23 FC A23FC A23FCLH

NEUTRO TiN NEUTRO . C (2-3) C (2-3) C (2-3)
orma T ABAA T _AbAh T oAPAA
P1 ® 20-25 dellimbocco % %% %
P P2 1012 e 15-20 e 10-12
P.3 ® 3-10 ® 12-15 e 8-10 - 1,5xD 15xD 1,5xD
ipo
K K2 810 1215 e 8-10 di foro / W W
. . ______
NN * 2025 b L
N.5 ® 15-20
Senso RH RH LH
di taglio /D /D C\

Foro
di lubrificazione

@dq P L Lo L3 Ddy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 3 0,35 56 8 - 2,2 - 3 2,65 o
385) 0,35 56 9 - 2,5 21 3 3,15 ]
4 0,5 63 10 - 2,8 2,1 3 3,5 ]
5 0,5 70 12 - 35 2,7 3 4,5 o
6 0,5 80 14 - 4,5 34 3 5,5 o .
6 0,75 80 14 - 45 34 3 5,2 o o o
7 0,75 80 14 - 55 4,3 3 6,2 ] .
8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7.2 .
8 1 90 16 - 6 49 3 7 o o o
9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 O
10 0,5 90 18 - 7 55 4 9,5 . .
10 0,75 90 18 - 7 5,5 3 9,2 o
10 1 90 18 - 7 5,5 3 9 ] . .
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 o o o
1 1 90 20 - 8 6,2 3 10 o
12 0,75 100 22 - 9 7 4 11,2 . .
12 1 100 22 - 9 7 4 11 o o
12 1,25 100 22 - 9 7 3 10,8 o . .
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 o o o
14 1 100 22 - 11 9 4 13 ] .
14 1,25 100 22 - 1" 9 3 12,8 ] .
14 1,5 100 22 - 11 9 3 12,5 o o o
15 1 100 22 - 12 9 4 14 o
15 1,5 100 22 - 12 9 3 13,5 ]
16 1 100 22 - 12 9 4 15 . .
16 1,25 100 22 - 12 9 4 14,8 . .
16 1,5 100 22 - 12 9 3 14,5 o o o
17 1 100 22 - 12 9 4 16 .
17 1,5 100 22 - 12 9 4 15,5 .
18 1 110 25 - 14 11 4 17 o
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 e U ]
18 2 125 28 - 14 11 4 16 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 18 18 18



15xD

L G (38 e O\VERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte

Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A23 FC A23 FC A23 FC LH
(374 NEUTRO TiN NEUTRO

%g@—f

ody

L

m

+

o

o di

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H

150 MG A23 FC A23FC A23FCLH

NEUTRO TiN NEUTRO Forma m m 5_(%_2
P.1 ® 20-25 dellimbocco % % %
P P2 ®10-12 e 15-20 e 10-12

P.3 ® 8-10 ® 12-15 e 8-10 Tipo 1,5xD 15xD 1,5xD/

K K2 810 1215 810 diforo o o o
N N.1 ® 20-25
N.5 ® 15-20

Senso RH RH LH
di taglio /D ‘ /D C

Foro
di lubrificazione

@dq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 20 1 125 25 - 16 12 4 19 ]
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 o o o
20 2 140 28 - 16 12 4 18 .
22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 o
22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 o o
22 2 140 28 - 18 14,5 4 20 .
24 1 140 25 - 18 14,5 4 23 o
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 o
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 .
25 1 140 25 - 18 14,5 4 24 .
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 .
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 o
26 1 140 25 - 18 14,5 4 25 o
26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 .
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 o
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 *
27 2 140 28 - 20 16 4 25 o
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 o
28 2 140 28 - 20 16 4 26 .
30 1 150 25 - 22 18 5 29 o
30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 o
30 2 150 28 - 22 18 4 28 o
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 O
32 2 150 28 - 22 18 4 30 .
33 1,5 160 30 - 25 20 5 31,5 o
33 2 160 30 - 25 20 4 31 o
35 1,5 170 30 - 28 22 5 33,5 .
35 2 170 30 - 28 22 5 33 .
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 .
36 2 170 30 - 28 22 5 34 o
36 3 200 56 - 28 22 4 33 .
39 3 200 60 - 32 24 5 36 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 18 18 18



1,5xD

L G 3 e O\VERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A23 FC
(374 NEUTRO

)m
E=

Q
Q.
Ny

T r—t—

Ly

L,

o di
1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H
Iso MG ﬁggT:g . C (2-3)
P1 dellimbocco %
P P.2 ® 10-12
P.3 ® 3-10 Tipo ;xD
K K.2 ® 8-10 di foro %% ‘
NE 4/////
N N.5
’ 4 Senlso /Ri
i taglio
Foro
di lubrificazione
@ds P ] Lo L3 @do a z
is 16 ho h12
[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] [-] [mm]

M 40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 .
40 2 170 30 - 32 24 5 38 o
40 3 200 60 - 32 24 5 37 o
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5 o
42 2 170 30 - 32 24 5 40
42 3 200 60 - 32 24 5 39 o
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 o
45 2 180 32 - 36 29 5 43 o
45 3 200 50 - 36 29 5 42 o
48 1,5 190 32 - 36 29 ) 46,5 o
48 2 190 32 - 36 29 ) 46 o
48 3 225 50 - 36 29 5 45 o
52 1,5 190 32 - 40 32 6 50,5 o
52 2 190 32 - 40 32 6 50 .
52 3 225 50 - 40 32 5 49 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 18
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L_{i}J — &J EN |l WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte

Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A23 FP A23 FP A23 FP LH
(374 NEUTRO TiN NEUTRO

%g@—f

m

L,
L
Yy

o di +
1ISO2 1ISO2 1SO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H
A23FP  A23FP A23FPLH
150 L5 NEUTRO TiN NEUTRO . A (5-6) A (5-6) A (5-6)
orma YY) YY),
P.1 e 20-25 dell'imbocco W 7 }—//W;/V\/A
B P.2 ® 10-12 e 15-20 e 10-12
P3 ©810 1215 810 . 1,5xD 1,5xD 15xD
ipo T = =
K K.2 ® 8-10 ® 12-15 e 8-10 di foro
N N.1 ® 20-25 lTJ
N.5 e 15-20
di taglio

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 3 0,35 56 8 - 2,2 - 3 2,65 o
3,5 0,35 56 9 - 2,5 2,1 3 3,15 .
4 0,5 63 10 - 2,8 2,1 3 3,5 .
5 0,5 70 12 - 35 2,7 3 4,5 o
6 0,5 80 14 - 4,5 34 3 55 o o
6 0,75 80 14 - 4,5 34 3 5,2 o o o
7 0,75 80 14 - 5,5 4,3 3 6,2 . o
8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7,2 .
8 1 90 16 - 6 49 3 7 o o o
9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 O
10 0,5 90 18 - 7 55 4 9.5 . .
10 0,75 90 18 - 7 5,5 3 9,2 o
10 1 90 18 - 7 5,9 3 9 . . .
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 o o o
11 1 90 20 - 8 6,2 3 10 O
12 0,75 100 22 - 9 7 4 11,2 . .
12 1 100 22 - 9 7 4 11 o o
12 1,25 100 22 - 9 7 3 10,8 o . .
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 ° L .
14 1 100 22 - 11 9 4 13 . o
14 1,25 100 22 - " 9 3 12,8 . .
14 1,5 100 22 - 11 9 3 12,5 o o o
15 1 100 22 - 12 9 4 14 .
15 1,5 100 22 - 12 9 3 13,5 .
16 1 100 22 - 12 9 4 15 ] o
16 1,25 100 22 - 12 9 4 14,8 . .
16 1,5 100 22 - 12 9 3 14,5 o o o
17 1 100 22 - 12 9 4 16 .
17 1,5 100 22 - 12 9 4 15,5 .
18 1 110 25 - 14 (N 4 17 o
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 e ] (]
18 2 125 28 - 14 (N 4 16 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 19 19 19



1,5xD

— DIN
il o &J EN] WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A23 FP A23 FP A23 FP LH
(374 NEUTRO TiN NEUTRO

2 )
Tt

o di
1ISO2 1SO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H
o W BT AT Ry e e
orma
P1 e 20-25 dell'imbocco W )//;;N/;A %
P P2 ©10-12 e 15-20 e 10-12
P3 ©810 e 12115 ©8-10 - 15xD 15xD 15D
K K2 ©810 e 12415 8-10 diforo or 0r 7
N N.1 e 20-25
N.5 e 15-20

1= [

S RH
dragio |+

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 20 1 125 25 - 16 12 4 19 °
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 o o o
20 2 140 28 - 16 12 4 18 .
22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 o
22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 o .
22 2 140 28 - 18 14,5 4 20 .
24 1 140 25 - 18 14,5 4 23 o
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 o
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 ]
25 1 140 25 - 18 14,5 4 24 .
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 .
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 o
26 1 140 25 - 18 14,5 4 25 o
26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 .
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 o
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 e
27 2 140 28 - 20 16 4 25 o
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 o
28 2 140 28 - 20 16 4 26 .
30 1 150 25 - 22 18 5 29 o
30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 o
30 2 150 28 - 22 18 4 28 o
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 O
32 2 150 28 - 22 18 4 30 ]
33 1,5 160 30 - 25 20 5 31,5 o
33 2 160 30 - 25 20 4 31 o
35 1,5 170 30 - 28 22 5 33,5 .
35 2 170 30 - 28 22 5 33 .
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 .
36 2 170 30 - 28 22 5 34 o
36 3 200 56 - 28 22 4 33 .
39 3 200 60 - 32 24 5 36 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 19 19 19



15xD

iJ == &J G ) YVERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte

Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A23 FP
(374 NEUTRO

%g@—f

m

+

o

o e——

o di

@
(©]
N

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza

E

A23 FP
1SO MG NEUTRO . A (5-6)
orma Yy
p P.2 ® 10-12 dell'imbocco g/’%
P3 ®8-10
K K2 e8-10 . 15xD
Tipo 7Y
diforo
Senso RH
di taglio /D ‘

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 ]
40 2 170 30 - 32 24 5 38 .
40 3 200 60 - 32 24 5 37 o
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5 o
42 2 170 30 - 32 24 5 40 o
42 3 200 60 - 32 24 5 39 o
45 1,5 180 32 - 36 29 [¢) 43,5 .
45 2 180 32 - 36 29 5 43 o
45 3 200 50 - 36 29 5 42 o
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 o
48 2 190 32 - 36 29 ) 46 o
48 3 225 50 - 36 29 5 45 .
52 1,5 190 32 - 40 32 o) 50,5 o
52 2 190 32 - 40 32 6 50 .
52 3 225 50 - 40 32 5 49 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 19



I_MJ (5] oz (155 \OVERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per ghisa
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A45 A45 A45
(374 NITRURATI TiCN ACE

)m
E=

Q
Q.
Ny

Tt

Ly

L,

o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX 6HX 6HX
A45 A45 A45
ISO MG NITRURATI TiCN ACE . C (2-3) C (2-3) C 23
orma Tk -
K K1 ©1520 e 40-45 e 40-45 dellimbocco % % o
N.4 ©15-20 ® 40-45 e 40-45 L—‘J
N N7 ®15-20 e 40-45 e 40-45 . 25xD 25xD 25xD
o]}
N.9-10 ®20-25 e 45.50 e 45.50 difere 7 1] %% Z
l ] . .
Senso RH RH RH
di taglio D D ; )

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 4 0,5 63 12 - 2,8 2,1 3 35 . . .

5 0,5 70 14 - 35 2,7 3 4,5 o o o
[ 0,75 80 16 - 4,5 34 3 52 . . .
8 1 90 16 - 6 49 4 7 o o o
9 1 90 16 - 7 5,5 4 8

10 1 90 18 - 7 55 4 9 . . .

10 1,25 100 18 - 7 5,5 4 8,8 o o o

1 1 90 20 - 8 6,2 4 10 o

12 1 100 22 - 9 7 4 11 o

12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 . . o

12 1,5 100 22 - 9 7 4 10,5 . . .

14 1 100 22 - 11 9 4 13 o

14 1,25 100 22 - 11 9 4 12,8 o o ]

14 1,5 100 22 - " 9 4 12,5 . . .

16 1 100 22 - 12 9 4 15 o

16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 . . .

18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 o o o

20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 o . o

22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 ]

24 1,5 140 25 - 18 14,5 5 22,5 o

24 2 140 28 - 18 14,5 5 22 o

27 1,5 140 28 - 20 16 5 25,5 o

27 2 140 28 - 20 16 5 25 o

30 1,5 150 28 - 22 18 5 28,5 .

30 2 150 28 - 22 18 5 28 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 20 20 20



25xD e
Seavser DIN HSSK

{é} | LB | ) | a3 )

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per ghisa
Per fori ciechi e passanti

Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

\V\VErRGNANO

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A45 K A45 K A45 K
(374 NITRURATI TiCN ACE

%g@—f

ody

L

m

L,

ol T
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX 6HX 6HX
A45 K A45 K A45 K
ISO MG NITRURATI TiICN ACE C (2-3) C (2-3) C 23
Forma v vy s =
K K1 ©15-20 e 40-45 e 40-45 dell'imbocco . % ‘
N.4 @ 15-20 e 40-45 e 40-45
N N.7 ®15-20 e 40-45 e 40-45 T 25xD 25xD 25xD
ipo
N.9-10 ®20-25 ® 4550 e 45-50 di foro % %% Z%
Senso RH RH RH
di taglio D D ; )
Foro

di lubrificazione

@ds P ] Lo Lz @dy a z
js 16 b hi2
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [mm] [ [mm]

M 8 1 90 16 - 6 49 4 7 o o .
10 1 90 18 - 7 5,5 4 9 o o o
10 1,25 100 18 - 7 5,5 4 8,8 o o o
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 o . ]
12 1,5 100 22 - 9 7 4 10,5 o o o
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 o o o
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 o o o
18 1,5 110 25 - 14 (N 4 16,5 o o o
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 o o .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 20 20 20
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A17 A17 A17
(374 NEUTRO VAP TiN

e )
Tt
il

o di
1ISO2 1SO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H
A17 A17 A17
IS0 MG \euTRO VAP TiN - B (4-5) B (4-5) B (4-5)
orma vy 2Dy %
o P1 e1820 e18:20 3035 dellimboceo y y y
P2 @158 1518 e 25.30
N1 1820 e 18-20 25xD 25xD 25xD

Tipo

o 7 7
N2 1518 1518  25.30 diforo / /
N ] — e
N5 1518 e 15-18
N6 ©1215 1215 @ 20-25 o aH RH RH
di taglio D a :

Foro
di lubrificazione

@dq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[(mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [mm] [ [mm]
M 4 0,5 63 10 - 2,8 2,1 3 3,5 .
5 0,5 70 12 - 35 2,7 3 4,5 o
6 0,75 80 14 - 4,5 34 3 52 ] ] .
7 0,75 80 14 - 55 43 3 6,2 o
8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7,2 o
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 o o o
9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 o
10 0,75 90 18 - 7 55 4 9,2 o
10 1 90 18 - 7 5,5 4 9 o o o
10 1,25 100 18 - 7 55 3 8,8 O L L3
1 1 90 20 - 8 6,2 4 10 .
12 1 100 22 - 9 7 4 1 o o o
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 o ] °
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 . . .
14 1 100 22 - 11 9 4 13 o
14 1,25 100 22 - " 9 4 12,8 . . .
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 o o o
15 1 100 22 - 12 9 4 14 o
15 1,5 100 22 - 12 9 4 13,5 .
16 1 100 22 - 12 9 4 15 o
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 . . ]
18 1 110 25 - 14 11 4 17 o
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 o o o
20 1 125 25 - 16 12 4 19 *
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 o o o
22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 o
22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 ]
24 1 140 25 - 18 14,5 5 23 O
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 ]
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 o
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 o
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 20 20 20



MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto

Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

Q\VerenanNO

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A17
(374 NEUTRO

%g@—f

odz

L

m

L,

L
o di
1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H
Forma
b P e 18-20 dell'imbocco %:\///
P.2 ® 15-18
N.1 ® 18-20 Tipo %2,5xD
N N2 1518 diforo o
N.5 ® 15-18
[ ) A
N.6 12-15 d Senlso /Ri
i taglio
Foro
di lubrificazione
@ds P ] Lo L3 @dy a z
is 16 ho h12
[mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [-] [mm]

M 26 15 140 25 - 18 14,5 4 24,5 .
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 o
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 o
27 2 140 28 - 20 16 4 25 o
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 o
28 2 140 28 - 20 16 4 26 o
30 15 150 28 - 22 18 4 28,5 o
30 2 150 28 - 22 18 4 28 o
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 o
32 2 150 28 - 22 18 4 30 o
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 o
36 2 170 30 - 28 22 5 34 o
36 3 200 56 - 28 22 4 33 o
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 o
40 2 170 30 - 32 24 5 38 o
40 3 200 60 - 32 24 4 37 o
42 1,5 170 30 - 32 24 5 40,5 o
42 2 170 30 - 32 24 5 40 o
42 3 200 60 - 32 24 5 39 o
45 15 180 32 - 36 29 b 43,5 o
45 2 180 32 - 36 29 5 43 o
45 3 200 50 - 36 29 5 42 o
48 1,5 190 32 - 36 29 b 46,5 o
48 2 190 32 - 36 29 5 46 o
48 3 225 50 - 36 29 5 45 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 20
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A17 S A17 S A17 S A17 S
374 NEUTRO VAP TiN TiCN

e
R e
=
=
e —

o di
1ISO2 1SO2 1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H 6H
so  me A17s  AI7S  A17S  A17S
NEUTRO VAP TiN TiCN . B (4-5) B (4-5) B (4-5) B (4-5)
orma 7 B = -
P2 2025 ©2025 30-35 ©30-35 dellimbocco y y y y
P.3 ® 15-20 e 15-20 e 25-30 e 25-30
P P4 1215 1215 ©20-25 e 20-25 . 25xD 25xD 25xD 25xD
po 7Y 7 7 VW
P5 ® 10-15 ® 10-15 diforo - -
M M.1 © 1015 ® 10-15 . aH - - aH
K K2 1520 1520 2530 e 2530 it “ “ O “
N.2-3 ® 20-25 e 20-25 e 30-35 e 30-35

N6 ®15-18 e 15-18 e 25-30 e 25-30
Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 4 0,5 63 10 - 2,8 2,1 3 3,5 .
5 0,5 70 12 - 3.5 2,7 3 4,5 ]
6 0,75 80 14 - 4,5 34 3 52 ] ] ] ]
7 0,75 80 14 - 55 43 3 6,2 .
8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7,2 o
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 o o o o
9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 o
10 0,75 90 18 - 7 55 4 9,2 ]
10 1 90 18 - 7 5,5 4 9 o o o o
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 O ] L3 O
11 1 90 20 - 8 6,2 4 10 .
12 1 100 22 - 9 7 4 11 o o o o
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 o ] ] ©
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 . . . *
14 1 100 22 - 11 9 4 13 .
14 1,25 100 22 - 1" 9 4 12,8 . . . ]
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 o o o o
15 1 100 22 - 12 9 4 14 o
15 1,5 100 22 - 12 9 4 13,5 .
16 1 100 22 - 12 9 4 15 o
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 ] . . ]
18 1 110 25 - 14 (N 4 17 .
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 o o o ]
20 1 125 25 - 16 12 4 19 *
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 o o o o
22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 ]
22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 ] ]
24 1 140 25 - 18 14,5 5 23 O
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 ] ]
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 o
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 o
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 21 21 21 21
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto

Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A17 S A17 S
(374 NEUTRO TiN

%g@—f

ody

L

m

o

o
o di
1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H
A17S A17S
IS0 MG NEUTRO TiN . B (4-5) B (4-5)
orma Y)Y
P2 ©20-25 e30-35 dellimbocco %’\// )%;
P3 1520 e 25-30
P P4 1215 e 20-25 . 25xD 25xD
|e]e} 7 7 7
P.5 ® 10-15 difero P N
P.7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
Senso RH RH
K K2 1520 2530 diragho O O
N.2-3 e 20-25 e 30-35

N.6 ®15-18 e 25-30
Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 ]
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 o
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 o o
27 2 140 28 - 20 16 4 25 .
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 o
28 2 140 28 - 20 16 4 26 o
30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 o o
30 2 150 28 - 22 18 4 28 o
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 .
32 2 150 28 - 22 18 4 30 o
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 o
36 2 170 30 - 28 22 5 34 .
36 3 200 56 - 28 22 4 33 .
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 .
40 2 170 30 - 32 24 5 38 o
40 3 200 60 - 32 24 4 37 o
42 1,5 170 30 - 32 24 5 40,5 .
42 2 170 30 - 32 24 5 40 o
42 3 200 60 - 32 24 5 39 .
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 o
45 2 180 32 - 36 29 5 43 o
45 3 200 50 - 36 29 5) 42 .
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 o
48 2 190 32 - 36 29 5 46 o
48 3 225 50 - 36 29 5 45 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 21 21
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A17 S 6G A17 S 6G
374 NEUTRO TiN

)m
l

Ly

L,

Tt

o di
1ISO3 1ISO3
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6G | 6G
A17S 6G A17 S 6G
150 MG NEUTRO TiN B (4-5) B (4-5)
Forma i 5 i 0
P2 ® 20-25 e 30-35 dellimbocco /////////‘ .
P.3 ® 15-20 e 25-30
P P.4 ® 12-15 e 20-25 - 25xD 25xD
o]}
P.5 ® 10-15 di foﬁo %‘ %
P.7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
Senso RH RH
K K2 1520 2530 ditoo O "
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 @ 15-18 e 25-30
Foro

di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a z ’

js 16 h9 h12 @y
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 6 0,75 80 14 - 45 34 3 5.2 o o
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ] .
10 1 90 18 - 7 55 4 9 o o
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 . .
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 3 .
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 21 21
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15°

Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A30 A30
(374 NEUTRO TiN

%g@—f

ody

L

m

o

o di +
1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H
150 MG Ao e C (23) C (2:3)
Forma s e
P1 e 18-20 e 30-35 dell'imbocco //% %
P2 @158 e 25-30
P P3 1215 2025 o 1,5xD 15xD
P4 ©10-12 e 1520 di foro % o L /
P5 © 510
[ ] = [ ] 5
- s
i taglio
N N.2-3 e 15-18 e 25-30
N.5 e 15-18
ke — di \ubriﬁcaz’i:c?r:z
@ds P ] Lo L3 @dy a z
js 16 ho  h12
[mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [-] [mm]
M 3 0,35 56 8 - 2,2 - 3 2,65 o
35 035 56 9 - 25 21 3 3,15 .
4 0,5 63 10 - 2,8 21 3 3.5 o
5 05 70 12 - 35 27 3 45 .
6 0,75 80 14 - 4,5 34 3 52 o o
7 075 80 14 - 55 43 3 62 .
8 075 80 16 - 3 4,9 3 7.2 .
8 1 90 16 - 6 49 3 7 . .
9 1 9% 16 - 7 55 3 8 .
10 075 90 18 - 7 55 3 9,2 .
10 1 90 18 - 7 55 3 9 o o
10 125 100 18 - 7 55 3 88 . .
11 1 9% 20 - 8 6,2 3 10 .
12 1 100 22 - 9 7 3 1 . .
12 1,25 100 22 - 9 7 3 10,8 . .
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 o o
14 1 100 22 - 11 9 3 13 .
14 125 100 22 - 1 9 3 12,8 . .
14 1,5 100 22 - 1" 9 3 12,5 o o
15 1 100 22 - 12 9 4 14 .
15 1,5 100 22 - 12 9 3 13,5 o
16 1 100 22 - 12 9 4 15 .
16 125 100 22 - 12 9 4 14,8 .
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 o o
17 1 100 22 - 12 9 4 16 .
17 15 100 22 - 12 9 4 15,5 .
18 1 110 25 - 14 11 4 17 .
18 15 110 25 - 14 11 4 16,5 . .
20 1 125 25 - 16 12 4 19 .
20 15 125 25 - 16 12 4 18,5 . .
22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 .
22 15 125 25 - 18 14,5 4 20,5 . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 22 22
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15°
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A30 A30
(374 NEUTRO TiN

)m
E=

Q
Q.
Ny

Tt

Ly

L,

o di
1ISO2 1SO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H
IS0 Gl Wi i —_— C (2-3) C (2-3)
P.1 ® 18-20 e 30-35 dell'imbocco % %
P2 ©1518 e 25-30
P P3 ®12-15 20-25 Tioo 1/5; 1,5xD
P4  ©10-12 1520 di foro e -
P © 5.0 i .
K K.2 ® 12-15 e 20-25 coneo RH RH
N1 ® 18-20 di taglio /D /D
N N.2-3 e 15-18 e 25-30
N.5 e 1518
A B di \ubriﬁcaz’i:c?rzz
@ds P ] Lo L3 @dy a z
is 16 ho" hi2
[mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [ [mm]
M 24 1 140 25 - 18 14,5 4 23 .
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 . .
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 o
25 1 140 25 - 18 14,5 4 24 .
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 o
26 1 140 25 - 18 14,5 4 25 .
26 15 140 25 - 18 14,5 4 24,5 .
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 .
27 1,5 140 28 -2 16 4 25,5 . .
27 2 140 28 - 20 16 4 25 o
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 .
28 2 140 28 - 20 16 4 26 .
30 1 150 25 - B 18 5 29 .
30 15 150 28 -2 18 4 28,5 . .
30 2 150 28 - 22 18 4 28 o
32 1,5 150 28 N 7] 18 5 30,5 .
32 2 150 28 -2 18 4 30 .
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 o
36 2 170 30 - 28 22 5 34 .
36 3 200 56 - 28 22 4 33 o
40 1,5 170 30 ) 24 5 38,5 .
0 2 170 30 - 32 24 5 38 .
40 3 200 60 - 32 24 5 37 o
42 1,5 170 30 ) 24 6 40,5 .
2 2 170 30 - 32 24 5 40 .
42 3 200 60 - 32 24 5 39 .
45 15 180 32 - 3% 29 6 435 .
45 2 180 32 - 36 29 5 43 o
45 3 200 50 - 3% 29 5 42 .
48 15 190 32 - 3% 29 6 46,5 .
48 2 190 32 - 36 29 6 46 o
48 3 225 50 - 3% 29 5 45 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 22 22
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati

Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A71 A71
(374 NEUTRO TiN
Wi,
|
\
|
od2] |
I
| .
T
\
\
|

=El

od

1ISO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H
A71 A71
IS0 MG NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)
Forma o s
o P1 e 12-15 @ 25-30 dell'imbocco //% o
P.2 ® 10-15 e 20-25
N.1 e 12415 T 25xD 25xD
ipo
N.2 ®12-15 e 25-30 di foro
N
N.5 @ 10-12 u u
N.6 ®10-12 e 20-25
Senso /Ri /Ri
di taglio

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 6 0,75 80 7,5 - 4,5 34 3 52 . .
8 1 90 10 - 6 49 3 7 o o
10 1 90 10 - 7 55 3 9 ] ]
10 1,25 100 11,5 - 7 5,5 3 8,8 o o
12 1 100 13 - 9 7 4 11 o o
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 . .
12 1,5 100 14 - 9 7 4 10,5 o o
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 o o
16 1,5 100 15,5 - 12 9 4 14,5 . o
18 1,5 110 16 - 14 (N 4 16,5 o o
20 1 125 15 - 16 12 4 19 o
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 o o
22 1,5 125 19 - 18 14,5 4 20,5 o
24 1,5 140 21 - 18 14,5 4 22,5 .
24 2 140 26 - 18 14,5 4 22 o
26 1,5 140 23 - 18 14,5 4 24,5 o
27 1,5 140 23 - 20 16 4 25,5 o
27 2 140 28 - 20 16 4 25 o
28 1,5 140 23 - 20 16 4 26,5 .
30 1,5 150 25 - 22 18 5 28,5 o
30 2 150 29 - 22 18 4 28 o
36 3 200 46 - 28 22 4 33 .
42 3 200 51 - 32 24 5 39 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 22 22
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A71S A71S A71S A71S
374 NEUTRO VAP TiN TiCN

& )
H——F— =

o di
1ISO2 1SO2 1SO2 1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H 6H 6H 6H
55 e A71S A71S A71S A71S
NEUTRO VAP TiN TiCN C (2-3) C (2-3) C (2-3) C (2:3)
Forma v vy v vy MPv vy evyvys
P3 1215 e 12115 e 20-25 e 20-25 dellimbocco _ . . .
p P4 ©10-12 ©10-12 e 1520 e 15-20
P.5 ® 5-10 ® 5-10 - 25xD 25xD 25xD 25xD
ipo
P.7 ® 3-10 ® 8-10 di foro
K K2 12415 1215 e 20-25 e 20-25
N N3 ©1518 1518 2530 e 2530 diijg;g ’Ri /Ri /':H) %
N.6 1518 e 15-18 e 25-30 e 25-30

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 6 0,75 80 7,5 - 4,5 34 3 52 . . . .
8 1 90 10 - 6 49 3 7 o o o o
10 1 90 10 - 7 5,5 3 9 o o o o
10 1,25 100 11,5 - 7 5,5 3 8,8 . . . .
12 1 100 13 - 9 7 4 11 o o o o
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 . . . ]
12 1,5 100 14 - 9 7 4 10,5 o o o o
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 o . o o
16 1,5 100 15,5 - 12 9 4 14,5 . . . .
18 1,5 110 16 - 14 (N 4 16,5 o o o o
20 1 125 15 - 16 12 4 19 o
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 . o . .
22 1,5 125 19 - 18 14,5 4 20,5 o . o o
24 1,5 140 21 - 18 14,5 4 22,5 . L
24 2 140 26 - 18 14,5 4 22 o
26 1,5 140 23 - 18 14,5 4 24,5 o
27 1,5 140 23 - 20 16 4 25,5 o o
27 2 140 28 - 20 16 4 25 o
28 1,5 140 23 - 20 16 4 26,5 .
30 1,5 150 25 - 22 18 5 28,5 o o
30 2 150 29 - 22 18 4 28 o
36 3 200 46 - 28 22 5 33 .
42 3 200 51 - 32 24 6 39 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 23 23 23 23
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati

Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A71S 6G A71S 6G
(374 NEUTRO TiN
Wi,
|
\
|
od2] |
I
| .
T
\
\
|

=El

od

1ISO3 1ISO3
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6G 6G
A7156G A71S 6G
150 L5 NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)
Forma s e
P.3 ® 12-15 e 20-25 dellimbocco //% .
P P4  ®10-12 e 15-20
P.5 ® 5-10 . 25xD 25xD
P7 810 g
i - I Toro
M M.1 ® 8-10 l—J
K K.2 ® 12-15 e 20-25
N3 ©1518 e 25-30 Senso /DRH &
N . di taglio /D
N.6 ®15-18 e 25-30

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12

[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 6 0,75 80 7.5 - 4,5 34 3 52 . O
8 1 90 10 - 6 4,9 3 7 . .
10 1 90 10 - 7 5,5 3 9 o o
10 1,25 100 11,5 - 7 5,5 3 8,8 . .
12 1 100 13 - 9 7 4 11 o o
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 o o
12 1,5 100 14 - © 7 4 10,5 . o
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 23 23
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per dadi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
@ A10
) NEUTRO
aﬁﬁ.@i,
oda] |
I
[
o di +
1ISO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6H
A10
IS0 MG NEUTRO Forma
. L]
dell'imbocco
P.1 ® 18-20
P P.2 ® 15-18
P3  ® 1215 Tipo

diforo ‘
Senso RH
di taglio /D l

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12

[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 4 0,5 80 20 - 2,8 21 3 3,5 o
5 0,5 85 22 - 35 2,7 3 4,5 o
8 1 115 30 - 6 49 3 7 o
10 1 130 35 - 7 5,5 3 9 .
10 1,25 140 45 - 7 55 3 8,8 o
12 1,25 160 45 - 9 7 3 10,5 o
12 1,5 160 45 - 9 7 3 10,5 .
14 1,5 180 45 - 11 9 3 12,5 o
16 1,5 190 48 - 12 9 3 14,5 o
18 1,5 200 48 - 14 (N 3 16,5 o
20 1,5 220 50 - 16 12 3 18,5 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 23
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE

Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN <110 DIN DIN 5p115 A81 A81 A81
2174/ | 371 2174|374 VAP TiN TicN

a
RN

B jﬁg—f

Ly

Lo

9]

e e

@

zd1+ -

E

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |6HX‘ 6HX \6HX]
A81 A81 A81
IS0 L5 VAP TiN TiCN C (2:3) C (2-3) C (2-3)
Forma b v UvY, T Bh
o P12 ©20-25 e40-45 e 40-45 dell'imbocco . /// .
P.3 ® 15-20 e 35-40 e 35-40
N.1 ©20-25 40-45 e 40-45 . 1,5xD 15xD
|e]e}
N.2 ® 40-45 e 40-45 diforo

N N.3 ® 35-40 e 35-40
N5 ©20-25 e 40-45 e 40-45

N.6 © 40-45 e 40-45 Senso /"5

di taglio

[
w

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12

[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 3 0,35 56 10 18 35 2,7 4 2,85 . . .
4 0,5 63 12 21 4,5 34 5 3,8 o o o
5 0,5 70 14 24,5 6 4,9 5 4,8 o o o
6 0,75 80 16 29 6 4,9 5 5,65 o o o
8 1 90 18 33 8 6,2 5 7,55 o o o
10 1 90 18 34 10 8 [ 9,55 . . .
10 1,25 100 20 36 10 8 o) 94 o o o
12 1 100 22 - 9 7 ) 11,55 o ] .
12 1,25 100 22 - 9 7 6 11,4 . . .
12 1,5 100 22 - 9 7 6 11,3 o o o
14 1,25 100 22 - 11 9 6 13,4 o . .
14 1,5 100 22 - 11 9 ) 13,3 o o o
16 1,5 100 22 - 12 9 ) 15,3 o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 24 24 24



1,5xD ‘

% i E 8 =) V\VERGNANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN <110 DIN DIN w115 A81 6GX A81 6GX A81 6GX
2174) (371" 2174, | 374 |~ VAP TiN TiCN

a a -
R 11
| |
ody ! !
‘ o d2 }
| | ‘
i |
H
] _
s 7]
J‘; A RE
odi Y N + -
o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
AB16GX A816GX A816GX
Iso MG VAP TiN TiCN C (2:3) C (2:3) C (2-3)
Forma v vy v vy MPv vy
P P.1-2 ®20-25 e 40-45 e 40-45 dellimbocco %/% . .
P3 ©1520 3540 e 35-40
N.1 @ 20-25 e 40-45 e 40-45 - 1,5xD 15xD 1,5xD
ipo
N.2 ® 40-45 e 40-45 di foro
N N.3 ® 35-40 ® 35-40 Q LJ u
v smm s o o my o mm,
* - = di taglio
Foro

di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 3 0,35 56 10 18 3,5 2,7 4 2,85 . . .
4 0,5 63 12 21 4,5 34 5 3,8 o o o
5 0,5 70 14 24,5 6 4,9 5 4,8 o o o
6 0,75 80 16 29 6 4,9 5 5,65 o o o
8 1 90 18 33 8 6,2 5 7,55 o o o

10 1 90 18 34 10 8 6 9,55 . . .
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 o o o
12 1 100 22 - 9 7 6 11,55 o . L
12 1,25 100 22 - 9 7 6 11,4 . . .
12 1,5 100 22 - 9 7 6 11,3 o o o
14 1,25 100 22 - 11 9 ) 13,4 o . .
14 1,5 100 22 - 11 9 ) 13,3 o o o
16 1,5 100 22 - 12 9 ) 15,3 o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 24 24 24



25xD

Léi E G ) YVERGNANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE - Canalini di lubrificazione
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN <m10 DIN DIN 512 A81N A81 N A81 N
2174/ 371 2174/ | 374 VAP TiN TicN

a
BN -

- w

ONNORT
ONNORT

Ly

Lo

9]

e e

@

zd1+ -

E

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX‘ 6HX 6HX
A81TN  A8IN  A8IN
IS0 L5 VAP TiN TiCN C (2:3) C (2-3) C (2-3)
Forma S S s
P P.1-2 20-25 e 40-45 e 40-45 dellimbocco _ . _
P.3 ® 15-20 e 35-40 e 35-40
N.1 ©20-25 e 40-45 e 40-45 . 25xD 25xD 25xD
ipo

N.5 ©20-25 e 40-45 e 40-45
NG Senso

® 40-45 e 40-45 di taglio

N.2 ® 40-45 e 40-45 di foro %%‘

.

N N.3 ® 35-40 e 35-40 -
RH

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

js 16 h9 h12

[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 3 0,35 56 10 18 35 2,7 4 2,85 . . .
4 0,5 63 12 21 4,5 34 5 3,8 o o o
5 0,5 70 14 24,5 6 4,9 5 4,8 o o o
6 0,75 80 16 29 6 4,9 5 5,65 o o o
8 1 90 18 33 8 6,2 5 7,55 . . .
10 1 90 18 34 10 8 [¢) 9,55 . . .
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 o o o
12 1 100 22 - 9 7 [ 11,55 o ] .
12 1,25 100 22 - 9 7 6 11,4 o o o
12 1,5 100 22 - 9 7 6 11,3 o o o
14 1,25 100 22 - 1" 9 [¢) 13,4 . . .
14 1,5 100 22 - 11 9 6 13,3 o o o
16 1,5 100 22 - 12 9 ) 15,3 o o o
18 1,5 110 22 - 14 1 8 17,3 o o o
20 1,5 125 25 - 16 12 8 19,3 o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 24 24 24



25xD ‘

LEE_J = E 8 =) V\VERGNANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE - Canalini di lubrificazione
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

2
+

o d

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN <110 DIN DIN w115 A81 N 6GX  A81N6GX  A81 N 6GX
2174) | 371 2174 | 374 VAP TiN TicN
M L
| |
oas) | | : : :
1 od2 } : g g
1 s
i |
i
\
M 0
Ik ‘ o

150 MG  A81N6GX A81N6GX A81N 6GX
VAP TiN TiCN C (2-3) C (2-3) C (2-3)
Forma v vy v vy MPv vy
P P.1-2 ®20-25 e 40-45 e 40-45 dellimbocco _ %//% .
P.3 ® 15-20 e 35-40 e 35-40
N.1 ® 20-25 e 40-45 e 40-45 T 25xD 25xD 25xD
o]}
N.2 © 40-45 ® 40-45 difore o

\

N.5 ©20-25 e 40-45 e 40-45
N.6 ® 40-45 e 40-45

0
=

Senso
di taglio

N N.3 © 35-40 ® 35-40 @%
RH
=2

v

Foro
di lubrificazione

ddq P L Lo L3 dy a

N

js 16 h9 h12
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]

M 3 0,35 56 10 18 3,5 2,7 4 2,85 . . .
4 0,5 63 12 21 4,5 34 5 3,8 o o o
5 0,5 70 14 24,5 6 4,9 5 4,8 o . o
6 0,75 80 16 29 6 4,9 5 5,65 o . o
8 1 90 18 33 8 6,2 5 7,55 . . .

10 1 90 18 34 10 8 6 9,55 . . .
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 o o o
12 1 100 22 - 9 7 6 11,55 o . L
12 1,25 100 22 - 9 7 ) 11,4 o . o
12 1,5 100 22 - 9 7 6 11,3 o o o
14 1,25 100 22 - 1" 9 6 13,4 . . .
14 1,5 100 22 - 11 9 ) 13,3 o . o
16 1,5 100 22 - 12 9 ) 15,3 o o o
18 1,5 110 22 - 14 11 8 17,3 . . o
20 1,5 125 25 - 16 12 8 19,3 o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 24 24 24



ASME

&J ) Y B1.Y YVERGNANO

MASCHI A MANO in serie di tre pezzi
Per fori ciechi e passanti
Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN - q/4" DIN > 516" A7 A7 A7 A7
21842 21842 SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE

o M .

Ly
Ly

Lo

m

=
o)
i
=
i
-
=
-
-
-
-

RRRTURTERTT TN p—r v

o di 4’7 B
CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza o — 2B 2B

A7 A7

10 MG SBOZZATORE INTERMEDIO  FINITORE SERIE . A (5-6) D (4-5) © (2-3) C (2-3)
P14 ° ° ° ° , Forma ~— vy e eIy
P = o o . . dell'imbocco % IWW . _
K K2 ° ° ° ° X 25xD 25xD 25xD 25xD

N.1-3 o o o L Tipo q %% I % F i % P L
N.5-7 ° ° ° o di foro %‘ ? S n_ .

Senso RH RH RH RH
di taglio /D /D /D /D

Foro

di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z
UNC js16 h9 h12

[Sp/17] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

Nr.1 64 1,854 36 75 12 2,8 2,1 3 1,55 . 0 o .
Nr.2 56 2,184 36 85 135 2,8 2,1 3 1,85 0O . o o
Nr.3 48 2,515 40 85 14,5 2,8 2,1 3 2,1 0 . . .
Nr.4 40 2845 40 10 18 8IS 2,7 3 2,35 . . . .
Nr.5 40 3175 40 10 18 35 2,7 3 2,65 O e °

Nr.6 32 3505 45 11 20 4 3 3 2,85 . . . .
Nr.8 32 4066 45 12 21 4,5 34 3 35 O 0 U U
Nr.10 24 482 50 14 23 6 4.9 3 39 O . d .
Nr.12 24 5486 56 16 28 6 4,9 3 4,5 = 0 0 O
1/4" 20 6350 56 16 28 6 4.9 3 5,1 O U . .
5/16" 18 7938 63 22 - 6 4,9 3 6,6 U . J .
3/8" 16 9525 70 24 - 7 55 3 8 o O il L
7/16" 14 11,113 70 24 - 8 6,2 3 9.4 O U . .
1/2" 13 12700 75 28 - 9 7 3 108 O 0 o o
9/16" 12 14288 80 28 - " 9 4 122 = 0 e L
5/8" 11 15875 80 30 - 12 9 4 135 . . d .
3/4" 10 19,050 95 32 - 14 1" 4 165 J 0 U U
7/8" 9 22225 100 32 - 18 14,5 4 195 O . . .
1" 8 25400 110 36 - 18 14,5 4 22,25 . . . .
11/8" 7 28575 125 40 - 22 18 4 25 0 0 . L
11/4" 7 31,750 125 40 - 22 18 4 28 O U . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 25 25 25 25



15xD 1,5xD ASME

L 2\ 5 == QVERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte
FC = per fori ciechi - FP = per fori passanti
Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN 0 DIN " A27 FC A27 FC A27 FP A27 FP
218415 1/ (21849 =e 516 NEUTRO TiN NEUTRO TiN
| B
| |
od2 ! !
‘ o d2 }
| |
- |-
i
|
P 7]
J‘; A ‘ o
o di Y N + -

od

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 2B | 2B 2B 2B
= MG  A27FC  A27FC  A27FP  A27FP
NEUTRO TiN NEUTRO TiN . C (2-3) C (2-3) A (5-6) A (5-6)
orma v vY APV VY Sy, Sy
P.1 ® 20-25 © 2025  dellimbocco %/% %/% g /‘j‘;’\;
P P2 ©10-12 1520 e 10-12  15-20
P3 810 1215 810 e 12-15 . 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
Hodl | | Y HE HE
K K2 ©810 ©1215 @810 e 12-15 diforo /
< .
[ ) = [ ] g
N.5 15-20 15-20 oo RH RH RH RH
di taglio D D D D

Foro
di lubrificazione
P @d L Lo L3 @d2 a z
UNC js 16 h9 h12

Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

Nr.2 56 2,184 45 9 13 2,8 21 3 1,85 U . . .
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 . . . .
Nr.4 40 2845 56 10 18 35 2,7 3 2,35 . . . .
Nr.5 40 3,175 5 10 18 3D 2,7 3 2,65 L . . .
Nr.6 32 3505 56 11 20 4 3 3 2,85 . . . .
Nr.8 32 4166 63 13 22 4,5 34 3 815 J L . J
Nr.10 24 4826 70 16 26,5 6 4,9 3 39 J . . J
Nr.12 24 548, 80 16 26,5 6 4,9 3 4,5 . . . .
1/4" 20 635 80 17 30 7 5,5 3 5,1 U J . J
5/16" 18 7938 90 18 - 6 4,9 3 6,6 . . 3 3
3/8" 16 9525 100 22 - 7 55 3 8 U . . U
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9,4 . . . L
1/2" 13 12,700 110 26 - 9 7 3 108 O U . O
9/16" 12 14,288 110 28 - " 9 3 122 L . . J
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 185 L . . L
3/4" 10 19,050 125 32 - 14 11 4 16,5 U . . U
7/8" 9 22225 140 32 - 18 14,5 4 195 J . . J
1" 8 25400 160 36 - 18 14,5 4 22,25 . . . .
11/8" 7 28575 180 40 - 22 18 4 25 . .

11/4" 7 31,750 180 40 - 22 18 4 28 . .

13/8" 6 34,925 200 50 - 28 22 4 3075 . 3

11/2" 6 38,100 200 50 - 28 22 4 34 L .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 25 25 25 25



25xD e ASME
1.

L) 2 = OVERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per ghisa
Per fori ciechi e passanti
Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN < 1/4" DIN > 5/q6n A49 A49
(2184 2184- NITRURATI TiCN
a a [
T W
| |
od2 ! !
‘ o d2 }
- | -
] Jﬂ
HiE o
J; K ‘ K
o di V N + -
o dq
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | |
A49 A49
150 L5 NITRURATI TiCN C (2-3) C(2-3)
Forma S S
K K1 ® 15-20 e 40-45 dell'imbocco . %// //
N.4 ®15-20 e 40-45
N N.7 ©15-20 e 40-45 . 25xD 25xD
|e]e}
N.9-10 e 20-25 e 45-50 di foprc

Senso RH RH
di taglio /D /D

Foro
di lubrificazione

N

P @dr L Lo Lz @d a
UNC js16 h9 h12

[Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

Nr.2 56 2,184 45 9 13 2,8 21 3 1,85 U .
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 . .
Nr.4 40 2845 56 10 18 BiS 2,7 3 2,35 0 .
Nr.5 40 3,175 5 10 18 3D 27 3 2,65 . .
Nr.6 32 3505 56 11 20 4 3 3 2,85 O

Nr.8 32 4166 63 13 22 4,5 34 3 85 . .
Nr.10 24 482 70 16 26,5 6 4,9 3 39 J .
Nr.12 24 5486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,5 O .
1/4" 20 635 80 17 30 7 5, 3 5,1 . .
5/16" 18 7938 90 18 - 6 4.9 4 6,6 . .
3/8" 16 9525 100 22 - 7 59 4 8 U .
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 4 9.4 . .
1/2" 13 12,700 110 26 - 9 7 4 108 . U
9/16" 12 14288 110 28 - " 9 4 122 . .
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 4 135 . .
3/4" 10 19,050 125 32 - 14 1 4 16,5 . .
7/8" 9 22225 140 32 - 18 14,5 4 195 J .
1" 8 25400 160 36 - 18 14,5 5 2225 . .
11/8" 7 28575 180 40 - 22 18 5 23 .

11/4" 7 31,750 180 40 - 22 18 5 28 .

13/8" 6 34,925 200 50 - 28 22 5 3075 O

11/2" 6 38,100 200 50 - 28 22 5 34 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 26 26



| 81" | HsSE
L\ BT = =) QVERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN < 1/a" DIN 5 . 516" A19S A19'S A19'S A19 S 3B
2184-1 2184- NEUTRO TiN TiICN NEUTRO
a

]

==

o di

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 2B 2B 2B

A19S A19S A19S A19 S 3B

ﬁwf«kgﬂérm
- b ‘
et
( a———

Iso MG NEUTRO TiN TiCN NEUTRO - B (4-5) B (4-5) B (4-5) B (4-5)
orma ), ey vy Mwryy v ADy
P2 ©20-25 ©30-35 30-35 ©20-25 delimbocco y y )y y
P3 ©15-20 ©2530 2530 e 15-20
P P4 ®1215 ©20-25 2025 e 12-15 . 25xD 25xD 25xD 25xD
iPo o 7 7 o
PS5 ® 1015 ® 10-15 diforo D -
M M.1 © 1015 ® 10-15
K K2 1520 2530 ®25-30 e 15-20 Senso o S o o
. = = = = di taglio /D /D /D /D
N.2-3 ©20-25 e 30-35 e 30-35 e 20-25 L'J L——J L'J L'J

N6 ®15-18 e 25-30 e 25-30 e 15-18
Foro
di lubrificazione
P @dr L Lo Iz @d a z
UNC js 16 h9 h12

Sp/1°] mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

Nr.2 56 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 U J .
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 . . .
Nr.4 40 2845 56 10 18 35 2,7 3 2,35 . . .
Nr.5 40 3175 56 10 18 815 2,7 3 2,65 L . .
Nr.6 32 3505 5 11 20 4 3 3 2,85 . . . .
Nr.8 32 4166 63 13 22 4,5 3,4 3 85 J . . U
Nr.10 24 4826 70 16 26,5 6 4,9 3 39 J . . 3
Nr.12 24 548, 80 16 26,5 6 4,9 3 4,5 . . . .
1/4" 20 635 80 17 30 7 55 3 51 U ] . U
5/16" 18 7938 90 18 - 6 4,9 3 6,6 . . 3 3
3/8" 16 9525 100 22 - 7 55 3 8 U . O O
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9,4 . . . .
1/2" 13 12,700 110 26 - 9 7 3 108 O U . o
9/16" 12 14,288 110 28 - " 9 3 122 L . . J
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 185 L . . J
3/4" 10 19,050 125 32 - 14 " 4 165 . . . U
7/8" 9 22225 140 32 - 18 14,5 4 195 J J .

1" 8 25400 160 36 - 18 14,5 4 22,25 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 26 26 26 26



R15

) 8 L\ R = QVERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15°
Per fori ciechi
Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN . q/4" DIN > 516" A33 A33 A33 3B
2184-1/=2 2184-1/=2 NEUTRO TiN NEUTRO
a a .
T W
\
| |
o d2 ! !
‘ o d2 }
N o
— ! -
M |
H
1
s |
L - ‘ 9

E
§s

o di

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 2B 2B
A33 A33 A33 3B
1SO MG NEUTRO TiN NEUTRO C (2-3) C(2-3) C (2-3)
Forma v vy v vy v vy
P.1 ® 18-20 e 30-35 e 18-20 dell'imbocco _ %
v /// .
P2 ©1518 2530 e 15-18
P P3 ©12-15 2025 e 12-15 . 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ipo
P4 1012 1520 ® 10-12 di foro % %/ .
. | .
P.5 ® 510 - = —
K K2 ©1215 ©20-25 e 12-15
N1 1820 * 18-20 Senso o o -
: = - di taglio /D /D /D
N N.2-3 ® 1518 e 25-30 e 15-18
N5 e 15-18 ® 1518
N6 ©12-15 2025 e 12-15 Foro

di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z
UNC js 16 h9 h12

[Sp/17] Imm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

Nr.2 56 2,184 45 8 13 2,8 2,1 3 1,85 . .

Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 . .

Nr.4 40 2845 56 10 18 35 2,7 3 2,35 0 .

Nr.5 40 3,175 5 10 18 3D 2,7 3 2,65 . .

Nr.6 32 3505 5 1 20 4 3 3 2,85 O e J
Nr.8 32 4166 63 13 20 4,5 34 3 33 . . .
Nr.10 24 4826 70 16 26,5 6 4,9 3 39 J . .
Nr.12 24 5486 80 16 29 [ 4,9 3 4,5 O . o
1/4" 20 635 80 17 30 7 5,9 3 5,1 . . .
5/16" 18 7938 90 18 - 6 4.9 3 6,6 O U .
3/8" 16 9525 100 22 - 7 5,5 3 8 U . J
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9.4 . . .
1/2" 13 12,700 110 26 - 9 7 3 108 O U J
9/16" 12 14,288 110 28 - " 9 3 122 . . .
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 135 . 0 U
3/4" 10 19,050 125 32 - 14 " 4 165 . . d
7/8" 9 22225 140 32 - 18 14,5 4 195 J .

1" 8 25400 160 36 - 18 14,5 4 22,25 . .

11/8" 7 28575 180 40 - 22 18 4 25 .

11/4" 7 31,750 180 40 - 22 18 4 28 .

13/8" 6 34925 200 50 - 28 22 4 3075 O

11/2" 6 38,100 200 50 - 28 22 4 34 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 27 27 27



A 25xD

(=) () ) B0 e (= OVERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN o DIN o A60 A60
218441 <g 1/4 2184-1 2g 5/16 b et
ajggi,
|
\ c
odz| |
i
Bl
|
o di + -
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 2B 2B
A60 A60
IS0 MG NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)
Forma v vy ey
o P e 12-15 @ 25-30 dell'imbocco /% .
P2 ©10-15 e 20-25
N.1 12415 - 25xD 25xD
ipo
N.2 ® 12-15 e 25-30 di foro
N
N.5 e 10-12 ;J u
N.6 ® 10-12 e 20-25
Senso /Ri /Ri
di taglio

Foro
di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z
UNC js 16 h9 h12

Sp/1°] Imm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
Nr.2 56 2,184 45 6 13 2,8 2,1 3 1,85 . .
Nr.3 48 2,515 50 6 15 2,8 21 3 21 . .
Nr.4 40 2,845 56 65 21 35 2,7 3 2,35 . .
Nr.5 40 3,175 56 65 21 85 2,7 3 2,65 . .
Nr.6 32 3505 56 75 225 4 3 3 2,85 . .
Nr.8 32 4,166 63 75 26 4,5 34 3 35 . .
Nr.10 24 482 70 10 28,5 6 49 3 39 J .
Nr.12 24 548, 80 10 28,5 6 4,9 3 4,5 . .
1/4" 20 635 80 11,5 32 7 55 3 5,1 . .
5/16" 18 7938 90 13 - 6 4,9 3 6,6 . .
3/8" 16 9525 100 14 - 7 55 3 8 U .
7/16" 14 11,112 100 17 - 8 6,2 3 9,4 . .
1/2" 13 12,700 110 19 - 9 7 4 108 L .
9/16" 12 14,288 110 21 - I 9 4 122 . o
5/8" 1 15875 110 225 - 12 9 4 135 . .
3/4" 10 19,050 125 26 - 14 " 4 16,5 . .
7/8" 9 22225 140 30 - 18 14,5 4 195 J J
1" 8 25400 160 36,5 - 18 14,5 4 22,25 . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 27 27
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1

o>

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN - q/4" DIN > o 5/q6n A60 S A60 S A60 S A60 S
21841 2184-1 NEUTRO TiN TiCN TiX2

ajggi,
|
\
\
odz| |
I
N
Bl
\
|
o=
-
o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
A6O S A6O S A6O S A60 S
IS0 MG NEUTRO TiN TiCN TiX2 C (2-3) C (2-3) C (2-3) C (2-3)
Forma s e
P3 1215 ©20-25 e 20-25 dell'imbocco . _ . .
p P4 1012 1520 e 15-20
P.5 ® 5-10 ® 5-10 T 25xD 25xD 25xD 25xD
ipo
P.7 ©3810 €810 8-10 di foro
M2 * 57 Senso RH RH RH RH
K2 ©1215 ©20-25 20-25 di gl " " " "
N N.3 ®15-18 e 25-30 e 25-30

N.6 ®15-18 e 25-30 e 25-30
Foro
di lubrificazione
P @dr L Lo Lz @d a z
UNC js16 ho h12

[Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
Nr.2 56 2,184 45 6 13 2,8 2,1 3 1,85 U . J .
Nr.3 48 2,515 50 6 15 2,8 2,1 3 2,1 . . . .
Nr.4 40 2,845 56 65 21 35 2,7 3 2,35 0 U J .
Nr.5 40 3,175 56 65 21 3D 2,7 3 2,65 . . . .
Nr.6 32 3505 56 75 225 4 3 3 2,85 O 0 J U
Nr.8 32 4,166 63 75 26 4,5 34 3 3D . . d .
Nr.10 24 482 70 10 28,5 6 4,9 3} 39 . . d .
Nr.12 24 5486 80 10 28,5 6 4,9 3 4,5 O . o O
1/4" 20 635 80 11,5 32 7 5,5 3 5,1 . . . .
5/16" 18 7938 90 13 - 6 4.9 3 6,6 . . d .
3/8" 16 9525 100 14 - 7 5, 3 8 U U . .
7/16" 14 11,112 100 17 - 8 6,2 3 9.4 . . . .
1/2" 13 12700 110 19 - 9 7 4 108 O U J L
9/16" 12 14,288 110 21 - 1 9 4 122 . . . .
5/8" 11 15875 110 225 - 12 9 4 135 . 0 J U
3/4" 10 19,050 125 26 - 14 Il 4 165 . . d .
7/8" 9 22225 140 30 - 18 14,5 4 195 L . . .
1" 8 25400 160 36,5 - 18 14,5 4 22,25 O . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 27 27 27 27
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MASCHI A MACCHINA - Due scanalature elicoidali 40° / per leghe leggere
Per fori ciechi
Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN " DIN " A65
2184952 1/ 218412 @ 5/16 NEVIRG
a - a -
R T
| |
ody ! ! |-
‘ o d2 }
I I
- ! —
i |
i
L]
TF |
J‘; ) ‘ )

Bd‘\v - zd1¥ -

Tolleranza 2 B
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A65
Iso MG NEUTRO . C (2-3)
orma ey
N N.1-2 e 12-15 dellimbocco %/%
N.5-6 e 10-12
S1  e6-8 . 25xD
s S3 68 Ha
. 3 di foro
Senso RH
di taglio /D
Foro

di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z

UNC js16 h9 h12
Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

Nr.3 48 2,515 50 9 15 28 21 2 21 .
Nr.4 40 2,845 56 10 18 35 2,7 2 2,35 ]
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 2,7 2 2,65 .
Nr.6 32 3,505 5 1 20 4 3 2 2,85 L
Nr.8 32 4,166 63 13 20 4,5 34 2 g5 ]
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4,9 2 3,9 .
Nr.12 24 5,486 80 16 29 6 4,9 2 4,5 .
1/4" 20 6,350 80 17 30 7 55 2 51 .
5/16" 18 7,938 90 18 = 6 4,9 2 6,6 .
3/8" 16 9525 100 22 = 7 55 2 8 ]

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 27
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MASCHI A MANO in serie di due pezzi
Per fori ciechi e passanti

Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN < 1/4" DIN > 5/q6n A8 A8 A8
21842 21842 SBOZZATORE FINITORE SERIE
a
|
o d> !

Ly
Ly

Lo

-
-
—
-

m

i
-

o di 4’7 B
CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza — 2B 2B

1sO MG A8 A8 A8
SBOZZATORE ~ FINITORE SERIE . A (5-6) C (2-3) C (2-3)
orma — VY, —
- P.1-4 ° () ° dell'imbocco g/’% %/ﬁ .
P.7 . o o
K K.2 ° ° ° § 25xD 25xD 25xD
—1— 11— T g i 1) I
- di foro ) > >
N.5-7 . . °
Senso RH RH RH
di taglio /D ‘ /D /D
Foro

di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z
UNF js16 h9 h12

[Sp/17] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
Nr.2 64 2,184 36 9 15 2,8 2,1 3 1,85 . . J
Nr.3 56 2515 40 9 15 2,8 2,1 3 2,15 . 0 J
Nr.4 48 2845 40 10 18 33 2,7 3 2,4 0 . .
Nr.5 44 3,175 40 10 18 3D 2,7 3 2,7 . . .
Nr.6 40 3505 45 11 20 4 3 3 2,95 . . .
Nr.8 36 4,166 45 12 21 4,5 34 3 3D . . .
Nr.10 32 4826 50 14 23 6 4,9 3 41 L . .
Nr.12 28 5486 56 16 28 6 4,9 3 4,6 O . o
1/4" 28 6350 56 16 28 6 4,9 3 59 . . .
5/16" 24 7938 63 18 - 6 4.9 3 6,9 . . d
3/8" 24 9525 63 18 - 7 5, 3 8,5 U . il
7/16" 20 11,113 70 20 - 8 6,2 3 9.9 . . .
1/2" 20 12,700 70 20 - 9 7 4 115 O U .
9/16" 18 14,288 70 22 - 1 9 4 129 . . .
5/8" 18 15875 70 22 - 12 9 4 145 . . e
3/4" 16 19,050 80 22 - 14 " 4 175 . . d
7/8" 14 22225 80 22 - 18 14,5 4 204 U . .
1" 1225400 90 22 - 18 14,5 4 2325 O U .
11/8" 12 28575 90 22 - 22 18 4 265 . . J
11/4" 12 31,750 90 22 - 22 18 4 295 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 28 28 28
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte
FC = per fori ciechi - FP = per fori passanti
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN < 1/a" DIN > 5/16" A28 FC A28 FC A28 FP A28 FP
21841 (21841 NEUTRO TiN NEUTRO TiN
T W
! \
od2 ! ! 3z 2
‘ o d2 } 3
i |-
1 m z
1 | : i
= il - {
odi Y d + - I
2 al
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | 2B [ ] 2B | | 2B
A28FC  A28FC  A28FP  A28FP
Iso MG NEUTRO TiN NEUTRO TiN . C (2-3) A (5-6) A (5-6)
orma A s
P.1 ® 20-25 ® 20-25 dellimbocco %/% /////// W
P P2 ©10-12 1520 e 10-12 e 15-20
P3 810 1215 810 e 12-15 . 15xD 1,5xD 15xD
Tipo 7 o N
K K2 810 ©12-15 @810 e 12-15 diforo /
7
\ N1 e 20-25 e 20-25 e o— o—
N.5 ® 15-20 e 15-20 Senco RH RH RH
di taglio D D D

Foro
di lubrificazione

P @d1 L Lo L3 @do a z %
UNF js16 h9 h12

Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

Nr.2 64 2,184 45 9 13 2,8 21 3 1,85 U ] . U
Nr.3 5 2515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 . . . .
Nr.4 48 2845 56 10 18 35 2,7 3 2,4 . . . .
Nr.5 44 3,175 5 10 18 3D 2,7 3 2,7 L . . .
Nr.6 40 3505 56 11 20 4 3 3 2,95 . . . .
Nr.8 36 4166 63 12 21 4,5 34 3 815 J L . J
Nr.10 32 4826 70 14 24,5 6 4,9 3 41 J . . J
Nr.12 28 548, 80 16 26,5 [ 4,9 3 4,6 . . . .
1/4" 28 6350 80 16 30 7 5,5 3 5,9 i J . J
5/16" 24 7938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 . . 3 3
3/8" 24 9525 90 18 - 7 55 3 8,5 U . . U
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9.9 . . . .
1/2" 20 12,700 100 22 - 9 7 3 115 . U . O
9/16" 18 14,288 100 22 - " 9 3129 J . . J
5/8" 18 15875 100 22 - 12 9 3 145 . . . L
3/4" 16 19,050 110 25 - 14 11 4 17,5 U . . U
7/8" 14 22225 125 25 - 18 14,5 4 204 J . . J
1" 12 25400 140 28 - 18 14,5 4 2325 . U ° .
11/8" 12 28575 150 28 - 22 18 4 265 . .

11/4" 12 31,750 150 28 - 22 18 4 295 . .

13/8" 12 34925 170 30 - 28 22 4 3275 . 3

11/2" 12 38,100 170 30 - 28 22 5 36 L .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 28 28 28 28
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per ghisa

Per fori ciechi e passanti
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN < 1/4" DIN > o 5/q6n AS50 A50
21841 2184- NITRURATI TiCN
a a -

T W
| |
o d2 ! !
‘ od2 }
ﬁ I } T
] Jﬂ
T o
J; K ‘ K
o d V N + -
o dq
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | |
A50 A50
150 L5 NITRURATI TiCN C (2-3) C(2-3)
Forma s e
K K1 ® 15-20 e 40-45 dellimbocco //% %
N4 ©1520 e 40-45 tfj
N N7 ©1520 e 40-45 . 25xD 25xD
ipo
N9-10 ® 20-25 4550 diforo %% %%
Senso RH RH
di taglio /D /D

Foro
di lubrificazione

P @dr Ly Lo L3 @d2 a

N

UNF js16 h9 h12
[Sp/17] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 34 3 35 O O
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4,1 . .
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 e O
1/4" 28 6,350 80 16 30 7 55 3 55 O O
5/16" 24 7,938 90 18 = 6 4,9 4 69 .

3/8" 24 9,525 90 18 = 7 55 4 8,5 ° O
7/16" 20 11,113 100 20 = 8 6,2 4 9.9 ° ]
1/2" 20 12,700 100 22 = 9 7 4 15 ] L
9/16" 18 14,288 100 22 - 1" 9 4 129 O O
5/8" 18 15875 100 22 = 12 9 4 145 . .
3/4" 16 19,050 110 25 - 14 1" 4 175 ] ]
7/8" 14 22225 125 25 = 18 14,5 4 204 L ]
1" 12 25400 140 28 - 18 14,5 5 2325 ] L
11/8" 12 28575 150 28 - 22 18 5 265 O

11/4" 12 31,750 150 28 = 22 18 5 295 o

13/8" 12 34925 170 30 = 28 22 5 3275 ]

11/2" 12 38,100 170 30 = 28 22 5 36 ®

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 29 29
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN < q/4" DIN > 516" A20 S A20 S A20 S A20 S 3B
2184-1 2184- NEUTRO TiN TiICN NEUTRO
a - a -
| @ﬁ
| |
ody ! !
‘ o dy }
| |
i |
H
1
mr ]
J‘; k) R
od Y d + -
2 al
Tolleranza 2 B 2 B 2 B
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
150 MG A20 S A20 S A20 S A20S 3B
NEUTRO TiN TiCN NEUTRO . B (4-5) B (4-5) B (4-5) B (4-5)
 Forma v ‘v—@ ‘1—1‘7> v
P2 2025 ©30-35 30-35 ©20-25 delimbocco y y )y g
P3 ©1520 25-30 ®25-30 e 15-20
P P4 ©1215 20-25 ©20-25 e 1215 . 25xD 25xD 25xD 25xD
Ipo 777y 7z 7 '
P.5 ® 10-15 ® 10-15 diforo D -
M M.1 © 10-15 ® 10-15 . RH RH RH RH
K K2 ©1520 2530 ®25-30 e 15-20 ditaglio & "9 " &
N.2-3 ©20-25 e30-35 ®30-35 ® 20-25 L—J L'J L——J L——J

N6 ©15-18 e 25-30 e 25-30 e 15-18
Foro
di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z
UNF js 16 h9 h12

Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [] [mm]
Nr.2 64 2,184 45 9 13 2,8 21 2 1,85 J ] .
Nr.3 56 2515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 . . .
Nr.4 48 2845 56 10 18 35 2,7 3 2,4 . . 3
Nr.5 44 3175 56 10 18 815 2,7 3 2,7 L . .
Nr.6 40 3505 56 11 20 4 3 3 2,95 . . . .
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 34 3 85 . . . U
Nr.10 32 4826 70 14 24,5 6 4,9 3 41 J . . J
Nr.12 28 548, 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 . . . .
1/4" 28 6350 80 16 30 7 55 3 59 U ] . U
5/16" 24 7938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 . . 3 3
3/8" 24 9525 90 18 - 7 55 3 8,5 U . O O
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9.9 L . . L
1/2" 20 12,700 100 22 - 9 7 4 115 . . . ©
9/16" 18 14,288 100 22 - " 9 4 129 J . . J
5/8" 18 15875 100 22 - 12 9 4 145 . . . L
3/4" 16 19,050 110 25 - 14 1" 4 175 . . . U
7/8" 14 22225 125 25 - 18 14,5 4 204 J . .
1" 1225400 140 28 - 18 14,5 4 2325 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 29 29 29 29
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15°

Per fori ciechi
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN . q/4" DIN > 516" A34 A34 A34 3B
21842 218412 NEUTRO TiN NEUTRO
a a -
S e
| |
| |
od2 ! !
‘ od2 }
| |
ﬁ |
H
|
T |
J‘; = ‘ 9
o d V N + -

o di

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 2B 2B |
A34 A34 A34 3B
1SO MG NEUTRO TiN NEUTRO . C (2-3) C(2-3) C (2-3)
orma T AAA DA T ADAA
P.1 ® 18-20 e 30-35 e 18-20 dell'imbocco .
v v .
P.2 ® 15-18 ® 25-30 e 15-18
P P3 ©12-15 2025 e 12-15 . 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ipo
P4 ©10-12 1520 e 10-12 di foro / % W
. . ]
K K.2 ® 12-15 @ 20-25 e 12-15 oo RH RH RH
N1 e 1820 1820 e | D o o
N N.2-3 ® 1518 e 25-30 e 15-18
N5 e 15-18 e 15-18
N6 ©12-15 2025 e 12-15 Foro

di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z
UNF js16 h9 h12

[Sp/1°] Imm] - [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

Nr.2 64 2,184 45 9 13 2,8 2,1 3 1,85 . .

Nr.3 5 2515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 . .

Nr.4 48 2845 56 10 18 35 2,7 3 2,4 0 .

Nr.5 44 3,175 56 10 18 3D 2,7 3 2,7 . .

Nr.6 40 3505 56 11 20 4 3 3 2,95 L e J
Nr.8 36 4166 63 12 21 4,5 34 3 33 . . .
Nr.10 32 482 70 14 24,5 6 4,9 3 41 J . .
Nr.12 28 5486 80 16 26,5 [ 4,9 3 4,6 0 . o
1/4" 28 635 80 16 30 7 5,9 3 59 U . .
5/16" 24 7938 90 18 - 6 4.9 3 6,9 . . d
3/8" 24 9525 90 18 - 7 5,5 3 8,5 U . Ll
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9.9 . . .
1/2" 20 12,700 100 22 - 9 7 3 15 . U J
9/16" 18 14,288 100 22 - " 9 3 129 . . .
5/8" 18 15875 100 22 - 12 9 3 145 . 0 L
3/4" 16 19,050 110 25 - 14 " 4 175 . . d
7/8" 14 22225 125 25 - 18 14,5 4 204 J .

1" 12 25400 140 28 - 18 14,5 4 2325 . .

11/8" 12 28575 150 28 - 22 18 4 265 .

11/4" 12 31,750 150 28 - 22 18 4 295 .

13/8" 12 34925 170 30 - 28 22 5 3275 e

11/2" 12 38,100 170 30 - 28 22 5 36 L

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 30 30 30
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati

Per fori ciechi
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN < 1/~ DIN [  5/16” A61 A61

21841 = 21841~ NEUTRO TiN

;

)
Q.
Iy

T

Ly

©
>

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza

E
E

15O MG A61 A61

NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)

Forma MevUvY

p P.1 ® 12-15 e 25-30 dell'imbocco %
P2 ©10-15 e 20-25

N.1 e 1215 25xD

Tipo
N.2 1215 e 25-30 di foro
N.5 ® 10-12
N.6 @ 10-12 e 20-25
Senso
di taglio

(e (¢ (3

Foro
di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z
UNF js16 h9 h12

Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
Nr.2 64 2,184 45 55 13 2,8 2,1 3 1,85 . .
Nr.3 56 2,515 50 6 18 2,8 21 3 2,15 . .
Nr.4 48 2,845 56 6 18 35 2,7 3 2,4 . .
Nr.5 44 3,175 56 6 18 85 2,7 3 2,7 L .
Nr.6 40 3,505 56 65 22 4 3 3 2,95 . .
Nr.8 36 4,166 63 7 26,5 4,5 34 3 35 . .
Nr.10 32 482 70 8 29 6 49 3 41 J .
Nr.12 28 5486 80 9 29,5 6 4,9 3 4,6 . .
1/4" 28 635 80 10 32 7 55 3 5,9 i ]
5/16" 24 7938 90 11 - 6 4,9 3 6,9 . .
3/8" 24 9525 90 12 - 7 55 3 8,5 U .
7/16" 20 11,113 100 13,5 - 8 6,2 3 9.9 . .
1/2" 20 12,700 100 14,5 - 9 7 4 115 . .
9/16" 18 14,288 100 15,5 - 1 9 4 129 . °
5/8" 18 15875 100 16 - 12 9 4 145 . .
3/4" 16 19,050 110 18 - 14 " 4 17,5 . .
7/8" 14 22225 125 235 - 18 14,5 4 204 J .
1" 1225400 140 26 - 18 14,5 4 2325 . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 30 30
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati

Per fori ciechi
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1

o>

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO

DIN o DIN o A61S A61S A61 S
AR so ALz zes/e NEUTRO TiN TiCN

;

Q
Q.
Iy

T

Ly

)
2

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 2B 2B | 2B

15O MG A61S Ab61S A61S

NEUTRO TiN TiCN C (2-3) C (2-3) C (2-3)
Forma b v UvY, T Bh
P.3 ® 1215 e 20-25 e 20-25 dell'imbocco . o i
P P.4 ® 10-12 e 15-20 e 15-20
P.5 ® 5-10 ® 5-10 25xD 25xD 25xD
Tipo

P.7 ® 8-10 ® 8-10 di foro
M.1 ® 8-10 ® 8-10
K2 12115 e 20-25 e 20-25

) ) i)
N3 1518 25-30 e 2530 yiomeo % % /':H)
N i taglio

N6 ®15-18 ©25-30 e 25-30

~ =

Foro
di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z
UNF js16 h9 h12

[Sp/17] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
Nr.2 64 2,184 45 55 18 2,8 21 3 1,85 . . J
Nr.3 5 2515 50 6 18 2,8 2,1 3 2,15 . . .
Nr.4 48 2,845 56 6 18 35 2,7 3 2,4 0 U J
Nr.5 44 3,175 56 6 18 39 2,7 3 2,7 . . .
Nr.6 40 3,505 56 65 22 4 3 3 2,95 . . d
Nr.8 36 4,166 63 7 26,5 4,5 34 3 &3 . . d
Nr.10 32 4826 70 8 29 6 4,9 3 41 L . .
Nr.12 28 5486, 80 9 29,5 6 4.9 3 4,6 O . .
1/4" 28 635 80 10 32 7 5, 3 59 . . .
5/16" 24 7938 90 11 - 6 4.9 3 6,9 . . .
3/8" 24 9525 90 12 - 7 55 3 8,5 U U .
7/16" 20 11,113 100 13,5 - 8 6,2 3 9.9 . . .
1/2" 20 12,700 100 14,5 - 9 7 4 115 . . J
9/16" 18 14,288 100 155 - " 9 4 129 . . .
5/8" 18 15875 100 16 - 12 9 4 145 . . e
3/4" 16 19,050 110 18 - 14 " 4 17,5 . . .
7/8" 14 22225 125 235 - 18 14,5 4 204 U . .
1" 1225400 140 26 - 18 14,5 4 2325 L . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 30 30 30
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MASCHI A MACCHINA - Due scanalature elicoidali 40° / per leghe leggere
Per fori ciechi
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN " DIN " Abb6
2184952 1/ 218412 @ 5/16 NEVIRG
a - a -
| i
| |
ody ! i
‘ o d2 i
I I
- ! —
i |
i
L]
TF |
L A ‘ o
o di Y - + -

od

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 2B ‘
A66
Iso MG NEUTRO . C (2-3)
orma MYV
N N.1-2 e 12-15 dell'imbocco %
N.5-6 ® 10-12
S1  e6-8 . 25xD
s S3 e68 b
. S di foro
Senso RH
di taglio /D

Foro
di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z

UNF js16 h9 h12
Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

Nr.2 64 2,184 45 9 13 28 21 2 1,85 .
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 2 2,15 ]
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 2 24 .
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 2 27 .
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 2 2,95 ]
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 34 2 3,5 .
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 2 4,1 .
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 2 4,6 .
1/4" 28 6,350 80 16 30 7 55 2 55 e
5/16" 24 7,938 90 18 = 6 4,9 2 6,9 ]
3/8" 24 9,525 90 18 = 7 55 2 8,5 ]

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 30
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura americana passo costante - 8-UN ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
@ A119 A119
) NEUTRO TiN
a
jggif
|
odz]| |
I
i -
i K]
o di +
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | 2B | 2B
A119 A119
=0 MG NEUTRO TiN B (4-5) B (4-5)
Forma R Rl
P.2 ® 20-25 e 30-35 dell'imbocco Y .
P3 1520 e 25-30
P P4 ®12-15 e 20-25 . 25xD 25xD
|e]e}
P.5 ® 10-15 di foﬁo ‘W‘ m
P.7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
Senso RH RH
K K2 1520 e 2530 diragio " "
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 ®15-18 e 25-30
Foro

di lubrificazione

P @dr Ly Lo L3 @d2 a

8-U js16 h9 h12
[Sp/17] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

11/8" 8 28575 180 40 = 22 18 4 254 e ]
11/4" 8 31,750 180 40 = 25 20 4 28,6 O O
13/8" 8 34925 200 50 = 28 22 4 318 . ]
11/2" 8 38,100 200 50 = 32 24 4 35 L O
15/8" 8 41,275 200 50 = 32 24 5 381 . ]
13/4" 8 44,450 200 50 = 36 29 5 413 L .
17/8" 8 47,625 225 60 - 36 29 5 445 O O
2" 8 50,800 225 60 - 40 32 5 477 . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 31 31
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura americana passo costante - 8-UN ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
@ A160 A160
oY) NEUTRO TiN
a
jg%gii
|
\
\
ody| |
I
N
™
\
\
LI
4‘*‘ 5
o
o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | 2B | 2B
A160 A160
IS0 MG NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)
Forma e i
P3 ® 12-15 e 20-25 dell'imbocco /% o
P P4 1012 e 15-20
P.5 ® 5-10 . 25xD 25xD
P7 e 810 e
. = I Toro
M M.1 ® 8-10 l-J
[ ] = [ ] =
e e mm
N . = = di taglio /D /D
N.6 ®15-18 e 25-30
Foro

di lubrificazione

8-UN 2 ®d1 st116 - = thz h?Z ‘ %g

[Sp/1"] [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] ] [mm]
11/8" 8 28575 180 40 - 22 18 4 254 o o
11/4" 8 31,750 180 41,5 - 25 20 4 28,6 ] .
13/8" 8 34925 200 50 - 28 22 4 311 o o
11/2" 8 38,100 200 50 = 32 24 5 35 L4 °
15/8" 8 41,275 200 52 - 32 24 5 381 o o
13/4" 8 44,450 200 52 - 36 29 5 413 o .
17/8" 8 47,625 225 53,5 - 36 29 5 445 . o
2" 8 50,800 225 61,5 - 40 32 5 477 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 31 31
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MASCHI A MANO in serie di due pezzi
Per fori ciechi e passanti
Filettatura GAS Whitworth - EN I1SO 228

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A5 A5 A5
5157 SBOZZATORE FINITORE SERIE

)m
=

!
od2 “j:
:
1 I
Qj E
L | i :
ol E
o d N -
1ISO 1ISO
CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza - 5969 5969
A5 A5 A5
150 L5 SBOZZATORE ~ FINITORE SERIE A (5-6) C (2-3) C (2-3)
Forma My v vy MV vy
P P.1-4 ) ) ) dellimbocco ;. % .
P.7 o ° °
K K.2 ° ° ° p 25xD 25xD 25xD
ipo . /
N.1-3 ° ° ° di foro %%%‘ %%% %% .
N.5-7 o ° ° L-J
Senso RH RH RH
di taglio ‘ D ‘ D D
Foro
di lubrificazione
P @d L L. L @d a z i
G ! js 116 : } h92 h12 W
[Sp/1"] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [[]  [mm]
1/8" 28 9728 63 18 - 7 5,9 3 8,8 3 o .
1/4" 19 13,157 70 20 - 11 9 4 11,8 o o o
3/8" 19 16,662 70 20 - 12 9 4 15,25 o o o
1/2" 14 20955 80 22 - 16 12 4 19 3 o .
5/8" 14 22,911 80 22 - 18 14,5 4 21 o o o
3/4" 14 26,441 90 22 - 20 16 4 245 3 o o
7/8" 14 30,201 90 22 - 22 18 4 28,25 o o o
1" 11 33249 100 25 - 25 20 4 30,75 o L .
11/8" 11 37,897 125 32 - 28 22 5 355 3 o .
11/4" 11 41910 125 32 - 32 24 5 395 o o o
11/2" 11 47,803 140 32 - 36 29 6 4525 o ] .
13/4" 11 53746 140 36 - 40 32 6 51 o o o
2" 11 59,614 160 36 - 45 35 6 57 o o o
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 31 31 31
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte
FC = per fori ciechi - FP = per fori passanti
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A26 FC A26 FP
5156 NEUTRO NEUTRO
a
jﬂgii
\
‘ ¥
oda| |
I
i S
‘ A
o di
1ISO
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 5969‘ 5969
A26 FC  A26 FP
150 MG NEUTRO NEUTRO . C (2-3) A (5-6)
orma MYV )
P P.2 ® 10-12 e 10-12 dell'imbocco % //////
P.3 ® 3-10 ® 38-10
K K2 ©810 810 . 15xD 15xD
. lpo %y 70
di foro %/////‘
Senso RH RH
di taglio /D ‘ /D

Foro
di lubrificazione

T
Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
1/8" 28 9728 90 18 - 7 55 3 8,8 U ]
1/4" 19 13,157 100 22 - " 9 3 18 . .
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 3 1525 . .
1/2" 14 20955 125 25 - 16 12 4 19 . .
5/8" 14 22911 125 25 - 18 14,5 4 21 . .
3/4" 14 26441 140 28 - 20 16 4 245 . .
7/8" 14 30201 150 28 - 22 18 4 28,25 . e
1" 11 33,249 160 30 - 25 20 4 30,75 . .
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 5 BY . .
11/4" 11 41910 170 30 - 32 24 5 395 . .
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 6 4525 . .
13/4" 11 53746 190 32 - 40 32 6 51 . .
2" 11 59614 220 40 - 45 35 6 57 . .
21/2" 11 75184 250 50 - 45 85 8 728 . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 32 32
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / per ghisa
Per fori ciechi e passanti

Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

L

L,

o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
A48 A48
1SO MG NITRURATI TiCN
Forma
K K1 ©15-20 e 40-45 dell'imbocco
N.4 ®15-20 e 40-45
N N7 © 1520 e 40-45 )
Tipo
N.9-10 e 20-25 e 45-50 di foro
Senso
di taglio
Foro

di lubrificazione

A R .
[Sp/1"] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [ [mm]
1/8" 28 9728 90 18 - 7 55 4 8,8
1/4" 19 13,157 100 22 - " 9 4 11,8
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 1525
1/2" 14 20955 125 25 - 16 12 4 19
5/8" 14 22911 125 25 - 18 14,5 4 21
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 5 245
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 5 2825
1" 11 33,249 160 30 - 25 20 5 3075
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 6 355
11/4" 11 41910 170 30 - 32 24 6 395
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 6 4525

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina

A48
NITRURATI

32
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CODICE ARTICOLO

A48
TIiCN

——

ISO

3969

o
S
2 A=

N
3
x

o

32
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A18S A18 S A18S A18S
(5156 NEUTRO VAP TiCN TiX2
a
jggii
!
\
\
odz| |
I
\
i S
\
e
=
o di
1ISO 1ISO 1ISO 1ISO
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 5969 5969 5969 5969
55 e A18'S A18S A18S A18S
NEUTRO VAP TiCN TiX2 r B (4-5) B (4-5) B (4-5) B (4-5)
 Forma 3 i) Sy 35
P2 2025 2025 30-35 dellimbocco y y y y
P3 1520 e 1520 e 25-30
P P4 1215 1215 e 20-25 . 25xD 25xD 25xD 25xD
Ipo 77Ty 7z 7 7"
PS5 e 10-15 di foro _ | _
M M.1 ® 10-15  10-15 oo - - -— o
K K2 ©1520 1520  25-30 di taglio & "9 " "
N.2-3 e 20-25 e 20-25 e 30-35
N.6 1518 e 1518 e 25-30
Foro
di lubrificazione
P @d L Lo L3 @d2 a z
G js 16 ho hi2
[Sp/1"] [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [-]  [mm]
1/8" 28 9728 90 18 = 7 55 4 88 . . D .
1/4" 19 13,157 100 22 = 1 9 4 118 . . . .
3/8" 19 16662 100 22 = 12 9 4 1525 . . D .
1/2" 14 20,955 125 25 = 16 12 4 19 . . . .
5/8" 14 22911 125 25 = 18 14,5 4 21 . . D .
3/4" 14 26441 140 28 = 20 16 4 245 . . . .
7/8" 14 30,201 150 28 = 22 18 4 28725 . . D .
1" 11 33249 160 30 = 25 20 4 3075 . . . .
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 5 355 .
11/4" 11 41910 170 30 = 32 24 5 395 .
11/2" 11 47,803 190 32 = 36 29 5 4525 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 32 32 32 32
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15°
Per fori ciechi
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A32 A32
(515¢) NEUTRO TiN

Jr
Tt
—

o di
1ISO 1S
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |5969‘ 5969
150 Me (A% e C (23) C(23)
Forma s e
P1 1820 e 30-35 dell'imbocco . t%
P2 @158 e 25-30
P P3 ®12-15 e 20-25 Too 1,5xD 1,5xD
P4 ©10-12 e 15-20 di foro % o %////ﬂ
P.5 ® 510
[ ] = [ ] 5
SR e m
i taglio L—J L'J
N N3 1518 25.30
N.5 e 15-18
ke — di \ubriﬁcaz’i:c?r:z
P @dq L Lo L3 @do a z
G is 16 hoo h12
[Sp/1"] [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [[]  [mm]
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 55 3 8,8 o o
1/4" 19 13,157 100 22 - 9 3 11,8 . .
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 3 1525 . .
1/2" 1420955 125 25 - 16 12 4 19 . .
5/8" 14 22911 125 25 - 18 145 4 2 . .
3/4" 14 26441 140 28 - 20 16 4 245 . .
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 4 28,25 o .
92 11 33,249 160 30 - 25 20 4 3075 . .
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 2 5 355 .
11/4" 11 41910 170 30 - 32 24 5 395 .
11/2" 11 47,803 190 32 -3 29 6 4525 .
13/4" 11 53746 190 32 - 40 32 6 51 .
2" 11 59,614 220 40 - 45 35 6 57 .
21/2" 11 75184 250 50 - 45 35 8 728 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 33 33
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A59 A59
(5156 NEUTRO TiN

Ly

%EE ﬂ ﬂ

adwi': -

1SO ISO
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 5969‘ 5969
A59 A59
Iso MG NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)
Forma s
5 P1 ©12-15 e 2530 dell'imbocco //// %
P.2 ® 10-15 e 20-25 e e
N.1 12415 - 25xD 25xD
ipo
N.2 ® 12-15 e 25-30 di foro
N l 1
N.5 ® 10-12 l-J
N.6 e 10-12 e 20-25
Senso /Ri }5
di taglio

Foro
di lubrificazione

Poed Lok boek s g
[Sp/1"] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [ [mm]
1/8" 28 9728 90 17 - 7 55 3 8,8 . .
1/4" 19 13,157 100 23 - " 9 4 118 . .
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 1525 . .
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 4 19 . .
5/8" 14 22911 125 29 - 18 14,5 4 21 . .
3/4" 14 26441 140 29 - 20 16 4 245 . .
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 4 28,25 . .
1" 11 33,249 160 345 - 25 20 4 30,75 . .
11/8" 11 37,897 170 345 - 28 22 5 3BS .
11/4" 11 41910 170 345 - 32 24 5 Ip .
11/2" 11 47,803 190 37,5 - 36 29 6 4525 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 33 33
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
N A59 S A59 S A59 S A59 S
(5136 NEUTRO VAP TiN TiCN

M .
|
. 1 . . E
i
\
|
A _
=El |

o di

La

1SO 1SO 1SO
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 5969 5969 5969 5969
5o e A59'S A59'S A59S A59S
NEUTRO VAP TiN TiCN C (2-3) C (2-3) C (2-3) C (2-3)
Forma s e h
P.3 ® 12-15 e 12-15 e 20-25 e 20-25 dell'imbocco . /% . / // . //
P P.4 ® 10-12 © 10-12 e 15-20 e 15-20
25 ® 5-10 ® 5-10 T 25xD 25xD 25xD 25xD
P7 0810 810 difero
M M.1 ® 3-10 ® 38-10
K K.2 ® 1215 @ 1215 e 20-25 e 20-25

N di taglio
N.6 ®15-18 © 15-18 © 25-30 e 25-30

(= [
= [
(= [

N3 1518 1518 2530 e 25-30 Senso /Rﬁ

Foro
di lubrificazione

P @dr Ly Lo L3 @d2 a

N

G js 16 ho h12
[Sp/1"] [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [[]  [mm]

1/8" 28 9728 90 17 - 7 55 3 88 . . . .
1/4" 19 13,157 100 23 -oomnm 9 4 118 . . . .
3/8" 19 16662 100 23 V) 9 4 15725 . . . .
1/2" 14 20955 125 29 - 16 12 5 19 . . . .
5/8" 14 22911 125 29 - 18 145 5 21 . . . .
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 245 . . . .
7/8" 14 30,201 150 32 -2 18 5 2825 . . . .
1" 11 33249 160 345 - 25 20 5 30,75 . . . .
11/8" 11 37,897 170 345 - 28 22 5 355 . .

11/4" 11 41910 170 345 - 32 24 5 395 . .

11/2" 11 47,803 190 375 - 36 29 6 4525 . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 33 33 33 33
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Per fori ciechi
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

D5l (=) =)

MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A59 S
(5156 Tix2
a
jggi,
|
ody| |
\
H
|
Jﬁ 5
o di N
1SO
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |5969[
A59 S
IO MG A o
Forma
P P7 ® 8-10 dell'imbocco %
M M.1 ® 8-10
M2 5.7 . 25xD
Tipo
di foro .
Senso RH
di taglio /D ‘
Foro
di lubrificazione
P @d L L L @d a Wl
1 js 116 : ’ h92 h12 é%
[Sp/1"] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [[]  [mm]
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 55 3 8,8 o
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 o
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15,25 o
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 19 o
5/8" 14 22911 125 29 - 18 14,5 5 21 o
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 245 o
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 5 2825 o
1" 11 33249 160 345 - 25 20 5 30,75 o
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 33
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE - Canalini di lubrificazione
Per fori ciechi e passanti
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A82 N A82 N A82 N
(2189 VAP TiN TiCN
a
jggii
\
|
‘ :
odz]| | E E
I
\
|-
\
L
-
o di
ISO ISO ISO
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 5969 X 5969 X 5969 X
AB2N  A82N  A82N
1SO MG VAP TiN TiCN . C (2-3) C (2-3) C (2-3)
orma * 15 e - -
o P12 2025 ©40-45 e 4045 dellimbocco /ﬁ y | y
P.3 ® 15-20 e 35-40 e 35-40
N ©20-25 e40-45 e 40-45 25xD 25xD 25xD

-

N.2 ® 40-45 e 40-45 difero %
N N3 © 35.40  35-40 L—J
N5 ©20-25 ®40-45 e 40-45 »
N.6 © 40-45 e 40-45 O

Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z

G js 16 ho  hi2
[Sp/1"] [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 55 6 9,25 o o o
1/4" 19 13,157 100 22 - 1" 9 6 125 . . .
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 6 16 o o o
1/2" 14 20,955 125 25 - 16 12 6 20 o . .
3/4" 14 26441 140 28 - 20 16 6 255 o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 34 34 34
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura Rp (BSPP) - DIN EN 10226-1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A159 S A159 S
(5156 NEUTRO TiN
a
jgg -
|
ody| |
I
‘ |
—
|
4‘*‘ o
o d1 N
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza = =
A159S  A159S
so MG A1S9S 156 . C 23 C(2-3)
P3 1215 ®20-25 dellimboceo %% %%
P4 ©10-12 1520
P 25xD 25xD

P.5 ® 5-10 Tipo
P.7 ® 8-10 di foro
M M.1 ® 8-10
K K2 1215 e 20-25

Senso RH RH
N3 ©1518 ©25.30 di taglio 9 o)

N
N.6 @ 15-18 e 25-30
Foro
di lubrificazione
P @dr L Lo L3 @dy a z i
Rp js 16 ho h12 ]
Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 55 3 8,6 . .
1/4" 19 13,157 100 23 - 1" 9 4 15 ] .
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15 . .
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 185 . .
3/4" 14 26441 140 29 - 20 16 5 24 . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 34 34
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte
Per fori ciechi

Filettatura gas conica Rc (BSPT) conicita 1:16 - BS 21 e DIN EN 10226-2

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO

Ab
@ NEUTRO

;
:
.

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza =
A6
=0 MG NEUTRO . C (2-3)
orma T A
P.2 ® 10-15 dellimbocco %
P P.3 ® 10-12
® 8-
i =
. - di foro ////v/%
Senso RH
di taglio ‘ D ‘
Foro
di lubrificazione
P @d L L. L @d a z i
Rec ! js 116 : } h92 h12 é%
[Sp/1"] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [[]  [mm]
1/8" 28 9,728 63 17,5 - 7 55 4 8,2 (%) o
1/4" 19 13,157 63 23,5 - 11 9 4 110 o
3/8" 19 16,662 70 24 - 12 ) 4 1450 o
1/2" 14 20,955 80 29 - 16 12 4 18 (%) o
3/4" 14 26,441 100 32 - 20 16 5 2350) o
1" 11 33249 110 36 - 25 20 5 295() o
11/4" 11 41910 125 44 - 32 24 5 38() o
11/2" 11 47,803 140 46 - 36 29 6 44() o
2" 11 59,614 160 50 - 45 35 6 555() o
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 34

(%)= preforo cilindrico (cfr pagina 216) 129
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MASCHI A MANO in serie di tre pezzi
Per fori ciechi e passanti
Filettatura BSW Whitworth - BS 84

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN < q/4" DIN > o 5/16" A4 A4 A4 A4
21842 21842 SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
a
|
o d> !

SYNOHI A

L1
Ly

L

m

. i i

ol

©

2
Z £
= =
— =
= =
= =
— -
- =
= =
- -
- -

odi 4‘7 -

CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza e — mc mc
A4 A4
IS0 MG SBOZZATORE INTERMEDIO  FINITORE SERIE i A (5-6) D (4-5) Cc (2-3) c (2-3)
P.1-4 o . . ° ~ Forma R e
. o . . dell'imbocco ////% IWV\ / . ///
K K23 ° ° ° ° . 25xD 25xD 25xD 25xD
N.1- ° ° ° ° ipo
LA 0 G 6
N.5-7 ° ° ° ° diforo . 7 ' /|
Senso RH RH RH RH
di taglio I /D ‘ /D /D /D

Foro
di lubrificazione

BS Pood JSL116 b ghgz NP
[Sp/1"] [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

3/32" 48 2,381 40 9 15 2,8 2,1 3 1.9 . . . o
1/8" 40 3,175 40 10 18 35 2,7 3 2,55 . . . .
5/32" 32 3969 45 12 21 4,5 34 3 3,2 . . . .
3/16" 24 4763 50 14 23 6 4,9 3 3,7 . . . .
7/32" 24 555 56 16 28 6 4,9 3 4,5 . . . .
1/4" 20 6350 56 16 28 6 4,9 3 5,1 . . . .
5/16" 18 7938 63 22 - 6 4,9 3 6,5 . . . .
3/8" 16 9525 70 24 - 7 55 3 79 . . . .
7/16" 14 11,113 70 24 - 8 6,2 3 9,25 . . . .
1/2" 12 12,700 75 28 - 9 7 4 105 . . . .
9/16" 12 14,288 80 28 - " 9 4 12 . . o .
5/8" 11 15875 80 30 - 12 9 4 135 . . . .
3/4" 10 19,050 95 32 - 14 " 4 164 . . . .
7/8" 9 22,225 100 32 - 18 14,5 4 19,25 . . . ]
1" 8 25400 110 36 - 18 14,5 4 22 . . . .
11/8" 7 28575 125 40 - 22 18 4 24,75 . . o .
11/4" 7 31,750 125 40 - 22 18 4 2775 . . . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 35 35 35 35

130
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte
FC = per fori ciechi - FP = per fori passanti
Filettatura BSW Whitworth - BS 84

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN L 3/00 DIN > o 7/16" A24 FC A24 FP
2184-1 2184- NEUTRO NEUTRO
a a I
S i
| |
o d2 ! !
‘ od2 }
| |,
ﬂ |
i m
ke T
J; K |
o di V N + -
o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza L s
A24 FC A24 FP
150 L5 NEUTRO NEUTRO C (2-3) A (5-6)
Forma S
- P2 ® 10-12 e 10-12 dell'imbocco . ///////
P.3 ® 8-10 ® 8-10
K K.2 ® 8-10 ® 38-10 T 1,5xD 15xD
_po W o
di foro //////
Senso RH RH
di taglio ‘ /D ‘ /D

Foro
di lubrificazione

P @dr Ly Lo L3 @d2 a

W
BS is 16 e hi2 7

[Sp/17] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
3/32" 48 2,381 50 9 15 2,8 2,1 3 19 . .
1/8" 40 3175 56 11 17 3D 2,7 3 2,55 . .
5/32" 32 3969 63 12 21 4,5 34 3 32 . U
3/16" 24 4763 70 14 24 6 49 3 3,7 . .
7/32" 24 5556 80 15 28 6 4,9 3 4,5 . .
1/4" 20 6350 80 16 29 7 53 3 oAl . .
5/16" 18 7938 90 18 ES 8 6,2 3 6,5 L .
3/8" 16 9525 100 20 36 10 8 3 79 . .
7/16" 14 11,113 100 22 - 8 6,2 3 9,25 . .
1/2" 12 12,700 110 25 - 9 7 3 105 . .
9/16" 12 14,288 110 27 - 1 9 3 12 . 3
5/8" 1 15875 110 28 - 12 9 3 185 . .
3/4" 10 19,050 125 32 - 14 Il 4 164 . .
7/8" 9 22225 140 32 - 18 14,5 4 19,25 . .
1" 8 25400 160 36 - 18 14,5 4 22 . .
11/8" 7 28575 180 40 - 22 18 4 2475 . .
11/4" 7 31,750 180 40 - 22 18 4 2775 U .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 35 35
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15°
Per fori ciechi
Filettatura BSW Whitworth - BS 84

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN o DIN @ A31 A31
21341 5@ 3/8 2184122 7/16 NEUTRO TiN
T T
| |
| |
od2 ! !
‘ o d> }
| |
i |
H
|
P ]
J‘; A ‘ =
o di Y N + -
o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza mc mc
A31 A31
Iso MG NEUTRO TiN C (2-3) C (2-3)
Forma S T
P1  ©18-20 e 30-35 dell'imbocco . .
P2 ©15-18 e 2530
P P3 ©1215 e 20-25 . 15xD 1,5xD
ipo
P4 ©10-12 e 1520 di foro /%/W W/ .
P.5 ® 5-10
K K.2 ® 12-15 e 20-25
N1 e 18-20 senso = o
. = di taglio /D /D
N N.2-3 e 1518 e 25-30
N.5 e 1518
N6 ®12-15  20-25 Foro

di lubrificazione

P @d L Lo L3 @d2 a z
BS js 16 ho hi2

Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]

3/32" 48 2,381 50 9 15 2,8 2,1 3 1.9 . o
1/8" 40 3175 56 1 17 815 2,7 3 2,55 . .
5/32" 32 3969 63 12 21 4,5 34 3 32 . .
3/16" 24 4763 70 14 24 6 4,9 3 3,7 L .
7/32" 24 5556 80 15 28 6 4,9 3 4,5 . .
1/4" 20 635 80 16 29 7 55 3 5,1 . .
5/16" 18 7938 90 18 BS 8 6,2 3 6,5 J .
3/8" 16 9525 100 20 36 10 8 3 79 . .
7/16" 14 11,113 100 22 - 8 6,2 3 9,25 . .
1/2" 1212700 110 25 - 9 7 3 105 . .
9/16" 12 14,288 110 27 - 1 9 3 12 . 3
5/8" 1 15875 110 28 - 12 9 3 185 . .
3/4" 10 19,050 125 32 - 14 1" 4 164 . .
7/8" 9 22225 140 32 - 18 14,5 4 19,25 . .
1" 8 25400 160 36 - 18 14,5 4 22 . .
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 24,75 .

11/4" 7 31,750 180 40 - 22 18 4 27,75 J

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 35 35
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte

Per fori ciechi
Filettatura conica americana conicita 1:16 - ASME/ANSI B1.20.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO

A6 B
@J NEUTRO

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza =
A6B
IS0 MG NEUTRO . C (2-3)
orma T A
P.2 ® 10-15 dellimbocco %/%
B P.3 ® 10-12
® 8-
8 =z o [
- - di foro /
7%
Senso RH
di taglio ‘ /D ‘
Foro

di lubrificazione

P @dr Ly Lo L3 @d2 a

NPT js16 h9 h12
[Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4 6150 .
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 55 4 85 () .
1/4" 18 13716 63 18 - " 9 4 110 .
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 1450) .
1/2" 14 2133 80 23 - 16 12 4 17856) o
3/4" 14 26,670 100 24 - 20 16 5 2320 .
1" 111/2 33,401 110 30 - 25 20 5 290 .
11/4" 111/2 42164 125 32 - 32 24 5 3780 .
11/2" 111/2 482260 140 32 - 36 29 6 440) .
2" 111/2 60,325 160 34 - 45 B 6  56() .
® = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 36

(%)= preforo cilindrico (cfr pagina 216)
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / filetti alternati
Per fori ciechi
Filettatura conica americana conicita 1:16 - ASME/ANSI B1.20.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN Aé6 BZ
NEUTRO
.
E£
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza =
A6 BZ
=0 MG NEUTRO . C (2-3)
orma T A
P P1 ® 12-15 dell'imbocco %%
P7 23
M M.1 ® 23
Tipo "
N.1-2 e 12-15 di foro %/;/%
N N.5 ® 10-12
N.6 @ 6-8
Senso /Ri
di taglio ‘

Foro
di lubrificazione

NPT 2 ®d1 st116 - = thz h?Z ‘ %g
Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
1/16" 27 7938 90 12 - 6 4,9 3 6,150) .
1/8" 27 10,287 100 12 - 7 55 5 8,5() O
1/4" 18 13,716 100 18 - " 9 5 10 .
3/8" 18 17,145 110 18 - 12 9 5 1450 .
1/2" 14 21,33 140 23 - 16 12 5 1785() .
3/4" 14 26,670 150 24 - 20 16 5 232(0) .
1" 111/2 33,401 170 30 - 25 20 5 290) .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 36

(*)= preforo cilindrico (cfr pagina 216)
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte
Per fori ciechi

Filettatura conica americana conicita 1:16 - ASME/ANSI B1.20.3

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO

A6 F

@J NEUTRO

ONYNONIA 7

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza =
A6 F
IS0 MG NEUTRO . C (2-3)
orma T A
P.2 ® 10-15 dellimbocco %/%
P P3 ®10-12
P4 810
Tipo /‘ Y
K K2 1012 diforo _
l,/ ///%J
Senso RH
di taglio ‘ /D ‘
Foro

di lubrificazione

P @dr Ly Lo L3 @d2 a

NPTF js16 h9 h12
[Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4 6,150) .
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 55 4 8,5() .
1/4" 18 13716 63 18 - " 9 4 110 .
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 1450) .
1/2" 14 2133 80 23 - 16 12 4 17.80) o
3/4" 14 26,670 100 24 - 20 16 5 230) .
1" 111/2 33,401 110 30 - 25 20 5 290) .
11/4" 111/2 42164 125 32 - 32 24 5 378() .
11/2" 111/2 48260 140 32 - 36 29 6 438¢() .
2" 111/2 60,325 160 34 - 45 85 6  56() .
® = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 36

(%)= preforo cilindrico (cfr pagina 216) 135
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte / filetti alternati
Per fori ciechi

Filettatura conica americana conicita 1:16 - ASME/ANSI B1.20.3

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A6 FZ
NEUTRO
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza =
A6 FZ
150 MG ReutRo . c@3
orma MYV
P P1 ® 12-15 dellimbocco %
P7 23
M M.1 ® 23
Tipo on
N.1-2 e 1215 diforo %
N N.5 e 10-12
N.6 @ 6-8
Senso RH
di taglio /D ‘
Foro
di lubrificazione
P @d1 L Lo L3 @dy a z iy
NPTF js 16 ho h12 é%
[Sp/1"] [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
1/16" 27 7,938 90 12 - 6 49 3 6,15() o
1/8" 27 10,287 100 12 - 7 55 5 8,5() °
1/4" 18 13,716 100 18 - 11 © 5 11¢) o
3/8" 18 17,145 110 18 - 12 9 5 145¢() o
1/2" 14 21,336 140 23 - 16 12 5 17,8() o
3/4" 14 26,670 150 24 - 20 16 5 23() o
1" 111/2 33,401 170 30 - 25 20 5 29¢) o
® = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 36

136 (*)= preforo cilindrico (cfr pagina 216)
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SERIE “P”

Maschi ad alto rendimento

La Serie P Vergnano ad alto rendimento comprende
maschi in grado di soddisfare le piu esigenti richieste
di produttivita. Per aumentare la vita utensile, i maschi
della Serie P vengono realizzati in acciaio super-
rapido da metallurgia delle polveri e sono disponibili
rivestiti con tecnologia PVD. La Serie P pud essere
impiegata con successo su un'ampia gamma di
applicazioni, inclusi materiali di difficile lavorazione. |
maschi della Serie P sono disponibili sia come maschi
ad asportazione sia a rullare.



138

3xD 3xD "::“':;

J

E

Per fori ciechi e passanti

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

DIN DIN
371 =M10 376 2M12
T W
| |
| |
ody ! i
‘ o d2 i
| |
r’* ] i )
“T’ \
L]
TF |
][ ‘ 5
) L

k

od

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

. - ~ive | DIN
& % l%%] L% || 13 |

MASCHI A MACCHINA ad alto rendimento - Scanalature diritte / per ghisa

P43 P43 BP43 P43 E
150 MG TiCN ACE ACE ACE
K K1 ©40-50 ©40-50 ©40-50  40-50

N.4 ®40-50 e 40-50 e 40-50 e 40-50

N N.7

® 40-50 e 40-50 e 40-50 e 40-50

N.9-10 ® 45-55 e 45-55 e 45-55 e 45-55

@dq P L Lo L3 dy a

js 16 ho h12
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7

4 0,7 63 12 21 4,5 34

5 0,8 70 14 24,5 6 4,9

6 1 80 16 29 6 4,9

8 1,25 90 18 33 8 6,2
10 1,5 100 20 36 10 8
12 1,75 110 24 - 9 7
14 2 110 25 - 11 9
16 2 110 28 - 12 9
18 25 125 32 - 14 1
20 2,5 140 32 - 16 12

e = esecuzione standard

N

A DB DAEDDDESASEDDW

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

Tolleranza

Forma
dellimbocco

Tipo
diforo

Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione

[mm]
2,5
33
4,2
5
68
8,5

10,2

12

14

15,5

17,5

Vedi listino prezzi a pagina

P43
TiCN

(%
u
X

(o]
~
&

A\
4w
x
QU
\

\
i
A\

0
=

[v

37

CODICE ARTICOLO
P43 BP43
ACE ACE

%

E
u
X

(g}
~
&

=
w
X
o)

QAN

(12

37

(%
L
X

f2)
®
&

w
x
\U

\

=
-

.
-
N\

37
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P43 E
ACE

(%
u
X

m
=
2]
&)

3xD
V)
e

RH

v

37
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MASCHI A MACCHINA ad alto rendimento - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 P15 P15 P15 6GX BP15
371 376 TiN TiH1 TiN TiH1

a

N

Ly

]

L
L,

e e

==

o dq
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |6HX| 6HX
P15 P15  P156GX  BP15
150 L5 TiN TiH1 TiN TiH1 B (4-5) B (4-5) B (4-5)
Forma S Rl Ri=—wi
P.3 ® 25-35 e 25-35 e 25-35 e 25-35 dellimbocco . %% y
P.4 © 20-30 e 20-30 e 20-30 e 20-30
P P5 ©10-20 10-20 e 10-20 e 10-20 . 3xD 3xD 3xD
ipo

P6 @810 ® 8-10 ® 8-10 ® 8-10 di foro
P7 ®10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M.1 ®10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M Senso
M2 ®6-8 ® 6-8 ® 6-8 ® 6-8 di taglio
K2 ©25-35 2535 2535 e 2535
N.2-3 ® 30-40 e 30-40 e 30-40 e 30-40
N.6 2535 2535 e25-35 e25-35 Foro

di lubrificazione

@dq P L ) L3 dy a z 7

js 16 h9 h12 LY
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] o [] [mm]
(*) 1 0,25 40 55 7,5 2,5 21 2 0,75 . .
(*) 1,2 025 40 55 7 2 21 2 0,95 . .
(*»1.4 03 40 7 10 25 21 2 1.1 . .
1,6 0,35 40 8 1" 2,5 2,1 2 1,25 L L
1.7 035 40 8 Il 2,5 21 2 1,35 O U
1.8 0,35 40 8 1" 2,5 21 2 1,45 . .
2 04 45 7 1" 2,8 2,1 3 1.6 . .
225 045 50 9 15 28 21 3 2,05 O .
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 . .
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 O . °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 . . . .
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 . . d .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 . . . .
10 15 100 20 36 10 8 3 8,5 . . . .
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 . ] ] .
14 2 110 25 - 1" 9 4 12 . . . .
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ° ] ] .
18 25 125 32 - 14 " 4 15,5 O ]
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 . .
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ° .
27 3 160 36 - 20 16 4 24 e U
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 . .
33 35 180 40 - 25 20 5 29,5 . .
36 4 200 55 - 28 22 5 32 . .
= esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 37 37 37 37

(*) = Tolleranza 5HX 139



MASCHI A MACCHINA ad alto rendimento - Scanalature elicoidali 15°
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

\VW\VErRGNANO

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN >M12 P29 P29 P29 BP29
371 (37¢) NEUTRO TiN TiH1 TiH1
T W
| |
| |
ody ! i
‘ o dy i
| |
i |
H
1
mnF |
g 15
o di T - + -
o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |6HX‘ 6HX ]6HX 6HX
P29 P29 P29 BP29
IS0 MG NEUTRO TiN TiH1 TiH1 . C (2-3) C (2-3) C (2-3) C (2-3)
orma

P.3 ® 1518 e 25-30 e 25-30 e 25-30 dell'imbocco
P4 1215 e 20-25 e 20-25 e 20-25

P P5 810 e 10-15 e 10-15 e 10-15 - 2xD 2xD 2xD 2xD
. . . . Tipo Y 7 o 7
::? . g-fo . ?01-(1)5 . ?01-(1)5 . ?01-(1)5 N — e i
K K2 ©15-18 2530 e 25-30 e 25-30 RH RH RH RH
N.3 @ 15-18 e 25-30 e 25-30 e 25-30 Senso
N N6 1518 2530 2530 25-30 ditaglio @ L_/EJ @ @
N.7 1215 e 20-25 e 20-25 e 20-25 -
S2 23 ®23 ©23 Foro i
S S Wl
S4 ® 23 ® 2-3 e 2-3 ® 23 di lubrificazione
S R .
(mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] o [mm] o [] [mm]
M 3 0,5 56 5 18 BIS 27 3 2,5 . . .
4 0,7 63 7 21 4,5 34 3 33 . . .
5 0,8 70 9 25 6 4.9 3 4,2 3 3 3 .
6 1 80 " 30 6 4.9 3 5 . . . .
8 1,25 90 12 35 8 6,2 3 6,8 . . . .
10 1,5 100 13 39 10 8 3 8,5 . . . .
12 1,75 110 15 - 9 7 8 10,2 . . . .
14 2 110 18 - 1" 9 3 12 ] . . .
16 2 110 18 - 12 9 3 14 . . . .
18 2,5 125 20 - 14 1" 4 15,5 . . . .
20 2,5 140 20 - 16 12 4 17,5 . . . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 38 38 38 38

140
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MASCHI A MACCHINA ad alto rendimento - Scanalature elicoidali 45° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN P70 P70 P70 BP70
@5 M10 @JZ M12 VAP TiN TiH1 TiH1
a -
&E
\
|
o d2 }
I
Bl
\
|
o
g
b
o dq
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |6HX‘ 6HX 6HX |6HX|
g0 [ wme | | FO | o e
C (2-3) C (2-3) C (2-3) C (2-3)
P.2 ® 15-25 Forma e s e e
P3 ©10-20 ©20-30 '@ 20-30 ' 20-30  dellimbocco %// %z _ _
P P4 ©10-15 ® 1525 e 15-25 e 15-25
P.5 ®515 515 e5-15 - 3xD 3xD 3xD 3xD
® 10- e 10- ® 10- ipo N 7 o 7T
M.2 ®5.7 ®57 ®57
K K2 ©10-20 ©20-30 ©20-30 e 20-30 ono RH RH RH
N2  20-30 di taglio 2 2 2
N N.3 ®15-25 e 25-35 e 25-35 e 25-35
N6 ®15-25 e 25-35 e 25-35 e 25-35
- S.1 ® 1015 ©105 Foo
S3 ® 10-15 @ 10-15 @ 10-15 dilubrificazione
@ds P ] Lo L3 @dy a z
js 16 ho h12
[mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [-] [mm]
M 2 04 45 6 12 28 21 3 1,6 . . D

2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2.1 3 2,05 o o o

3 05 56 7 15 35 27 3 2,5 . . D

4 0,7 63 85 21 45 34 3 33 . . .

5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4,2 o . . .

6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 . . . .

8 1,25 90 14 33 8 6,2 3 6,8 . o (] L
10 1,5 100 17 39 10 8 3 8,5 o o . o
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 . . . .
14 2 110 20,5 = 11 9 4 12 . . . .
16 2 110 205 = 12 9 4 14 . . D .
18 25 125 255 - 14 1 4 15,5 . . .

20 25 140 255 = 16 12 4 17,5 . . D
24 3 160 32 - 18 14,5 4 21 . . .
27 3 160 32 = 20 16 5 24 . . D
30 35 180 37 - 22 18 5 26,5 o o .
33 35 180 37 - 25 20 5 29,5 . . D
36 4 200 42 = 28 22 5 32 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 38 38 38 38



e i N 2 =) = "VVERGNANO

MASCHI A MACCHINA ad alto rendimento - Scanalature elicoidali 45° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN P70 6GX
o [<M10 378 |ZM12 _—

=

Q
Q.
Iy

T

Ly

e

odi
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza | ‘
P70 6GX
IO MG 08 C 23
Forma S
P.3 e 20-30 dell'imbocco %
P P.4 ® 15-25
P5 e5.15 . 50
ipo
P7  ®10-15 di foro |W
M.1 ® 10-15
M
M2 5.7 R
Senso /‘5
K K2 e 20-30 di taglio I ‘
N N.3 e 25-35
N.6 e 25-35
. Foro
S 53 il di lubrificazione
@ P L L L @b a 9z e
! js 116 : } h92 h12 é%
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] ] [mm]
M 3 0,5 56 7 15 3.5 2,7 3 2,5 o
4 0,7 63 85 21 4,5 34 3 3,3 o
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4,2 o
6 1 80 12 29 6 49 3 5 o
8 1,25 90 14 33 8 6,2 3 6,8
10 1,5 100 17 39 10 8 3 8,5 o
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 .
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 o
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 o
18 2,5 125 25,5 - 14 (N 4 15,5 o
20 2,5 140 25,5 - 16 12 4 17,5 o
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 38
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MASCHI A MACCHINA ad alto rendimento - Scanalature elicoidali 45° / rastremati / imbocco forma E
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN >m12 P70 E P70 E
371 (37¢) TiN TiH1
ajggi,
|
\
\
o d2 i
I
N
Bl
\
|
o
-
o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |6HX| |6HX
P70 E P70 E
1SO MG ¢ .
TiN TiH1 . E(1,5-2) E(1,5-2)
2.3 ® 20-30 e 20-30 _rorma
dell'imb %
b P4 1525 e 15-25 et % =
P.5 o 5(—)15 ® 5-15 . =0 =0
P7 ©10-15 e 10-15 ipo
i , | /
M1  ®10-15 e 10-15 difero L—J%% .
M
M2 e57 ®5.7
K2 ©20-30 e 20-30 Senso RH RH
N N3 2535 e2535 di taglio l < J l ~ ]
N.6 ®25-35 e 25-35
s S.1 ® 10-15 Foro
S.3 ® 10-15 e 10-15 di lubrificazione
@d P L L L @d iy
1 s T : : b h?z ‘ ]
[mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [-] [mm]
M 3 0,5 56 7 15 35 2,7 3 2,5 o o

4 0,7 63 8,5 21 4,5 34 3 3.3 o o

5 08 70 10 245 6 49 3 42 . .

6 1 80 12 29 6 49 3 5 . .

8 125 90 14 33 8 6,2 4 6,8 . .
10 15 100 17 39 10 8 4 8,5 . .
12 1,75 110 18 = 9 7 4 10,2 . .
14 2 110 205 - 1 9 5 12 . .
16 2 110 205 = 12 9 5 14 . .
20 25 140 255 s 16 12 5 17,5 . .

® = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 39 39
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE ad alto rendimento
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN DIN DIN P80 P80 6GX P80 7GX
2174 | 371 5M10 2174) | 376 ZM12 g R Ry
y T
1 \
ody ! !
‘ o d2 }
| g ‘ i
i |
] H]
s 7]
][ ‘ S
o di V N + -
o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |6HX| l ‘ |7GX|
P80 P80 6GX P80 7GX
IS0 MG TiN TiN TiN C (2-3) C (2-3) C (2-3)
Forma T T Tk
P.1-2 ® 40-45 e 40-45 e 40-45 dellimbocco . . .
P.3 ® 35-40 e 35-40 e 35-40
P P4  ©30-35 e 30-35 e 30-35 - 1,5xD 15xD 15xD
ipo T

P5 ©15-20 e 15-20 e 15-20 di foro
P7 ©15-20 e 15-20 e 15-20
M M.1 ©15-20 e 15-20 e 15-20

Senso RH RH RH
N.1-2 ® 40-45 ©40-45 e 40-45 di gl " " P>

N N.3 ©35-40 e 35-40 e 35-40
N.5-6 @ 40-45 e 40-45 e 40-45
s S3  ©10-15 ©10-15 e 10-15 o Foro
di lubrificazione
S L .
(mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] o [mm] o [] [mm]
M 2 0,4 45 7 " 2,8 21 3 1,85 e ]
255 0,45 50 9 15 2,8 21 3 23 . .
3 0,5 56 10 18 BiS 2,7 4 2,8 . . .
355 0,6 56 " 20 4 B 4 8§25 . . .
4 0,7 63 12 21 4,5 34 5 37 . . .
5] 0,8 70 14 24,5 6 4.9 S 4,65 . . .
6 1 80 16 29 6 4.9 5 5,55 . . .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 74 ] . .
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9.3 . . .
12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 . . .
14 2 110 25 - 1" 9 6 131 . . .
16 2 110 28 - 12 9 6 151 . . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 39 39 39
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE ad alto rendimento - Canalini di lubrificazione
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN DIN DIN
DIN DIN <y1q DIN| DIN > 17 P8O N P8O N PSON 6GX P8O N 7GX

Ly
L

L,

==

yad1j7
o di

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza

W7
| b
H |
i i
HiE |
s
-

{o
XL
X
E
L
X
J
d:c)
X

1SO MG P80 N PBON P80 N 6GX P80 N 7GX

TiN TiH1 TiN TiN C (2-3) C (2-3) C (2-3)
Forma v vy v vy v vy
P12 ©40-45 ©40-45 40-45 ©40-45  cellimbocco | S y | -
P3 ®©35-40 e 35-40 e 35-40 e 35-40
P P4 ®30-35 e 30-35 e 30-35 e 30-35 - 3xD 3xD 3xD
o o N a ilpo 7 ‘wn 7 7 77
opmpmmem e @) @ @G
M M.1  ®15-20 e 15-20 e 15-20 e 15-20 RH RH RH RH
N.1-2 @ 40-45 e 40-45 e 40-45 e 40-45 Senso
N N3 3540 3540 3540 ® 35-40 ditaglio @ LE @ @
N.5-6 ® 40-45 e 40-45 e 40-45 e 40-45
< S.1 ® 1015 Foro
S3 ©10-15 ® 10-15 ® 10-15 e 10-15 dilubrificazione
A A R A
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]
M 2 04 45 7 " 28 21 3 1,85 . . .

2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3 . L .

S 0,5 56 10 18 g5 2,7 4 28 . . . .

385 0,6 56 1" 20 4 3 4 3,25 . . . .

4 0,7 63 12 21 4,5 34 5 37 . ] . .

5 0,8 70 14 24,5 6 4.9 5 4,65 . . . .

6 1 80 16 29 6 4,9 5 5,55 . . . .

8 1,25 90 18 B8 8 6,2 5 74 . . . .
10 15 100 20 36 10 8 5 9.3 . . . .
12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 . L . ]
14 2 110 25 - " 9 6 131 ) ] ] .
16 2 110 28 - 12 9 6 151 . . . .
18 2,5 125 28 - 14 1" 8 16,9 . . o
20 25 140 30 - 16 12 8 18,9 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 39 39 39 39
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE ad alto rendimento - Imbocco forma E

Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

\VW\VErRGNANO

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO

DIN| | DIN <10 DN DI RS Pgi(')\lE PB(T)H\II\I E P80 Nr.rE 6GX

a

Tolleranza

o
E:
X
[
E:
X

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
P80 E P80ONE P80ONE6GX

| |
ocr) | |
‘ zdz}
I I
i I
i
|
7 i
J‘;j L_'r
;adw—r N gd1+ -
-
Ens
&

150 MG TiN TN TiN —_— E(1,5-2) E(1,5-2)
P.1-2 ® 40-45 e 40-45 e 40-45 dellimbocco % %
P.3 ® 35-40 e 35-40 e 35-40
P P.4 ® 30-35 e 30-35 e 30-35 Tipo 15xD 3xD 3xD
P5 ©15-20 e 15-20 e 15-20 di foro W////l % /% %/ %
P.7 ® 15-20 e 15-20 e 15-20
M M.1 ® 15-20 e 15-20 e 15-20 Sonco RH RH RH
N.1-2 @ 40-45 e 40-45 e 40-45 di taglio /D /D /D
N N.3 ®35-40 e 35-40 e 35-40
N.5-6 @ 40-45 e 40-45 e 40-45
3 S3 1015 e10-15 e 10-15 o Foro
di lubrificazione
oH P Lok Looh ez
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] [ [mm]

M 3 0,5 56 10 18 3.5 2,7 4 2,8 o . o
385 0,6 56 11 20 4 3 4 3,25 o o o
4 0,7 63 12 21 45 34 5 3,7 o o o
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65 o . o
[} 1 80 16 29 6 4,9 5 5,55 o o o
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7,4 o . o

10 1,5 100 20 36 10 8 5 9.3 o o o
12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 o
16 2 110 28 - 12 12 6 15,1 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 39 39 39
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE ad alto rendimento - Canalini di lubrificazione / fori di lubrificazione
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
2174|371 SM10 2174 | 378 ZM12 BPﬁS ] BP8Ti(’)\lNR
jk‘ PR ‘ D

i Rl
| \
od2 ! !
‘ o d2 }
| |
,Jr |
1 l
IR |
74]& iy ‘ S
& L

Q
=
[
=

odi

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
BPSON  BP8O NR
IS0 MG TiN TiN
Forma
P12 ©40-45 e 40-45 dell'imbocco
P.3 ® 35-40 e 35-40
P P4 ©30-35 ®30-35 )
Tipo
P.5 e 15-20 e 15-20 di foro
P.7 ® 15-20 e 15-20
M M.1 ©15-20 e 15-20
Senso
N.1-2 ® 40-45 e 40-45 diregho
N N.3 ®35-40 e 35-40
N.5-6 © 40-45 e 40-45
S S3 e10-15 e 10-15 Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a z 7

js 16 h9 h12 LY

(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]
M 5 0,8 70 14 24,5 6 4.9 5 4,65 . .
6 1 80 16 29 6 4.9 5 5,55 . .
8 125 90 18 33 8 6,2 5 74 . .
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9.3 . .
12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 .
16 2 110 28 - 12 9 6 151 .
20 25 140 30 - 16 12 8 18,9 .
24 3 160 35 - 18 14,5 8 22,7 .
27 3 160 B - 20 16 8 257 .
30 35 180 40 - 22 18 8 28,45 .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 40 40
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE ad alto rendimento - Canalini di lubrificazione / per acciaio inox
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN > 12 P180 N

DIN DIN DIN
2174) | 371 5M10 2174) | 376 et
a

M Rl
| |
ody ! !
‘ o d2 }
r’— — i —
] m
T i
J‘; K =
o di V N +
odi
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX
P180 N
IO MG 80 i C 23
orma T AAA
P P7 2535 dellimbocco %
M M.1 ® 25-35
M2 e 1525 . 3xD
ipo T
di foro % %é!
Senso %
di taglio I ‘
Foro
di lubrificazione
@d P L L L @d a z Wl
! is 116 : } h92 h12 é%
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] ] [mm]
M 4 0,7 70 7 18 45 34 5 3,7 o
5 0,8 70 8 23 6 4,9 5 4,65 o
[} 1 80 10 29 6 4,9 5 5,55 o
8 1,25 90 11 33 8 6,2 5 7.4 o
10 1,5 100 13 36 10 8 5 9.3 o
12 1,75 110 16 42 9 7 5 11,2 o
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 40
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MASCHI A MACCHINA ad alto rendimento - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN P17 P17 P17 6GX
(374) TiN TiH1 TiN
a
jggif
|
odz| |
I
i ]
i K]
o di +
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |6HX| l6HX |
P17 P17 P17 6GX
IS0 e TN TiH1 TiN B (4-5) B 45 B (4-5)
Forma S R=rl Ri=—wty
P3 2535 2535 e 2535 dell'imbocco . Y y
P.4 ® 20-30 e 20-30 e 20-30
P P5 ©10-20 e 10-20 e 10-20 . 3xD 3xD
|e]e]
P.6 ® 8-10 ® 8-10 ® 38-10 difoﬁo

P7 1020 1020 e 10-20
v M1 e1020 1020 1020 .

M2 68 68 68 diregho

K2 ©2535 2535 2535

N.2-3 ©30-40 ©30-40 e 30-40

N6 ©2535 2535 e 2535 Foro

di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

7

js 16 h9 h12 LY
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]

M 8 1 90 16 - 6 4.9 3 7 . . .
10 1 90 18 - 7 55 3 9 . . .
10 1,25 100 18 - 7 55 3 8,8 e . O
12 1 100 22 - 9 7 4 " . . d
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 . . .
12 1,5 100 22 - 9 7 4 10,5 . . .
14 1,5 100 22 - " 9 4 12,5 . . .
16 15 100 22 - 12 9 4 14,5 . . .
18 1,5 110 25 - 14 " 4 16,5 e ] ]
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 40 40 40
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MASCHI A MACCHINA ad alto rendimento - Scanalature elicoidali 15°
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

DIN
374

)m
l

Ly

Tt

o di

L,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ISO MG
P.3

P.4

P P.5
P.6

P.7

K K.2

N.3

N N.6
N.7

S.2

S S4

ddq P
[mm]  [mm]
M 8 1
10 1

10 1,25

12 1,25
12 1,5
14 1.5
16 1,5
18 1,5
20 1,5

P30
NEUTRO

® 15-18
® 12-15
® 8-10
® 3.5

® 8-10
® 15-18
® 15-18
® 15-18
® 1215
®23

®23

L1 Lo

js 16

P30

TiN
® 25-30
® 20-25
® 10-15
® 5-10
® 10-15
® 25-30
® 25-30
® 25-30
® 20-25

® 23
L3

[mm]  [mm]  [mm]

90 10
90 "
100 12
100 14
100 15
100 16
100 16
110 18
125 18

e = esecuzione standard

P30
TiH1
® 25-30
® 20-25
® 10-15
® 5-10
® 10-15
® 25-30
® 25-30
® 25-30
® 20-25
2.3
® 2-3
dy

ho
[mm]

Vedi listino prezzi a pagina

[mm]

BP30

TiH1
® 25-30
® 20-25
® 10-15
® 5-10
® 10-15
® 25-30
® 25-30
® 25-30
® 20-25
® 23
® 2-3

a
h12

N

4.9

59

5,9

7

7

9

9
1"
12

B wWwwwwwww

Tolleranza

Forma
dellimbocco

Tipo
diforo

Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione

[mm]

7

9

8,8
10,8
10,5
12,5
14,5
16,5
18,5

P30
NEUTRO

(%
u
X

(o]
~
&

xD

L s

//////%

RH

[v

40

\VW\VErRGNANO

CODICE ARTICOLO
P30 P30
TiN TiH1

E
u
X

(g}
~
&

=Ty
.
\*
\ v}
N

20
s

v

40

(%
L
X

)
S
&

N
F .~
<
o
L

=)
s

v

40

BP30
TiH1

(%
u
X

(]
N
&

x
o]

.

(12

40
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MASCHI A MACCHINA ad alto rendimento - Scanalature elicoidali 45° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN P71 P71 P71 6GX
(374) TiN TiH1 TiN
Wi,
|
\
|
od2] |
I
|
T
\
\
|

=El

od

([ asSsS—

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |6HX| 6HX
P71 P71 P71 6GX
1SO MG z . .
TiN TiH1 TiN C (2-3) C (2-3) C (2-3)
P.3 ® 20-30 e 20-30 e 20-30 Forma

dell'imbocco

P4 ©15-25 e 15-25 e 15-25

P

P5 545 515 515

P7 ©10-15 1015 e 10-15 Tipo e 3xD ed
" M1 10-15 10-15 e 10-15 diforo L 5 s

M2 @57 ® 5.7 ® 5.7

K2 ©20-30 ©20-30 20-30 Senso RH RH RH
N N.3 ®25-35 e 25-35 e 25-35 di taglio ‘ /D ‘ l /D /D ‘
N.6 ®25-35 e 25-35 e 25-35
S ® 10-15
S Foro
S3 ® 10-15 e 10-15  10-15 di lubrificazione
S .
(mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] [ [mm]

M 8 1 90 12 - 6 4,9 3 7 . . .
10 1 90 12 - 7 55 3 9 . . .
10 1,25 100 14 - 7 55 3 8,8 ) . O
12 1 100 14 - 9 7 4 " L L L
12 1,25 100 14 - 9 7 4 10,8 . . .
12 1,5 100 15 - 9 7 4 10,5 . . .
14 1,5 100 16 - " 9 4 12,5 . . .

16 1.5 100 16 - 12 9 4 14,5 . . .
18 1,5 110 18 - 14 " 4 16,5 ® ] ]
20 1,5 125 18 - 16 12 4 18,5 . . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 41 4 41
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE ad alto rendimento
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

A\

\VW\VErRGNANO

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN DIN DIN DIN P81 P81 6GX P81 N P81 N 6GX
2174 | 371 5M10 2174/ | 374 ZM12 e T B R

a a -
R 11
| |
o d ‘ ‘
2| '
‘ o dy }
| |
i |
H
1
T o
J‘; K B
o di V N + -
o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |6HX‘ ]6HX| | l
P81 P816GX  P81N P81 N 6GX
Iso MG TiN TiN TiN TiN C (2-3) C (23 C(23) C @3
Forma T Tk T hh
P12 ®40-45 ®40-45 40-45 40-45  dellimbocco - y y
P.3 ® 35-40 e 35-40 e 35-40 e 35-40
P P4 ©30-35 ®30-35 ®30-35 e 30-35 15xD 3xD 3xD

Tipo

— B
&
15>§D
P5 1520 e 15-20 e 15-20 e 15-20 di foro ‘
P7 ©15-20 e 15-20 e 15-20 e 15-20
RH

\\
A\

N

(e
[ E
(v

\

W\
\\l
\

M M.1 ®15-20 e 15-20 e 15-20 e 15-20

N.1-2 ©40-45 ®40-45 e 40-45 e 40-45 dif:g;g o
N N.3 ©35-40 e 35-40 e 35-40 e 35-40
N.5-6 @ 40-45 e 40-45 e 40-45 e 40-45
S S3 ©10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 . Foro
di lubrificazione
oh P oLoLobo8k ez
(mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] o [mm] o [] [mm]

M 4 0,5 63 12 21 4,5 34 5 38 . . . .
5 0,5 70 14 24,5 6 4,9 5 4,8 . . . .
6 0,75 80 16 29 6 4.9 5 5,65 . . . .
8 1 90 18 33 8 6,2 5 7,55 . . . .

10 1 90 18 34 10 8 [ 955 O QO
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 . . . .
12 1 100 22 - 9 7 6 11,55 . . . .
12 1,25 100 22 - 9 7 6 1,4 . . . .
12 1.5 100 22 - 9 7 6 1.3 . . . .
14 1,25 100 22 - 1" 9 6 13,4 ] . . .
14 1,5 100 22 - 1" 9 6 13,3 . . . .
16 1.5 100 22 - 12 9 6 15,3 . . . .
18 1,5 110 22 - 14 1" 8 17.3 . ]
20 1.5 125 25 - 16 12 8 19,3 . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 41 4 41 41
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MASCHI A MACCHINA ad alto rendimento - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN P18 P18

(5156) TN TiH1

|

L

L

o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
P18 P18
IS0 MG TiN TiH1
Forma
P.3 ® 25-35 e 25-35 dell'imbocco
P.4 ® 20-30 e 20-30
P P5 ©10-20 e 10-20 )
Tipo
P.6 ® 8-10 ® 8-10 di foro

P.7 ® 10-20 e 10-20
M M.17  ®10-20 e 10-20 Senco
M2 e6-8 ®6-8 di taglio

K2 ©25-35 2535

N.2-3 @ 30-40 e 30-40

N
LI [SPP52E0N [BMP5205 di \ubriﬁcaz'i:grzg
o T %N bl Lok g g
[Sp/17] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
1/8" 28 9728 90 18 - 7 55 3 8,8 e .
1/4" 19 13,157 100 22 - " 9 4 118 . .
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 1525 . .
1/2" 14 20955 125 25 - 16 12 4 19 . .
5/8" 14 22911 125 25 - 18 14,5 4 21 . .
3/4" 14 26441 140 28 - 20 16 5 245 . .
1" 11 33249 160 30 - 25 20 5 3075 . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 41 4
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MASCHI A MACCHINA ad alto rendimento - Scanalature elicoidali 45° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN P59 P59

(5156 TiN TiH1

Je
1 e s <1
S——
[ S —

o d1
ISO ISO
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |5969X| 5969 X
P59 P59
IS0 MG : .
TiN TiH1 i C (2-3) C (2-3)
P.3 ® 20-30 e 20-30 . rorma
. P4 © 1525  15.25 dell'imbocco %fﬂ %//
[ZA5) ® 5-15 ® 5-15
3xD 3xD

P7 ©10-15 e 10-15 Tipo

" M1 ®10-15 e 10-15 diforo % WJ
= =

M2 5.7 ® 5.7
K K2 ©20-30 e 20-30

Senso
N N.3 2535 e 25-35 di taglio
N.6 ®25-35 e 25-35
s S ® 10-15
=t [SRIOE5H [SRICE di \ubriﬁcaz'i:gnrz
o F o h Lok oo
Sp/1°] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
1/8" 28 9728 90 13 - 7 55 3 8.8 e .
1/4" 19 13,157 100 16 - " 9 4 118 . .
3/8" 19 16,662 100 16,5 - 12 9 4 1525 . .
1/2" 14 20955 125 20,5 - 16 12 5 19 . .
5/8" 14 22911 125 205 - 18 14,5 5 21 . .
3/4" 14 26441 140 215 - 20 16 5 245 . .
1" 11 33249 160 255 - 25 20 5 3075 . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 42 42
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE ad alto rendimento - Canalini di lubrificazione
Per fori ciechi e passanti
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

(11111)

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN P82 N

(2189) TiN

i
m ﬂ

L

L

L
o di
ISO
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |5969X‘
IS0 mg  PEN Con
P2 4045 oy
P3 e 35-40
P P4 e 30-35 ) 3xD
Ps 1520 s (g
P7 1520 =
M M1 e 15-20
N.1-2 ® 40-45 Senso ,I:J-I>
N N3 3540 ditagio | _«2)
N.5-6 @ 40-45
s S3  e10-15 Foro

di lubrificazione

P @dr Ly Ly ls @dy a z %%

G js 16 h9 h12 A
[Sp/17] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]
1/8" 28 9728 90 18 - 7 55 6 9.25 .
1/4" 19 13,157 100 22 - 1 9 6 125 .
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 6 16 3
1/2" 14 20955 125 25 - 16 12 6 20 .
3/4" 14 26441 140 28 - 20 16 6 255 .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 42
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SERIE “S”

Maschi per maschiatura sincronizzata

In seguito alla diffusione crescente di macchine CNC
con mandrini sincronizzati, la Serie S Vergnano &
stata appositamente sviluppata per la maschiatura
sincronizzata/rigida ad alta velocita. Acciaio super-
rapido da metallurgia delle polveri e rivestimenti PVD
avanzati conferiscono a questa serie elevatissima
produttivita su una vasta gamma di applicazioni.
La Serie S deve essere impiegata unicamente con
mandrini sincronizzati/rigidi (disponibili anche da
Vergnano).



3xD 3xD A
4(,,',‘*:; DI

|
L) i i 2 e L3 L8 "OVerenaNo

MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature diritte / per ghisa
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
~DIN <1120 ~|DIN > M160 S43 BS43 S43 E BS43 E
371 37¢) ACE ACE ACE ACE
a ; a\glgif
o d2 l LdZ-_‘r* E E
] s \ o g
i ‘ 8
T H 5
| | 2
" n
R LLL 2
| zZ
1 $ ] g
8 = ;
— [9)
o di odi £
=
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX
543 BS43 S43 E BS43 E
IS0 MG ACE ACE ACE ACE C (23
(2-3)
Forma evyvys
K K1 ® 55-65 @ 55-65 @ 55-65 @ 55-65 dell'imbocco .
N.4 ®55-65 e 55-65 e 55-65 e 55-65
N N7 ©55-65 @5565 5565 5565 . 3xD
o]} YV om7 A
N.9-10 ® 55-65 ® 55-65 ® 55.65 ® 55-65 difore I /2
Senso RH
di taglio /D
Foro

di lubrificazione

@d4 P (] Lo Lz @dy a z
js 16 h6  hi2
[mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] o [mm] [ [mm]
M 3 0,5 70 5 15 6 4,9 3 2,5 o
4 0,7 70 7 18 6 4,9 3 3,3 o o
5 0,8 70 8 23 6 49 3 4,2 o o o o
6 1 80 10 29 6 4.9 4 5 o o . o
8 1,25 90 11 33 8 6,2 4 6,8 o o o o
10 1,5 100 13 36 10 8 4 8,5 o . o o
12 1,75 110 16 42 12 9 4 10,2 o o o
16 2 110 18 - 12 9 4 14 o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 43 43 43 43
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]
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MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature diritte con imbocco corretto

Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
~ DIN <m1200 ~DIN > 140 S15 S$15 BS15
371 (37¢) TiN TiH1 TiH1
T NET
| |
od2 | o d2 {
I
L] I ‘ iy g
T i :
| | 2
+ 5 | = o
R 7 2
i 1 || 5
M T
o di o di £
=
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
s15 s15 BS15
IS0 MG TiN TiH1 TiH1
P.1-2 ©50-60 ®50-60 ® 50-60 Forma
P.3 ®45.55 e 45.55 e 45.55 dell'imbocco
P P4 ©40-50 ® 40-50 e 40-50
P5 1525 1525 e 1525
P.7 1525 1525 e 1525 Tipo
M. 1525 e 15-25 e 1525 di foro
M.2 ©10-20 e 10-20 e 10-20
K K2 ®45.55 e 45.55 e 45.55
N.1 ®50-60 e 50-60 e 50-60 Senso
. N.2-3 4555 e 45.55 e 45-55 di taglio
N.5 @ 40-50 e 40-50 e 40-50
N.6 ®35-45 e 35-45 e 35-45
s S ® 15-25 e 15-25 Foro
S.3 ® 15-25 @ 15-25 e 15-25 di lubrificazione

@dq P L ) L3 dy a

js 16 h6 h12 %

N

(mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] ] [mm]
M 3 0,5 70 5 15 6 4,9 3 25 . .
4 0,7 70 7 18 6 4,9 3 33 . .
S 0,8 70 8 25 6 4,9 3 4,2 . . .
6 1 80 10 30 6 4.9 3 5 . . .
8 125 90 125 35 8 6,2 3 6,8 . . .
10 1,5 100 15 39 10 8 3 8,5 . . .
12 1,75 110 17,5 42 12 9 3 10,2 J . J
14 2 110 20 - 12 9 3 12 . .
16 2 110 20 - 12 9 4 14 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 43 43 43
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MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
= @J sM120 &ZJ LA ST?;\? $.|7-|(1) BT?IZP
T
\
| , ) |
| : '|
LdZJh, £ i |
N .
+
|
\ @
| 2
- =
Bl
+ 7 E !
odi B
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX 6HX 6HX
e e e —J — —J
TiN TiH1 TiH1 C (2-3) C (2-3) C (2-3)
P12 ®4555 4555 e 45.55 Forma ) vy 5
P3 4050 ®40-50 ® 40-50 dellimbocco _ . .
P P4 ®35-45 e 35-45 e 35-45
P5 1520 ®15-20 e 15-20 Tioo
P.7 1520 ®15-20 e 15-20 difee
M M.1 ©1520 1520 e 15-20
K K2 ®40-50 e 40-50 e 40-50
N1 4555 4555 e 45.55 Senso
N N.2-3 e 40-50 e 40-50 e 40-50 di taglio
N.5 ®35.45 e 35.45 e 35-45
N.6 ® 30-40 e 30-40 e 30-40
s S ® 15-20 e 15-20 ) ~ Foro
S3 1520 e 15-20 e 15-20 di lubrificazione
@dq P L Lo L3 Ddy a z
is 16 he  hi2
[mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [ [mm]
M 3 0,5 70 55 14 6 49 3 2,5 o o
4 07 70 75 18 6 4,9 3 33 . .
5 08 70 85 25 6 4,9 3 4,2 . . .
6 1 80 10,5 30 6 4.9 3 5 o o o
8 125 90 115 35 8 6,2 3 6,8 . . .
10 1,5 100 14 40 10 8 3 8,5 . . .
12 1,75 110 165 42 12 9 3 10,2 . . .
14 2 110 19 - 12 9 3 12 . .
16 2 110 19 - 12 9 4 14 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 43 43 43
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE per maschiatura sincronizzata - Canalini di lubrificazione
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO

~|DIN S80 N S80 N 6GX BS80 NR BS80 NRE
Fval| TiN TiN TiN TiH1

l

48
2

&

v

|
]
T ———=——

Ly
versione forata

o

=

®
S
©
o

Ls
(*) Attacco DIN 1835-B a richiesta

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX 6HX 6HX

S80N S80N6GX BS80NR BS80 NRE

150 L5 TiN TiN TiN TiH1 C (2-3) C (2-3) C (2-3) E(1,5-2)
Forma o s s T B h
P.1-2 ® 50-60 e 50-60 e 50-60 e 50-60 dell'imbocco _ . . . _
P3 4555 e 4555 e 45-55 e 45-55
P P4 ©40-50 ©40-50 40-50 e 40-50 50 340
P5 2030 ®20-30 e20-30 e 20-30 Tipo —— TEE
P7 ©2535 2535 2535 2535 diforo /Q/:/L/ TEH
M M.1 ®25-35 e 2535 e 25-35 e 25-35
M.2 ® 15-25 ® 15-25 ® 15-25 ® 15-25 RH RH
Senso
N.1-2 ©50-60 50-60 e 50-60 e 50-60 di taglio " "
N N.3 @ 45-55 e 45-55 e 45-55 e 45-55
N.5-6 @ 50-60 e 50-60 e 50-60 e 50-60
s S ® 10-20 Foro
S3 (#1020 '@ 10-20 e 10-20 e 10-20 dilubrificazione
@dq P L ) L3 @dy a z
js 16 h6 h12
[mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [-] [mm]
M 4 0,7 70 7 18 6 4,9 5 3.7 o o o
5 0,8 70 8 23 6 4,9 5 4,65 o o o o
6 1 80 10 29 6 49 5 5,55 o o o o
8 1,25 90 11 33 8 6,2 5 74 . . . .
10 1,5 100 13 36 10 8 5 9.3 o . o o
12 1,75 110 16 42 12 9 5 11,2 o o o o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 44 44 44 44
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MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature diritte / per ghisa
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
_DIN _|DIN S45
371 SM120 374 [2M140 S
a : - a -
BT\l
| |
| ol ;
oda | | 2d2 | | 7|
T &)
| i
s -
I 9
ey i
| | 3
HEE L 5
| zZ
HE| [ i J {| ¢
] o
(o]
o d1 o d1 + - :%
=
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX
sas5
1ISO MG o C (2-3)
Forma e
K K1 ® 55-65 dell'imbocco .
N.4 @ 55-65
N N.7 ® 55-65 - 3xD
ipo 707
N.9-10 ® 55-65 diforo ?@%
Senso RH
di taglio /D
Foro

di lubrificazione

@dq P L Lo L3 @do a z

js 16 ho6 h12
[(mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] [ [mm]

M 8 1 90 10 33 8 6,2 4 7 o
10 1 90 10 33 10 8 4 9 o
10 1,25 100 12,5 33 10 8 4 8,8 o
12 1,25 100 12,5 33 12 9 4 10,8 o
12 1,5 100 15 37 12 9 4 10,5 o
14 1,5 100 15 - 12 9 4 12,5 o
16 1,5 100 15 - 12 9 4 14,5 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 44
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MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
_ DIN _ DIN S17
o [sM120 o (2M140 AL
a | N a\gz _
| |
odz | | od2 i
I
# iy ‘ ) g
| 1 @
T 1 5
\ \ o
: ‘ b
HH L 3
e HER
8 R
19}
o di o di g
=
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
517
IS0 MG >
P.1-2  ®50-60  Forma
P3 ® 45.55 dell'imbocco
P P4 40-50
P5 1525 -
ipo
P7 1525 di fore
M1 e 15-25
M.2 e 10-20
K K.2 ® 45-55 Senso
N.1 ® 50-60 di taglio
N N.2-3 ® 45.55
N.5 @ 40-50
N6 35.45 . Foro
3 S3 ® 15-25 di lubrificazione
ddq P L Lo L3 @dy a z %
is 16 hé6 h12
[mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [-] [mm]

M 8 1 90 10 35 8 6,2 3 7 .
10 1 90 10 39 10 8 3 9 °
10 1,25 100 125 39 10 8 3 8,8 .
12 1,25 100 125 42 12 9 3 10,8 .
12 1,5 100 15 42 12 9 3 10,5 .
14 1,5 100 15 - 12 9 3 12,5 .
16 15 100 15 - 12 9 4 14,5 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 44
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MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

[X

MF

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
_ DIN _ DIN S71
371 =M12® ~ 374 2M14% S
a\g@i,
|
o d2 4&7*
R ki
‘ S
| :
\ &
" o™
| ;
! z
M 5 :
== ;
- I
odi I
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX
s71
1ISO MG N C (23
Forma A vy
P.1-2 ® 45-55 dellimbocco .
P.3 ® 40-50
P P.4 ® 35-45
P5 1520 Tipo
P7 1520 diforo
M M.1 ® 15-20
K K.2 ® 40-50
Senso
N.1 ® 45-55 di taglio
N N.2-3 @ 40-50
N.5 @ 35-45
N.6 e 30-40 Foro
S S3 e 15-20 di lubrificazione
@ds P ] Lo L3 @dy a z
js 16 hé h12
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] [ [mm]

M 8 1 90 10 35 8 6,2 3 7 o
10 1 90 10 40 10 8 3 9 o
10 1,25 100 11,5 40 10 8 3 8,8 o
12 1,25 100 11,5 40 12 9 3 10,8 o
12 1,5 100 14 42 12 9 3 10,5 o
14 1,5 100 14 - 12 9 4 12,5 o
16 1,5 100 14 - 12 9 4 14,5 o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 44
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SERIE “H”

Maschi in metallo duro

| maschi della Serie H vengono prodotti utilizzando
metallo duro a grana ultra-fine di elevatissima qualita.
Per specifiche applicazioni ad asportazione, come gl
acciai temprati, la ghisa grigia e I'alluminio da getto,
I'utilizzo del metallo duro offre livelli di produttivita
altissimi sia in termini di vita utensile sia in velocita
di taglio. Similarmente, in molte applicazioni a
rullare come, per esempio negli acciai a resistenza
medio/bassa, negli acciai inox e nell’alluminio da
deformazione plastica, i maschi in metallo duro Serie
H si rivelano molto competitivi rispetto a maschi in
acciaio super-rapido.




gé} 25xD € DIN Jé
LY O 5 | | el [ QVERGNANO

MASCHI A MACCHINA in metallo duro integrale - Scanalature diritte / foro di lubrificazione / per ghisa
Per fori ciechi

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN HB43 HB43
371 NEUTRO TIAIN
a
jz Xi,
o d2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX 6HX
HB43 HB43
=0 MG NEUTRO TIAIN C (2-3) C (2-3)
Forma 5k v vy,
K K1 ® 15-40 e 40-80 dell'imbocco . 0
K2 ©10-20 e 15-40
N.3 ®20-30 e 30-50 25xD 25xD
N Tipo
N.4 e 15-20 e 25-40 di foro ' I l > l
Senso /P:E %H)
di taglio l ‘ \ ‘
] i
Foro ‘ ‘
di lubrificazione ‘ i
@d P L L L @d a z Wl
! is 116 : } héz h12 é%
[mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] o [mm] [ [mm]
M3() 05 56 8 18 3.5 2,7 3 2,5 o .
4(*) 0,7 63 10 21 4,5 34 3 3,3 o o
5 0,8 70 10 25 6 4,9 4 4,2 o o
6 1 80 12 30 6 4,9 4 5 o .
8 1,25 90 16 35 8 6,2 4 6,8 o o
10 1,5 100 18 39 10 8 4 8,5 o o
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 45 45

166 (*)= Maschi non forati
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MASCHI A MACCHINA in metallo duro integrale - Scanalature elicoidali 15° / foro di lubrificazione
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN HB29 HB29
(371 NEUTRO TiCN
a
jz X77
o d2
o di ‘k‘ i
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza |6HX| 6HX
HB29 HB29
150 L5 NEUTRO TiCN C (2-3) C (2-3)
Forma v vy v vy
N.1-2 e 15-30 e 25-50 dell'imbocco . .
N N.3 e 20-30 e 30-50
N.4 ©15-20 e 25-40 . 25xD 25xD
|e]e]
N.7 @ 20-25 e 30-40 di foﬁo i ‘ I - ‘
Senso /|:J'|> %
di taglio | ‘ | ‘
Foro

di lubrificazione

@dq P L ) L3 dy a z 7

js 16 hé h12 LY

(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] o [] [mm]
M3() 05 56 8 18 Bi5 2,7 3 25 . .
4(*) 07 63 10 21 4,5 34 3 3 . .
5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 4,2 . .
6 1 80 12 30 6 4,9 3 5 . .
8 1,25 90 16 g5 8 6,2 3 6,8 . .
10 15 100 18 39 10 8 3 8,5 . .
® = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 45 45

(*)= Maschi non forati 167
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MASCHI A MACCHINA in metallo duro integrale - Scanalature diritte / per materiali ad alta resistenza
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
H130 H130

@J NEUTRO TiCN

a
ng -

|
od2 !

|

|

|

|

! ]

L

Ly

Lo

o di
1ISO2 1SO2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza l 6H ‘ | 6H ‘
H130 H130
IS0 MG NEUTRO TiCN D (4-5) D (4-5)
Forma i 5 5i i
H H1 23 36 dellimbocco y )
H H2 ®1-2 ® 2.4
15x 15xD
Tipo T 7
di foro I 2 ‘ | / ‘
Senso /P:E %H)
di taglio I ‘ \ ‘
Foro
di lubrificazione
@d P L L L @d a z Wl
! js 116 : } héz h12 é%
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [mm] [ [mm]
M 3 0,5 56 12 17 35 2,7 3 2,6 (% o o
4 0,7 63 14 19 4,5 34 4 34 (%) . O
5 0,8 70 17 22 6 49 4 43 (% . O
6 1 80 20 - 6 49 4 51() ° °
8 1,25 90 20 - 8 6,2 5 6,9 (%) o o
10 1,5 100 24 - 10 8 5 8,6 (*) o .
12 1,75 110 28 - 12 © 5 10,4 (*) o o
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 44 44

168 (*)= | diametri dei prefori sono maggiorati. Si consiglia di utilizzare la punta per acciai temprati HP900 (pagina 171)



Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO
DIN

371
T

o d2

Ly

Lo

%__.‘__l______
 —

o di
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
150 mG  HBBONR
Forma
P.1-2 e 40-50 dell'imbocco
P.3 e 35-45
P P.4 ® 30-40 §
Tipo
P.5 ® 15-25 di foro
P.7 ® 15-25
M M.1 ® 15-25
Senso
N.1-2 e 40-50 di taglio
N N.3 @ 35-45
N.5-6 e 40-50
K Foro
S == Shiben di lubrificazione
@d P L L L @d a z il
1 js 116 : : héz h12 é%
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] ] [mm]
M 3() 05 56 6 18 35 2,7 4 2,8
4(*) 0,7 63 7.5 21 4,5 34 4 3,7
5 0,8 70 8,5 25 6 4,9 4 4,65
6 1 80 11 30 6 4,9 5 5,55
8 1,25 90 14 35 8 6,2 5 7,4
10 1,5 100 16 39 10 8 5 93
® = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina

(*)= Maschi non forati

HB80 NR
TiCN

45

\VW\VErRGNANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE in metallo duro integrale - Canalini di lubrificazione / fori di lubrificazione

CODICE ARTICOLO

169
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Per fori ciechi

Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

DIN
374

T

L

Ls

Lo

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

HB45 HB45

IS0 MG NEUTRO TiAIN
K K1 ® 15-40 e 40-80
K.2 ® 10-20 e 15-40
N N.3 e 20-30 e 30-50
N4 e 15-20 e 25-40

@d4 P ] Lo L3

js 16

[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]

M 12 1,5 100 22
14 1,5 100 22
16 15 100 22

e = esecuzione standard

Tolleranza

Forma
dellimbocco

Tipo

diforo

Senso

di taglio

Foro

di lubrificazione
ad a z "
oo b2 i
(mm]  [mm]  [] [mm]
9 7 4 10,5
11 9 4 12,5
12 9 4 14,5

Vedi listino prezzi a pagina

HB45
NEUTRO

46

W\VErRGNANO

MASCHI A MACCHINA in metallo duro integrale - Scanalature diritte / foro di lubrificazione / per ghisa

CODICE ARTICOLO

HB45
TIAIN

46
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PUNTA CILINDRICA in metallo duro integrale - Scanalature elicoidali
Per acciai sino a 62 HRC

=

N\

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
HP900

=
=
z

B e

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
HP900
1S0 MG ;
TiAIN
i Forma DIN
P P& ® 40-f1 del codolo 6535HA
H H.1-2 e 302
3xD
Tipo
di foro @
Senso %
di taglio | ‘

Foro
di lubrificazione

@ds @hg > L Lo Lg z

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-]

2,600 6 62 20 36 2 .

3,400 6 62 20 36 2 o

4,300 6 66 24 36 2 .

5,100 6 66 28 36 2 o

6,900 8 79 34 36 2 o

8,600 10 89 47 40 2 o
10,400 12 102 55 45 2 o

LA PUNTA HP900 VA USATA SU ACCIAI
DURI, PER LA PREPARAZIONE DEI FORI
PER IL MASCHIO H130.

® = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 46
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Maschi in esaurimento

Questa sezione comprende i maschi ad esaurimento,
perché sostituiti da nuovi articoli, aventi prestazioni
superiori.




25xD

— —
ﬁ l i ) e Y e YVERGNANO
——

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto / gambo passante
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A16 A16 A16
376 NEUTRO TiN TiICN

a )
I
1 .|

@
O
N
@
(©]
N
@
(©]
N

Tolleranza 6H 6H 6H
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A16 S B (4-5) B (4-5) B (4-5)
(pag. 46) ) Forma T/ s y:
dell'imbocco 7 2 // ,%
Ti 25xD 25xD 25xD
po W 7 W
di foro %H% %_ﬂ_// %ﬂ%
Senso % %H) %5
di taglio l ‘ | ‘ | ‘
Foro

di lubrificazione

@dq P L Lo L3 @dy a z

js 16 h9 h12 i
(mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]
M 4 0,7 63 12 - 28 21 3 33 e J .
5 0,8 70 14 - 8IS 2,7 3 4,2 . . .
6 1 80 16 - 4,5 34 3 5 . . .
7 1 80 16 - 55 4,3 3 6 . . .
8 125 90 18 - 6 4.9 3 6,8 3 . 3
9 1,25 90 18 - 7 55 3 7.8 ® . .
10 1,5 100 20 - 7 55 3 8,5 . . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 47 47 47
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto

Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

DIN DIN
371 =M10 376 2M12

ST I
i i
oas) | |
1 od2 }
| .
H |
+
i [
1 |
1] i
&‘i" rz5d1i -

ARTICOLO SOSTITUITO DA

P15
(pag. 139)

@dq P L ) L3 dy a

js 16 ho h12
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M 3 0,5 56 10 18 35 2,7
4 0,7 63 12 21 4,5 34
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9
6 1 80 16 29 6 4,9
8 125 90 18 33 8 6,2
10 1,5 100 20 36 10 8
12 1,75 110 24 - 9 7
14 2 110 25 - 1 9
16 2 110 28 - 12 9
18 2,5 125 32 - 14 1"

20 25 140 32 - 16 12

e = esecuzione standard

z

AEhE W W wWwwwwwww

Tolleranza

Forma
dell'imbocco

Tipo
di foro

Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione

[mm]
25
33
4,2
5
68
8,5

10,2

12

14

15,5

17,5

Vedi listino prezzi a pagina

A15K
NEUTRO

47

V\VErRGNANO

CODICE ARTICOLO
A15K A15K
TiN TiCN

ﬂ

eH)

@
O
N
@
(0]
N

(o))
(o))
E

B (4-5) B (4-5)
— s

Ui /////%
25xD 25xD

(vz (F

47 47
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti

_ Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <m10 DIN >m12 A115 A115 A115

371)° \376)° NEUTRO TiN TIiCN

a - a I
H R
| |
odz ! !
‘ o d2 }
| |
H |
i
L]
T o
J‘; o ‘ K
o d V N + -
odi
Tolleranza 6HX 6HX 6HX
ARTICOLO SOSTITUITO DA
( P1 1539) i B (4-5) B (4-5) B (4-5)
pag. - Forma vy =) )
dell'imboceo l%/// /%‘ %) ¢
Ti 25xD 25xD 25xD
PO " 77 n
di foro %H% %l/ /%!%
= N T S R
di taglio
Foro
di lubrificazione
@d P L L. L @d a z iy
! js 116 : } h92 h12 ]
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm] [-] [mm]
M 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 . . .

4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 3 . .

5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 o o o

[ 1 80 16 29 6 4,9 3 5 . . .

8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 o o o
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ] . .
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 o o o
14 2 110 25 - 11 9 4 12 . . .
16 2 110 28 - 12 9 4 14 . . .
18 2,5 125 32 - 14 (N 4 15,5 o o o
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 o . o

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 47 47 47
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) l%_fl EN el Q\VERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali sinistre 15°
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN >m11 A35 A35
371 376 NEUTRO TiN
a a -
T )
| |
od2 ! !
‘ od2 }
4’7 — i —
| D]
J‘; & ‘ o
odi V N + -
o di
1ISO2 1SO2
Tolleranza 6 H 6H
ARTICOLO SOSTITUITO DA
'(6‘1 5425) . D (4-5) D (4-5)
pag. orma Wy 5,
dell'imbocco |;;\:A//A‘ /—:I\:///
p 25xD 25xD
ipo
di foro L-J%% u%%
Senso RH RH
di taglio L-JD L-JD
Foro
di lubrificazione
@d P L L L @d a z Ay
1 js 116 : : h92 h12 ]
[mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [-] [mm]

M 2 0,4 45 7 11 2,8 21 3 1,6 o o
2,2 0,45 45 8 13 2,8 21 3 1,75 . o
2,3 0,4 45 9 10 2,8 2,1 3 1,9 . .
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2.1 3 2,05 o o
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 o o
3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 2,5 . .
B815) 0,6 56 11 16 4 3 3 29 . o
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 . .

5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 o o
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 . L
7 1 80 16 29 7 5,9 3 6 ] ]
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 o o
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7.8 o ]
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 o o
11 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9.5 o 0
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 . .
14 2 110 25 - 11 9 3 12 o o
16 2 110 28 - 12 9 3 14 o o
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 o o
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 . o
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ] ]
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 o o
27 3 160 36 - 20 16 4 24 o .
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 . .
33 3,5 180 40 - 25 20 4 29,5 o o
® = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 47 47
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali sinistre 15° / gambo passante
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A36 A36
376 NEUTRO TiN

Jr
&
Sip——— 3
117" s e B

o dq
1ISO2 1ISO2
Tolleranza 6H 6H
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A16 S D (4-5) D (4-5)
(pag. 46) Forma —

.
%
ok
L

dellimbocco

=

) 25xD
difore \ B
=]

N
IH\\;"
\\ O

Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione

@dq P L Lo L3 dy a z 6

js 16 h9 h12 o
(mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]
M 4 0,7 63 13 - 2,8 21 3 33 e L
5 0,8 70 14 - 8IS 2,7 3 4,2 . .
6 1 80 16 - 4,5 34 3 5 . .
7 1 80 16 - 55 4,3 3 6 . .
8 125 90 18 - 6 4.9 3 6,8 3 .
9 1,25 90 18 - 7 55 3 7,8 . .
10 1,5 100 20 - 7 59 3 8,5 . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 48 48
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 15° / foro di lubrificazione

Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

DIN DIN
371 =M10 376 2M12
a

a

Rl

5]
Ly

1
I—

L,
Lo

d L t
s o di
Tolleranza
ARTICOLO SOSTITUITO DA
BP29
(pag. 140) Forma

dell'imbocco

Tipo
di foro

Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 @dy a z

js 16 h9 h12 i
[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2
14 2 110 25 - 11 9 3 12
16 2 110 28 - 12 9 3 14
18 2,5 125 32 - 14 (N 3 15,5
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5

® = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina

B29 K
NEUTRO

oG
TS

=
wn
X

o

(= E

48

CODICE ARTICOLO
B29 K B29 K
TiN TiCN

(o X7
Eg
oo
ES

(g}
N
&
(g}
~
&

xj{

=
n
x
o
=
3
X
o

[ E
(= (

rESS

48 48
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi

_ Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN <10 DIN > 12 A70 KS A70 KS A70 KS

371)° (376)° NEUTRO TiN TIiCN

a
j@E
\
|
od2| |
I
. | .
™
|
B |
-
=
od
1ISO2 1ISO2 1ISO2
Tolleranza 6H 6H 6H
ARTICOLO SOSTITUITO DA
P70 C(2-3) C (23 C (2-3)
(pag. 141) Forma

dellimbocco

- o S
= =

Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione
S L .
(mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] o [mm] o [] [mm]
M 3 0,5 56 7 15 BiS 2,7 3 2,5 . . .
4 0,7 63 85 21 4,5 34 3 33 . . .
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 . . .
6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 . . .
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 .
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 . . .
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 . . .
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 . . .
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 . . .
18 2,5 125 25,5 - 14 1" 4 15,5 . . .
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 17,5 . . .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 48 48 48
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<210

Per fori ciechi

S

MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

DIN
371 =M10

L

ARTICOLO SOSTITUITO DA

A70S
(pag. 58)

@ds P L L2
js 16
[mm]  [mm]  [mm]  [mm]
M 2 04 45 5
2,5 045 50 5
3 0,5 56 5
4 0,7 63 5

5 0,8 70 6,5

6 1 80 7

8 125 90 9
10 1,5 100 "

12 1,75 110 13
14 2 110 16,5
16 2 110 19,5
18 25 125 24
20 25 140 25,5
22 25 140 2515
24 3 160 32

e = esecuzione standard

L3

[mm]
14
18
21
27
30
34,5
38,5

DIN
376 2M12
a
j@E
\
|
od2| |
I
.
' 3
T
|
|
-
s e
o di
Tolleranza
Forma

dell'imbocco

Tipo
di foro

Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione

T
[mm]  [mm]  [] [mm]
28 21 3 1,6
2,8 21 3 2,05
3,5 2,7 3 2,5
4,5 34 3 33
6 4,9 3 4,2
6 4,9 3 5
8 6,2 3 6,8
10 8 3 8,5
9 7 3 10,2

11 9 3 12
12 9 3 14
14 11 3 15,5
16 12 3 17,5
18 14,5 3 19,5
18 14,5 3 21

Vedi listino prezzi a pagina

A120
NEUTRO

48

\V\VErRGNANO

CODICE ARTICOLO

A120 A120
VAP TiN
1ISO2 1SO2
6H 6H

C (2-3) C (2-3)

25xD

48 48

A120
TiCN

48
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Per fori ciechi

MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 25°

_ Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

182

DIN
371 =M10

a
&E
|
\
od2 i
1
jan) ! i
M
\
3 |
a8
e}
e
od
ARTICOLO SOSTITUITO DA
P29
(pag. 140)
@d4 P (] Lo Lz @dy a
js 16 ho h12
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M 3 0,5 56 6 17 3,5 2,7
4 0,7 63 7 20 4,5 34
5 0,8 70 8 23 6 4,9
[ 1 80 10 28 6 4,9
8 125 90 13 34 8 6,2
10 1,5 100 15 385 10 8
12 1,75 110 18 - 9 7
14 2 110 20 - 11 9
16 2 110 20 - 12 9
18 2,5 125 25 - 14 11
20 2,5 140 25 - 16 12

e = esecuzione standard

DIN

2M12

N

GA DB DS D WWwWwwWww

Tolleranza

Forma
dellimbocco

Tipo
diforo
Senso
di taglio
Foro
di lubrificazione
[mm]
2,5
33
4,2
5
6,8
8,5
10,2
12
14
15,5
17,5

Vedi listino prezzi a pagina

A125
NEUTRO

oZ
I3

(o]
~
&

[ £ B

49

\VW\VErRGNANO

CODICE ARTICOLO
A125 A125
TiN TiCN

oo
ES

(9]
~
&

= ¢ @

49

49



L e (3

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti

\V\VErRGNANO

Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

a

jﬁ&——

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

CODICE ARTICOLO
DIN A17 K A17 K A17 K
374 NEUTRO TiN TiCN

L

m

L

v 0

mN
o di
1ISO2 1ISO2 1ISO2
Tolleranza 6H 6H 6H
ARTICOLO SOSTITUITO DA
( P11749) . B (4-5) B (4-5) B (4-5)
pag. ~ Forma s Yooy
dell'imbocco é% 7///; , .
p 25xD 25xD 25xD
Ipo 7 7
di foro %ﬂ% %E% W‘
di taglio
Foro

@ds

P L1 Ly L3 @dy a

di lubrificazione

js 16 h9 h12 ‘ i
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]

M 8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 . . .
10 1 90 18 - 7 55 4 9 . . .
10 1,25 100 18 - 7 55 3 8,8 . . .
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 . ] .
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 3 . .
14 15 100 22 - 1" 9 4 12,5 . . .
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 . e .
18 15 110 25 - 14 1" 4 16,5 . . .
20 1.5 125 25 - 16 12 4 18,5 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 49 49 49
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali sinistre 15°
Per fori passanti

_ Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A37
374 NEUTRO
a
jﬂg -
odz| |
I
! 5
i 5
o di
1ISO2
Tolleranza 6H
ARTICOLO SOSTITUITO DA
m7s F Dus
pag. orma " 55
dellimbocco I/(WV\ ‘
D
25xD
Tipo
di foro
Senso
di taglio

Foro
di lubrificazione

S .

(mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]
M 5 0,5 70 12 - BIS 2,7 3 4,5 U
6 0,75 80 14 - 4,5 34 3 52 .
7 0,75 80 14 - 55 4,3 3 6,2 .
8 0,75 80 16 - 6 4.9 3 72 .
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 .
10 1 90 18 - 7 55 3 9 .
10 1,25 100 18 - 7 55 3 8,8 .
12 1 100 22 - 9 7 3 " ]
12 1,25 100 22 - 9 7 3 10,8 J
12 1.5 100 22 - 9 7 3 10,5 .
14 1 100 22 - 1" 9 3 13 .
14 1,5 100 22 - 1" 9 8 12,5 .
16 1 100 22 - 12 9 4 15 ]
16 1,5 100 22 - 12 9 3 14,5 L
18 1.5 110 25 - 14 1" 3 16,5 .
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 .
22 1.5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 ®
24 1.5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 .
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 .
27 2 140 28 - 20 16 4 25 .
30 1.5 150 28 - 22 18 4 28,5 .
30 2 150 28 - 22 18 4 28 .
32 1.5 150 28 - 22 18 5 30,5 .
32 2 150 28 - 22 18 4 30 .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 49
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A71 K A71 K A71 K
@J NEUTRO TiN TiCN
a
jﬁ&
\
|
odz]| |
I
I
B
\
\
L1
4‘*‘ g
=
od
1ISO2 1ISO2 1ISO2
Tolleranza 6H 6H 6H
ARTICOLO SOSTITUITO DA
( P71151) . C (2-3) C(2-3) C(23)
pag. ~ Forma s
dell'imbocco %/% %//
25xD 25xD

Tipo
di foro

o [

Senso RH
di taglio ' /D ‘

Foro
di lubrificazione

ddq P L ) L3 dy a

N

7

js 16 h9 h12 LY
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] o [] [mm]

M 8 1 90 10 - 6 4,9 3 7 . . .
10 1 90 10 - 7 55 3 9 . . .
10 1,25 100 11,5 - 7 55 3 8,8 . . .
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 . ] .
12 1,5 100 14 - 9 7 4 10,5 . . .
14 15 100 15,5 - 1" 9 4 12,5 . . .
16 1,5 100 15,9 - 12 9 4 14,5 . . .
18 1,5 110 16 - 14 " 4 16,5 . . .
20 15 125 17 - 16 12 4 18,5 . . .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 50 50 50
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kb

_ Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO

186

ddq

[mm]
M 8
10
10
12
12
14
16
18
20

DIN

374

a
ng -
|
od2 \
I
I
B
|
4‘*‘ g
o di -
Tolleranza
ARTICOLO SOSTITUITO DA
P71
(pag. 151) Forma
dellimbocco
Tipo
diforo
Senso
di taglio
Foro
di lubrificazione
P L L. L @d a z i
js 116 : } h92 h12 é%
[(mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [] [mm]
1 90 10 - 6 4,9 3 7
1 90 10 7 55 3 9
1,25 100 11,5 7 55 3 8,8
1,25 100 13,5 9 7 4 10,8
1,5 100 14 - 9 7 4 10,5
1.5 100 15,5 11 9 4 12,5
1,5 100 195 - 12 9 4 14,5
1,5 110 16 14 11 4 16,5
1,5 125 17 - 16 12 4 18,5

e = esecuzione standard

Vedi listino prezzi a pagina

S| |Hssk | (Em
MASCHI A MACCHINA - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi

A71KS
NEUTRO

oZ
I3

(o]
~
&

(e ([
(=

50

\VW\VErRGNANO

CODICE ARTICOLO
A71 KS A71 KS
TiN TiCN
1ISO2 1ISO2
6H

(g}
~
&

|

25xD

50

E

(g}
~
&

(v ([

50
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25xDb ASME
) e BT s \YVERGNANO

MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN < 1/4" DIN > 5/q6n A19 A19 A19 A19 3B
2184-1 2184- NEUTRO TiN TiICN NEUTRO

Ly
L

Lo
L,

e e

=

Tolleranza
ARTICOLO SOSTITUITO DA kTJ ;J

T | _.
| i |
—

(A1 91(3) . B (4-5) B (4-5) ; B (4-5)
pag. orma vy VY. EEevivd )
delfimboces |2 i i G
p 25xD 25xD 25xD 25xD
Tipo = L n 7 7
di foro % %

Senso RH RH

7
RH RH
di taglio /D /D /D /D

Foro
di lubrificazione

P @dr L Lo Lz @d a
UNC js16 h9 h12

N

[Sp/17] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

Nr.2 56 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 . . J

Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 . . .

Nr.4 40 2845 56 10 18 33 2,7 3 2,35 0 . il

Nr.5 40 3175 56 11 17 3D 2,7 3 2,65 . . .

Nr.6 32 3505 56 12 18 4 3 3 2,85 O e . o
Nr.8 32 4166 63 13 22 4,5 34 3 3D . . . .
Nr.10 24 482 70 16 26,5 6 4,9 3 39 . . d .
Nr.12 24 5486 80 16 26,5 6 4.9 3 4,5 O . . o
1/4" 20 635 80 17 30 7 5,5 3 5,1 . . . U
5/16" 18 7938 90 18 - 6 4.9 8 6,6 O . . O
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 59 3 8 U . . U
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9.4 . . . .
1/2" 13 12,700 110 26 - 9 7 3 108 O . . O
9/16" 12 14,288 110 28 - " 9 3 122 . . . .
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 J 135 . 0 . .
3/4" 10 19,050 125 32 - 14 il 4 165 . . d .
7/8" 9 22225 140 32 - 18 14,5 4 195 L . .

1" 8 25400 160 36 - 18 14,5 4 22,25 . . .

11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 25 .

11/4" 7 31,750 180 40 - 22 18 4 28 .

13/8" 6 34925 200 50 - 28 22 4 30,75 e

11/2" 6 38,100 200 50 - 28 22 4 34 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 50 50 50 50
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto

Per fori passanti
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1

- |
DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN < q/4" DIN > 516" A20 A20 A20 A20 3B
2184-1 2184- NEUTRO TiN TiICN NEUTRO
S mie
| |
ody

Ly
Ly

]

e s e s B

4 |
|l |
o d V .
od
Tolleranza 2 B
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A20 S B (4-5) B (4-5)
(pag. 112) Forma N WervYy
dellimbocco . Yy
Ti 25xD 25xD
ipo
di foro .%% %
Senso RH RH
di taglio . /D I /D l

Foro
di lubrificazione

UNF 2 od 1 st116 L2 = thZ h?Z ‘ %g
[Sp/1"] [mm] [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

Nr.2 64 2,184 50 10 15,5 2,8 21 2 1,85 . . .
Nr.3 56 2515 50 10 15 2,8 2,1 3 2,15 . . ]
Nr.4 48 2845 56 11 17 35 2,7 3 24 . . .
Nr.5 44 3,175 56 12 18 35 2,7 3 2,7 . . .
Nr.6 40 3,505 56 12 18 4 3 3 2,95 = U . J
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 34 3 3,5 . . . .
Nr.10 32 482 70 14 24,5 6 4,9 3 4,1 ° ] L .
Nr.12 28 548, 80 16 26,5 6 49 3 4,6 e L . o
1/4" 28 6350 80 16 30 7 55 3 55 . . . .
5/16" 24 7938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 . . . .
3/8" 24 9525 90 18 - 7 55 3 8,5 . . . .
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9.9 . i . .
1/2" 20 12,700 100 22 - 9 7 4 15 . . . .
9/16" 18 14,288 100 22 - " 9 4 129 . . . .
5/8" 18 15875 100 22 - 12 9 4 145 . . . i
3/4" 16 19,060 110 25 - 14 " 4 17,5 . . . .
7/8" 14 22225 125 25 - 18 14,5 4 204 . . 0
1" 12 25400 140 28 - 18 14,5 4 2325 . . .
11/8" 12 28575 150 28 - 22 18 4 265 .
11/4" 12 31,750 150 28 - 22 18 4 295 .
11/2" 12 38,100 170 30 - 28 22 5 36 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 51 51 51 51
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MASCHI A MACCHINA - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
DIN A18 A18 A18
@J NEUTRO TiN TiCN

L

L

o di
1ISO ISO 1ISO
Tellerana 15969, 5969 5969
ARTICOLO SOSTITUITO DA

(A1 812% . B (4-5) B (4-5) B (4-5)

pag. ~ Forma T s Bei i
dell'imbocco y % / /%

p 25xD 25xD 25xD

PO 7 7
di foﬁo | /%E% %_% W‘
S

el |9 = =)

Foro
di lubrificazione

P @dr Ly Lo L3 @d2 a

G js 16 h9 h12
[Sp/17] Imm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  []  [mm]

1/8" 28 9728 90 18 - 7 55 4 8,8 . J .
1/4" 19 13,157 100 22 - " 9 4 118 . . .
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 1525 . . (]
1/2" 14 20955 125 25 - 16 12 4 19 L ] .
5/8" 14 22911 125 25 - 18 14,5 4 21 . . .
3/4" 14 26441 140 28 - 20 16 4 245 . . .
7/8" 14 30201 150 28 - 22 18 4 28,25 . . .
1" 11 33249 160 30 - 25 20 4 30,75 . . .
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 5 IBY .
11/4" 11 41910 170 30 - 32 24 5 395 .
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 5 4525 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 51 51 51
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FILIERE TONDE imbocco corretto
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO FILIERA CODICE ARTICOLO

DIN X200 X200 LH
lg25681 NEUTRO NEUTRO

ISO ISO

CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza 6g | 6g |

X200 X200 LH

NEUTRO  NEUTRO 1,75xP 1,75xP
Lunghezza —— e
P P.1-4 ) ) dell'imbocco _ _
P.7 o .
M M.1 ° °
K K.2 . .
N.1-3 o °
NooNs7 e . RH LH
Senso
di taglio /D ‘ c ‘
@dq P @dy h1
[mm] [mm] [mm] [mm]
M 2 0,4 16 5 ]
2,2 0,45 16 5 .
255) 0,45 16 5 ]
3 0,5 20 5 . .
3,5 0,6 20 5 o
4 0,7 20 5 . .
5 0,8 20 7 . o
6 1 20 7 o o
7 1 25 9 ]
8 1,25 25 9 . o
9 1,25 25 9 o
10 1,5 30 " . .
1 1,5 30 1" o
12 1,75 38 14 . .
14 2 38 14 . o
16 2 45 18 o
18 2,5 45 18 .
20 2,5 45 18 .
22 2,5 55 22 ]
24 8 55 22 .
27 3 65 25 ]
30 35 65 25 .
33 3.5 65 25 o
36 4 65 25 .
39 4 75 30 .
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 52 52
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FILIERE TONDE imbocco corretto
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO FILIERA CODICE ARTICOLO

[%w X201
(22568) NEUTRO

ISO
CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza 69
50 M6\l 1,7-5x.p
Lunghezza
P P.1-4 ° dell'imbocco .
P.7 °
M M.1 °
K K.2 °
N.1-3 °
N N.5-7 °
V 4 Senlso %
i taglio
®d1 P ®d2 h
[mm] [mm] [mm] (mm]

M 2 0,25 16 5 .
2,2 0,25 16 = X
2,5 0,35 16 5 i
3 0,35 20 = X
& 0,5 20 5 .
2 05 20 5 :
6 0,75 20 7 X
7 0,75 25 9 .
8 0,75 25 o i
& 1 25 9 .
2 1 25 9 .

10 0,75 30 1 X
10 1 30 1 X
10 1,25 30 1 -
11 1 30 1 X
12 1 38 10 :
12 1,25 38 10 i
12 1,5 38 10 X
14 1 38 o .
14 1,25 38 10 X
14 1,5 38 10 :
15 1 38 - :
15 1,5 38 10 X
16 ! 45 14 .
1 IS 45 14 .
18 1 45 14 X
18 1,5 45 8 :
18 2 45 14 .
28 ! 45 14 .
20 5 45 14 .
20 2 45 14 .

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 52
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FILIERE TONDE imbocco corretto
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO FILIERA CODICE ARTICOLO

%w X201
(22568) NEUTRO

ISO
CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza 6g
Lunghezza
P el ° dell'imbocco .
P.7 °
M M.1 °
K K.2 °
N.1-3 .
N N.5-7 °
RH
e B,
®d1 P ®d2 h1
[mm] [mm] [mm] (mml
M 22 1 55 o .
22 1,5 55 — :
22 2 55 16 :
24 1 55 7 :
24 1,5 55 o :
24 2 55 16 :
25 1 55 o :
25 1,5 55 16 :
25 2 55 7 :
26 1,5 55 — :
27 1,5 65 18 :
27 2 65 - :
28 1,5 65 18 :
28 2 65 18 :
30 1 65 o :
30 1,5 65 18 :
30 2 65 - :
32 1,5 65 18 :
32 2 65 i :
33 2 65 — :
35 1,5 65 18 :
36 1,5 65 = :
36 2 65 e :
36 3 65 25 :

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 52
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FILIERE TONDE imbocco corretto
Filettatura americana passo grosso - UNC ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO FILIERA CODICE ARTICOLO

DIN X204
(22568 NEUTRO

CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza 2A
so e T 117'5XP
Lunghezza
P P.1-4 e dell'imbocco .
P.7 °
M M.1 °
K K.2 °
N.1-3 °
N N.5-7 °
V 4 Senlso %
i taglio
P Ddh @d> h1
UNC
[Sp/1"] [mm] [mm] [rm]
Nr. 2 56 2,184 16 5 =
Nr. 4 40 2,845 20 5 .
Nr. 5 40 3,175 20 5 =
Nr. 6 32 3,505 20 7 .
Nr. 8 32 4,166 20 7 <
Nr. 10 24 4,826 20 7 .
Nr. 12 24 5,486 20 7 -
1/4" 20 6,350 20 7 .
5/16" 18 7,938 25 9 .
3/8" 16 9,525 30 1 .
7/16" 14 11,113 30 1 =
1/2" 13 12,700 38 14 .
9/16" 12 14,288 38 14 =
5/8" ( 15,875 45 18 X
3/4" 10 19,050 45 18 =
7/8" 9 22,225 55 22 .
1 8 25,400 55 2 X

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 53
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FILIERE TONDE imbocco corretto
Filettatura americana passo fine - UNF ASME B1.1

DIMENSIONAMENTO FILIERA CODICE ARTICOLO

DIN X205
(22568) NEUTRO

CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza 2A
P P.1-4 ° dellimboceo %%
P.7 °
M M.1 °
K K.2 °
N.1-3 °
N N.5-7 °
RH
diseglo O
P ®d1 @dz h1
UNF
[Sp/1"] [mm] [mm] (mml
Nr. 3 56 2,515 16 5 .
Nr. 4 48 2,845 20 5 .
Nr. 5 44 3,175 20 5 .
Nr. & 40 3,505 20 5 -
Nr. 8 36 4,166 20 7 .
Nr. 10 32 4,826 20 7 .
Nr. 12 28 5,486 20 7 .
1/4" 28 6,350 20 7 -
5/16" 24 7,938 25 9 .
3/8" 24 9,525 30 11 .
7/16" 20 11,113 30 11 .
1/2" 20 12,700 33 10 .
9/16" 18 14,288 38 10 =
5/8" 18 15,875 45 14 .
3/4" 16 19,050 45 i :
7/8" 14 22,225 55 16 .
A 12 25,400 55 16 X

e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 53
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FILIERE TONDE imbocco corretto
Filettatura GAS Whitworth - EN ISO 228

DIMENSIONAMENTO FILIERA CODICE ARTICOLO

DIN X203
(24231 NEUTRO

CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza A
- - N)éggso Lunghezza Jyzsi
P P.1-4 e dell'imbocco W%
P.7 . l ‘
M M.1 °
K K.2 °
N.1-3 °
N N.5-7 °
V RH
S N
P @dy @d> h1
G
[Sp/1"] [mm] [mm] [mm]
1/8" 28 9,728 30 1 =
1/4" 19 13,157 38 10 :
3/8" 19 16,662 45 14 -
1/2" 14 20,955 45 = :
5/8" 14 22,911 55 T :
3/4" 14 26,441 55 16 .
7/8" 14 30,201 65 18 :
1 11 33,249 65 18 X
11/4" (A 41,910 75 20 =
11/2" 1" 47,803 90 22 .
2" 11 59,614 105 2 ,
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 53
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FILIERE TONDE imbocco corretto
Filettatura BSW Whitworth - BS 84

DIMENSIONAMENTO FILIERA CODICE ARTICOLO
%w X202
22563/ NEUTRO

CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza mc¢
so M6 G5 o
Lunghezza B el
P el e dell'imbocco 2
P.7 °
M M.1 °
K K.2 °
N.1-3 .
N N.5-7 °
RH
S N
P ®d1 @dz h1
BSW
[Sp/1"] [mm] [mm] [mm]
3/32" 48 2,381 20 5 .
1/8" 40 3,175 20 c :
3/16" 2 4,763 20 ; :
1/4" 20 6,350 25 9 .
5/16" 18 7,938 25 9 -
3/8" 16 9,525 30 1 .
7/16" 14 11,113 30 1 :
1/2" 12 12,700 38 - :
5/8" 1" 15,875 45 18 -
3/4" 10 19,050 45 = :
7/8" 9 22,225 55 - :
1 8 25,400 55 22 :
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 54
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FILIERE TONDE imbocco corretto
Filettatura conica americana conicita 1:16 - ASME/ANSI B1.20.1

DIMENSIONAMENTO FILIERA CODICE ARTICOLO

DIN X206
(22568 NEUTRO

1

h

El

CAMPO D'IMPIEGO Tolleranza —
so  we BT s
Lunghezza
P P.1-4 e dell'imbocco o
P.7 °
M M.1 °
K K.2 °
N.1-3 .
N N.5-7 °
V RH
ditagho O
P @dy @dy h1
NPT
[Sp/1"] [mm] [mm] [mm]
1/16" 27 7,938 25 10 =
1/8" 27 10,287 30 10 :
1/4" 18 13,716 38 i :
3/8" 18 17,145 45 15,3 :
1/2" 14 21,336 45 20 =
3/4" 14 26,670 55 20,2 O
i 1172 33,401 5 - :
e = esecuzione standard Vedi listino prezzi a pagina 54
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@ Terminologia maschi e filiere '@\/ERGNANO

TERMINOLOGIA MASCHI

Diametro nominale (d,): il diametro utilizzato per la designazione del maschio.

Diametro medio (d_): il diametro del maschio misurato laddove la larghezza del filetto & pari a meta passo.

Diametro del gambo (d,): il diametro del codolo, importante per il serraggio dell'utensile.

Diametro dell'imbocco (d,): il diametro misurato all’inizio dellimbocco.

Diametro del collarino (d,): il diametro della sezione ribassata fra filetto e codolo.

Diametro del nucleo (d,): il diametro tangente al punto piu basso delle scanalature del maschio.

Imbocco: la rastremazione dei primi filetti sulla parte anteriore del maschio, eseguita rettificando e spogliandone le creste.
Limbocco ¢ la parte attiva del maschio, che asporta il materiale durante la lavorazione.

Quadro (a): le quattro superfici parallele all’asse del maschio che formano un quadro con spigoli arrotondati. Il quadro serve per
il trascinamento del maschio.

Lunghezza quadro (L): la lunghezza delle superfici del quadro.

Lunghezza totale (L,): la lunghezza complessiva del maschio misurata da una estremita all'altra, escludendo eventuali centri.
Lunghezza filetto (L,): la lunghezza della sezione filettata del maschio.

Lunghezza utile (L,): la lunghezza misurata dall’estremita anteriore del maschio alla fine del collarino. Determina la massima
profondita filettabile nei maschi con codolo rinforzato.

Lunghezza dell'imbocco (L,): la lunghezza dellimbocco misurata parallelamente all'asse del maschio, esclusi eventuali smussi.
Lunghezza delle scanalature (L,): la lunghezza assiale delle scanalature incluso lo scarico di rettifica.

Centro maschio (C_): la punta del maschio.

Centro femmina (C): la svasatura (con scarico) sull’estremita anteriore del maschio.
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Terminologia maschi e filiere

Y

Passo (P): la distanza, misurata parallelamente all’asse del maschio, fra due punti corrispondenti e successivi del profilo della
filettatura.

Angolo del filetto (a): I'angolo compreso fra i fianchi del filetto (misurato in un piano parallelo all’asse).

Angolo inclinazione filetto (8): 'angolo formato dalla spirale del filetto e da un piano perpendicolare all’asse del maschio, misurato
sulla linea del diametro medio.

Angolo dell'imbocco (B): I'angolo fra I'imbocco e I'asse del maschio (misurato in un piano parallelo all’asse).

Angolo di taglio (y): I'angolo formato dal petto tagliente del maschio e da una linea radiale passante per la punta del tagliente.
Larghezza settore (T): la larghezza del settore compreso fra due scanalature successive.

Scanalature: le gole longitudinali che definiscono i taglienti del maschio. Garantiscono anche |'evacuazione del truciolo e il
passaggio di refrigerante/lubrificante.

Angolo elica scanalature (¢): I'angolo compreso fra I'asse del maschio e le scanalature.

Spoglia sul filetto (A1): la riduzione radiale del diametro esterno e/o del diametro medio eseguita lungo il settore, a partire
dal petto tagliente. Conferisce al maschio proprieta di taglio e garantisce il disimpegno tra la madrevite e il filetto del maschio
stesso.

Spoglia sull'imbocco (A): la riduzione radiale del diametro esterno lungo il settore dell'imbocco, a partire dal petto tagliente.

Conferisce al maschio le necessarie proprieta di taglio, per 'asportazione del materiale.

I1
TERMINOLOGIA FILIERE  — q

d,: diametro nominale
d,: diametro esterno e . D
Q Q

h,: spessore

,: lunghezza della parte filettata

|



@ Tipi di imbocchi e centri
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| tipi di imbocchi sono definiti dalle norme DIN 2175 e DIN 2197 rispettivamente per i maschi a rullare e i maschi ad
asportazione.
FormaA FormaB Forma C FormaD Forma E
Forma e A(5-6) | | B@5) C (2-3) D @5) E(1,5-2)
lunghezza y v
imbocco @J (i /’/// l ‘ .
: i || [eo] (o] [ B
orma e L15 ng #R45
scanalatura Ll J L?? | J

| tipi di centro sono stabiliti dal costruttore e sono in funzione del diametro e dell’applicazione. | tipi di centro e di imbocco sono,

in generale, abbinati come riportato nella tabella sottostante ma per applicazioni specifiche sono previste eccezioni.

Centro intero

L:)

Centro ridotto

8

Centro femmina

R

Centro asportato

B=

Forma A Forma B Forma C Forma D Forma E
M2 <@ <M8 M2 <@ <M8 M2 <@ <M8 M2 <@ <M8 -
M2 < @ < Mé M4 < @ < Méb M2 <@ < Méb M5 <@ < Mbé -
UNC Nr2-56< @ <1/4"-18 | Nr2-56 <@ <1/4"-18 | Nr2-56 <@ <1/4"-18 | Nr2-56<J<1/4"-18 -
UNF Nr2-64 <@ <1/4"-28 | Nr2-64< D <1/4"-28 | Nr2-64<D<1/4"-28 - -
il _ R _ R -
n M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 -
M6 < @ <M10 Mé < @ <M10 Mé < @ < M10 Mé < @ < M10 -
UNC 5/16"-18<@<3/8"-16 | 5/16"-18<@D<3/8"-16 | 5/16"-18 <D < 3/8"-16 - -
UNF 5/16"-24 <D <3/8"-24 | 5/16"-24 <D <3/8"-24 | 5/16"-24 <D <3/8"-24 - -
[ &) @ =1/8"-28 @ =1/8"-28 @ =1/8"-28 - -
M
@ >M10 @ >M10 @ >M10 @ >M10 @ > M10
UNC D =7/16"-14 @ =7/16"-14 D =7/16"-14 @ =5/16"-18 -
UNF @=7/16"-20 @=7/16"-20 D =7/16"-20 - -
= @=1/4"-19 @=1/4"-19 @=1/4"-19 - -
- - - - @ <M10
MF

C
z
(@]

[
=z
=

[




Orientamento ad anelli colorati

LY,
QVERGNANO @

Mentre la tipologia di foro determina il tipo di imbocco e di scanalatura, il resto della geometria del maschio, ovvero il numero
dei taglienti, I'angolo di taglio e gli angoli di spoglia, & determinata dal materiale da lavorare.
Al fine di agevolare la scelta dell'utensile ottimale, per I'applicazione voluta e in funzione dei suddetti parametri di lavorazione,

alcuni maschi della gamma Vergnano sono forniti con anello colorato.

MASCH' A MACCHlNA per LEGHE LEGGERE Yy = accentuato
{ Scanalature elicoidali a forte torsione 40° per fori ciechi (riferimento Vergnano A72) BY AT=normale

MASCHI A MACCHINA per ACCIAI CON RESISTENZA da 500 N/mm? a 1200 N/mm?
Scanalature diritte con IMBOCCO CORRETTO per fori passanti
k_J (riferimenti Vergnano A15S - A16S - A17S - A18S - A19S - A20S)
- Scanalature elicoidali a forte torsione 40° per fori ciechi
(riferimenti Vergnano A59S - A&OS - A61S - A70S - A70SE - A71S - A76S - A159S - A701S)

normale
A1= accentuata

=
I

MASCHI A MACCHINA per ACCIAI INOX
(<) Scanalature diritte con IMBOCCO CORRETTO per fori passanti Y = accentuato

kTJ (riferimento Vergnano A150) . B Al= accentuata
Scanalature elicoidali a forte torsione 40° per fori ciechi (riferimento Vergnano A170)

MASCHI A MACCHINA per TITANIO e le sue LEGHE Yy =normale

{ | Scanalature diritte per fori ciechi e passanti (riferimento Vergnano A110) BY Al1=molto
accentuata

S
AR AR Ak

MASCHI A MANO in serie di 3 pezzi per ACCIAI CON RESISTENZA fino a 1200 N/mm?
L'anello rosso & utilizzato per questa serie di maschi che, a differenza delle altre serie di maschi a mano, & realizzata in
&>  acciaio HSSE ed ha la particolarita che il maschio sbozzatore ha una guida anteriore (riferimento Vergnano A100).
LTJ Queste caratteristiche rendono la serie precisa e facile da utilizzare anche su materiali ad alta resistenza e difficili da

maschiare a mano.

Guida anteriore sul maschio sbozzatore ==




Acciaio e metallo duro per maschi @VERGNANO
) o

Designazione

Designazione
Vergnano

secondo ISO 11054

Microstruttura

Proprieta Applicazioni (500%)

Utilizzato esclusivamente per ma-

HSS Acciaio convenzionale con normale
schi a mano (tranne A100).

durezza e tenacita.

EE
w0
wn

Acciaio convenzionale con buona du-

niche. Ottimo substrato per rivesti-
menti.

estreme

HSSE HSS-E rezza, tenacita e resistenza all’'usura. Per applicazioni di tipo generico.
Acciaio da polveri con ottime pro- | Utilizzato in applicazioni nelle quali
HSSK HSS-E-PM prieta meccaniche. Ottimo substra- | & necessario un compromesso fra
u to per rivestimenti. durezza elevata e tenacita elevata.
Acciaio da polveri con durezza mol- P licazioni nell i
to elevata e resistenza all'usura er applicazioni nete quall vengo-
HSSZ HSS-E-PM . . % | no richieste prestazioni e/o rendi-
Ottimo substrato per rivestimenti - .
. menti molto elevati.
avanzati.
Acciaio da polveri altamente lega-
HSS-E-PM to con eccellenti proprieta mecca- | Per materiali tenaci e applicazioni

ENfE

Metallo duro grado K con grana

Per acciai temprati e per materiali

ultrafine. abrasivi.
Rivestimenti - Proprieta
Tipo di Coefficiente Temperatura
rivestimento Struttura Durezza di attrito su Spessore massima di Proprieta
o trattamento HV (0,05) acciaio a secco radiale [um]  ooorcia [°C] P
TiN
' Monostrato 2300 0,40 1+5 600 Resistenza all’'usura
TiCN
Monostrato 3000 0,40 1+5 400 Resistenza all’'usura
Multistrato 3000 0,20 2:6 500 Resistenza all usura e all os‘sidazione,
scorrimento del truciolo
Multistrato 3000 0,20 226 800 Resistenza a_)ll’usura e all'os‘sidazione,
scorrimento del truciolo
Monostrato 1750 0,50 1+4 700 Resistlenzg all.usura
e all'ossidazione
Nano . Resistenza all’'usura
strutturato 3300 0.30 1+6 700 e all'ossidazione
- Monostrato 3200 0,35 145 1100 Resistenza all'usura
- e all'ossidazione
=
Ossidazione 400 ) ) 550 Scorrimento
superficiale del truciolo
|
l?f;;?g;fg 1300 - - 550 Resistenza all’'usura




Rivestimenti - Impieghi
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i W ATV EN
RIVESTIMENTI CONSIGLIATI PER MASCHI AD ASPORTAZIONE (': >'< ' I é -I—
N |2 |1 R
ISO Materiale Gruppo Applicazione Rivestimento
P.1 Acciaio dolce / magnetico o e) °
P2 Acciaio da costruzione, da cementazione ° o)
P3 Acciaio al carbonio ° @)
P | Acciaio P4 Acciaio legato / bonificato ol 0 °
P5 Acciaio legato / bonificato o|0 °
P6 Acciaio legato / alta resistenza o|0 °
P7 Inossidabile ferritico, martensitico, indurente per precipitazione o o}
M Acciaio M.1 Austenitico o o
Inossidabile M.2 Ferritico+austenitico (Duplex) 0] (e}
KA1 Ghisa grigia o ° o
K | Ghisa K.2 Ghisa sferoidale, malleabile ° 0]
K.3 Ghisa austemprata (ADI) °
N.1 Alluminio puro d
fg;g‘;ﬂ? N.2 (Lt(reSChiglgililrLl;rg)inio da getto e deformazione plastica con Si < 0,5% o °
- — - - . S
Alrmine N3 h?fgglglriilé%)mo da getto e deformazione plastica con Si < 10% o ° o
N.4 Leghe di alluminio da getto con Si > 10% (truciolo corto ) o ° o
N Rame N.5 Rame puro, rame elettrolitico ° O
Leghe di rame N.6 Leghe di rame (truciolo lungo), a-Ottone (truciolo lungo) o ° o}
Ottone N.7 Leghe di rame (truciolo corto), B-Ottone (truciolo corto) ° ]
Bronzo :
N.8 Bronzo ad alta resistenza o ° o
lﬁ/é% neeéiio N.9 Magnesio puro e leghe di magnesio O °
magnesio N.10 Leghe di magnesio ad alta resistenza o °
Titanio S Titanio puro O
Leghe di titanio S.2 Leghe di titanio o)
> Nichel S.3 Nichel puro o} °
Leghe di nichel S.4 Leghe di nichel o °
u Materiali H.1 Acciaio legato, con durezza HRC 44-55 o
temprati H.2 Acciaio legato, con durezza HRC 56-63 o)
RIVESTIMENTI CONSIGLIATI PER MASCHI A RULLARE ‘ TiN
ISO Materiale Gruppo Applicazione Rivestimento
P1 Acciaio dolce / magnetico o °
P2 Acciaio da costruzione, da cementazione °
o P3 Acciaio al carbonio ° Q
P | Acciaio
P4 Acciaio legato / bonificato ° O
P.5 Acciaio legato / bonificato L] O
P7 Inossidabile ferritico, martensitico, indurente per precipitazione o
M Acciaio M.1 Austenitico o
Inossidabile M.2 Ferritico+austenitico (Duplex) o
Alluminio N.1 Alluminio puro o} °
Leghe di N.2 Deformazione plastica con Si < 0,5% (truciolo lungo) ° o o
N alluminio N.3 Deformazione plastica con Si < 10% (truciolo medio) ° Q Q
Rame N.5 Rame puro, rame elettrolitico o °
Leghe di rame - - -
Ottone Bronzo N.6 Leghe di rame (truciolo lungo), a-Ottone (truciolo lungo) ° o o
Titanio S Titanio puro °
Leghe di titanio S.2 Leghe di titanio °
> Nichel S.3 Nichel puro o} °
Leghe di nichel S.4 Leghe di nichel o} °

] Raccomandato O  Adatto
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Risoluzione dei problemi in maschiatura

\VW\VErRGNANO

La maschiatura & un’operazione complessa, generalmente eseguita tra le ultime lavorazioni meccaniche, il cui esito pud quindi

compromettere |'intero pezzo lavorato.

Numerosi sono i fattori che influenzano la riuscita dell’operazione, quali i parametri di taglio, quelli di foratura, la lubrificazione, lo

stato della macchina. La scelta dell'utensile appropriato gioca un ruolo fondamentale.

| principali problemi che si possono riscontrare durante la maschiatura, con una breve descrizione delle cause e delle possibili

risoluzioni, sono riassunti nella tabella sottostante.

Difetto Rimedio
e Scegliere un maschio idoneo, con angolo di taglio pit basso o imbocco piu lungo.
e Ridurre la velocita di taglio.
Filettature e Controllare che il diametro di pre-foro non sia inferiore a quello consigliato.
scheggiate e Controllare la corretta centratura del maschio rispetto al pre-foro e I'errore di
concentricita del maschio sul madrino.
e Per fori ciechi profondi (= 2,5xD) utilizzare un maschio rastremato.
e Migliorare la qualita (emulsione piu ricca, olio intero) e la quantita (maggiore
pressione) della lubrificazione.
Usura precoce e Utilizzare un maschio idoneo, con spoglie piu elevate o imbocco pit lungo ove
del maschio possibile.
e Scegliere un rivestimento appropriato all’applicazione.
e Utilizzare i parametri di taglio consigliati per il materiale da lavorare.
) ® Impiegare un maschio con elica ridotta.
Scarsa evacuazione | ¢ Scegliere un maschio idoneo per I'applicazione con angolo di taglio e spoglia
del truciolo dalle adeguata per il tipo di materiale.
scanalature e Utilizzare maschio con tagliente affilato (maschio non rivestito o vaporizzato).
) e Verificare lo stato di usura del maschio, quindi riaffilarlo o sostituirlo.
Filettatura ) e Migliorare o aumentare la lubrificazione.
_con grado di ¢ Scegliere un maschio idoneo per I'applicazione con angolo di taglio e spoglia
finitura scadente adeguata per il tipo di materiale.
e Utilizzare i parametri di taglio consigliati per il materiale da lavorare.
* Scegliere un maschio idoneo con angolo di taglio pit basso e/o spoglie piu alte.
Tagliente di riporto | ® Scegliere un rivestimento appropriato all'applicazione.
e Aumentare velocita di taglio.
L]

Migliorare o aumentare la lubrificazione.




Risoluzione dei problemi in maschiatura

Difetto

Rimedio

Incollamento

Scegliere un maschio idoneo con angolo di taglio piu basso e/o spoglie piu alte.
Scegliere un rivestimento appropriato all’applicazione.

Aumentare velocita di taglio.

Migliorare o aumentare la lubrificazione.

QVERGNANO

Craterizzazione

Scegliere un maschio idoneo, con materiale di base in metallurgia delle polveri
(HSSE-PM).

Utilizzare un maschio rivestito.

Migliorare o aumentare la lubrificazione.

Rottura
del maschio

Verificare il diametro di pre-foro.

Verificare il corretto allineamento assiale fra maschio e foro.

Ridurre la velocita di taglio.

Per fori ciechi, verificare che la profondita di filettatura non superi quella di foratura.
Utilizzare un maschiatore prowvisto di bussola con frizione.

Utilizzare un maschiatore con compensazione.

Verificare che la tolleranza del maschio corrisponda alla tolleranza richiesta sul pezzo.
Scegliere un maschio idoneo all'applicazione (angolo di taglio e spoglie consoni
al materiale da lavorare).

Ridurre |'avanzamento rispetto al valore teorico (giri x passo) o utilizzare un mandrino

Filettatura senza compensazione (rigido o micro-compensato).
maggiorata e Ridurre la velocita di taglio.
e Verificare il corretto allineamento tra maschio e foro e che il pezzo sia bloccato ———
correttamente.
e Eliminare I'eventuale presenza di trucioli nelle scanalature.
e Controllare che il diametro di pre-foro non sia inferiore a quello consigliato.
e Verificare che la tolleranza del maschio corrisponda alla tolleranza richiesta sul
pezzo.
Filettatura e Utilizzare un maschio rivestito per evitare fenomeni di incollamento.
minorata e Con maschi a rullare, optare per un maggiore diametro di pre-foro.
e Verificare lo stato di usura del maschio, quindi riaffilarlo o sostituirlo.
e Scegliere un maschio idoneo (angolo di taglio e spoglia maggiore).
e Utilizzare maschiatore rigido e micro-compensato.
e Migliorare o aumentare la lubrificazione.
¢ Su materiali ad alta resistenza, optare per un maggiore diametro di pre-foro.
Potenza eccessiva e Verificare lo stato di usura del maschio, quindi riaffilarlo o sostituirlo.
sul mandrino e Scegliere un maschio idoneo (angolo di taglio e spoglia maggiore).
e Migliorare o aumentare la lubrificazione.
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Parametro Formula S G NP
Velocita di taglio V‘":N]%O.Od] % :212 1288
1000 -V, giri = 1400
Velocita di rotazione N= Td( - P4 1600
! min P5 1700
Momento torcente (*) M, = W N-m g(; 5288
Potenza assorbita p-M 2 N W m; ]ggg
sul mandrino 60
K1 1100
Diametro nominale d, mm L2 1500
K.3 1600
o N.1 600
Avanzamento p-N . N.2 800
N.3 900
p Passo del filetto mm N.4 1000
N.5 700
N.6 850
b4 Numero di tagli - N.7 900
N.8 2500
K ' Coefﬁcientg della forlza di taglio ‘ N N9 400
¢ (funzione del materiale e dell'usura dal maschio) mm? N0 500
S.1 1200
S.2 1900
(*) Il valore di momento torcente ottenuto si riferisce ad un maschio ad S.3 1300
asportazione nuovo. Per maschi usurati, tale valore pud aumentare sino a S4 2400
2-3 volte. Per maschi a rullare, moltiplicare tale valore per 1,5 - 2 volte.
Tabella conversione durezza - resistenza
Resistenza Durezza Resistenza Durezza
a trazione a trazione
R HB HRC HV R HB HRC HV
[N/mm?| Brinell Rockwell C ~ Vickers [N/mm?] Brinell Rockwell C ~ Vickers
3400 700 68 1008 1400 408 43 427
3120 688 67 955 1360 398 42 416
2960 676 66 920 1320 389 41 404
2890 670 65 885 1300 377 40 391
2770 659 64 850 1260 367 39 381
2240 650 63 826 1230 357 38 371
2190 635 62 797 1190 347 37 357
2140 627 61 772 1150 337 36 345
2100 613 60 746 1120 327 35 332
2050 600 59 720 1100 319 34 323
2010 587 58 693 1060 309 33 314
1970 574 57 666 1040 301 32 304
1930 561 56 646 1010 294 31 296
1890 548 55 623 980 286 30 288
1850 536 54 604 960 279 29 280
1810 524 53 585 940 272 28 273
1780 512 52 567 910 265 27 266
1730 500 51 549 890 259 26 259
1680 488 50 528 870 253 25 253
1630 476 49 513 850 247 24 247
1590 464 48 497 830 241 23 241
1560 453 47 482 810 235 22 235
1520 442 46 468 790 230 21 230
1480 430 45 453 770 225 20 225
1440 419 44 440




Esempi materiali
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|55103 Applicazione  \W.Nr. DIN UNI AFNOR /SA,IASI%// JIS MG Vergnano
ASTM
1.1015 RFe60 P1
dolce 1.1014 RFe80 P1
magnetico
1.1013 RFe100 P1
1.0037 St 37-2 Fe360B E 24-2 1015 STKM12C P2
1.0044 St 44-2 Fe430B E 28-2 1020 SM400C P2
da costruzione | 1.0050 St 50-2 Fe490 A 50-2 A 570 (50) SS490 P2
1.0060 St 60-2 Fe590 A 60-2 A 572 (65) SM570 P2
1.0570 St 52-3 Fe510B E 36-3 1024 P2
1.0301 C10 C10 C10 1010 S10C P.2
1.0401 C15 C15 C18 1015 S15C P2
1.7131 16MnCr5 16MnCr5 16 MC5 5115 P2
da 1.7147 20MnCr5 20MnCr5 20 MC 5 5120 SMnC420H P.2
cementazione | 1.7243 18CrMo4 18CrMo4 P2
1.5919 15CrNié6 16CrNid 16 NC 6 P2
1.6523 20NiCrMo2 20NiCrMo2 20 NCD 2 8620 P.2
1.6587 17CrNiMo6 18NiCrMo7 18 NCD 6 P2
1.8515 31CrMo12 31CrMo12 30CD 12 P4
da nitrurazione 1.8519 31CrMoV9 31CrMoV10 P5
1.8507 34CrAIMo7 34CrAIMo7 30 CAD 6.12 P4
1.8509 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40 CAD 6.12 SACM645 P.5
1.0711 9520 9520 1212 P1
1.0715 9SMn28 9SMn28 S 250 1213 SUM22 P.1
SUtomatico 1.0718 9SMnPb28 9SMnPb28 S 250 Pb 12113 SUM22L P1
1.0726 35520 35520 35 MF 4 1140 P.2
1.0736 9SMn36 9SMn36 S 300 1215 SUM25 P1
1.0737 9SMnPb36 9SMnPb36 S 300 Pb 12114 P1
1.0406 C25 C25 AF 50 C 30 1025 P.3
1.0528 C30 C30 1030 P3
1.0501 C35 C35 AF 55 C 35 1035 S35C P3
1.0511 C40 C40 AF 60 C 40 1040 P.3
® 1.0503 C45 C45 AF 65 C 45 1045 S45C P3
‘© 1.0540 C50 C50 1050 P3
‘Lg 1.0535 C55 C55 C54 1055 S55C P3
1.0601 C60 C60 C60 1060 S58C P3
da bonifica 1.7035 41Cr4 41Cr4 41Cr4 5140 SCrd40(H) P4 (ricott.) / P5 (bonif.)
1.8159 51CrV4 51CrV4 50CV 4 6145 SUP10 P4 (ricott.) / P5 (bonif.)
1.7218 25CrMo4 25CrMo4 25CD 4 4130 SCM420 P4 (ricott.) / P5 (bonif.)
1.7220 34CrMo4 34CrMo4 35CD4 4137 SCM432 P4 (ricott.) / P5 (bonif.)
1.7225 42CrMo4 42CrMo4 42 CD 4 SCM440 P4 (ricott.)/ P5 (bonif.)
1.7228 50CrMo4 50CrMo4 50CrMo4 4150 SCM445(H) P4 (ricott.) / P5 (bonif.)
1.6580 30CrNiMo8 30CrNiMo8 30NCD 8 SNCM431 P5 (ricott.) / Pé (bonif.)
1.6582 34CrNiMob 34CrNiMob 35NCD 6 4337 SNC447 P5 (ricott.) / P6 (bonif.)
1.6511 36CrNiMo4 36CrNiMo4 40 NCD 3 4340 P4 (ricott.) / P5 (bonif.)
1.6773 36NiCrMo16 36NiCrMo16 P5 (ricott.) / P6 (bonif.)
. .| 1.3505 100Cr6 100Cré 100C6 52100 P4 (ricott.)
per cuscinetti 174 3534 100CrMo7-3 100CrMo7 P4 (ricott)
1.1231 Cké7 Cé67 XC 68 P.3
1.1248 Ck75 C75 1078 P3
1.1269 Ck85 C85 C90 P.3
1.1274 Ck101 C100 C100 SUP4 P3
1.5021 48Si7 P4 (ricott.) / P5 (bonif.)
per molle 1.5026 55Si7 55Si7 56SC7 P4 (ricott.) / P5 (bonif.)
1.5027 60Si7 60Si7 P4 (ricott.) / P5 (bonif.)
1.7108 60SiCr7 60SiCr8 P4 (ricott.) / P5 (bonif.)
1.8159 50CrVv4 50CrV4 50 CV 4 SUP10 P4 (ricott.) / P6 (bonif.)
1.7176 55Cr3 55Cr3 55C 3 5155 SUP9(A) P4 (ricott.) / P6 (bonif.)
1.7701 51CrMoV4 51CrMoV4 P4 (ricott.) / P6 (bonif.)
1.1183 Cf 35 C36 XC 68 H1TS P3
1.1193 Cf 45 C43 XC 42 H1TS P3
1.1213 Cf53 C53 XC 48 H1TS 1050 P3
S‘i";‘) Z“’n’[lncf’;lae 1.7005 45Cr2 45Cr2 P4
1.7043 38Cr4d 38Cr4 P.5
1.7034 37Cr4 36CrMn4 38C4 5135 SCr435H P5
1.7223 41CrMo4 41CrMo4 42CD 4TS 4140 SCM440 P.5
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Ghisa
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Metalli non ferrosi
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Applicazione  \W.Nr. DIN UNI AFNOR A?SlA'Sl'élf//l JIS MG Vergnano
1.2767 45NiCrMo16 40NiCrMoV16 KU Y35NCD16 P.5 (ricott.)
1.2713 55NiCrMoV7 55NiCrMoV7 KU 55NiCrMoV7 P4 (ricott.)
1.2311 35CrMo8 KU P4 (ricott.)
per lavorazioni | 1.2365 32CrMoV12-28 30CrMoV12-27 KU 32CDV12-28 H10 P4 (ricott.)
a caldo 1.2343 X38CrMoV5-1 X37CrMoV5-1 KU Z38CDV5 H11 SKD2 P4 (ricott.)
1.2344 X40CrMoV5-1 X40CrMoV5-1-1 KU Z40CDV5 H13 SKD61 P4 (ricott.)
1.2567 X30WCrV5-3 X30WCrV5-3 KU Z32WCV5 SKD4 P4 (ricott.)
1.2581 X30WCrVv9-3 X30WCrV9-3 KU Z30WCV9 H21 SKD5 P4 (ricott.)
1.4002 X6CrAI3 X6CrAl13 Z8CA12 405 SUS405 P7
ferritico 1.4512 X2CrTi12 X6CrTi12 Z3CT12 409 SUS409 P7
1.4016 X6Cr17 X8Cr17 28C17 430 SUS430 P7
1.4104 X14CrMoS17 X10CrS17 Z13CF 17 430F SUS430F P7
1.4006 X12Cr13 X12Cr13 Z10C13 410 SUS410 P7
1.4005 X12CrS13 X12CrS13 Z11CF13 416 SUS416 P7
. 1.4021 X20Cr13 X20Cr13 Z20C13 420 SUS420J1 P7
martensitico
1.4028 X30Cr13 X30Cr13 Z30C13 420F SUS420J2 P7
1.4057 X17CrNi16-2 X16CrNi16 Z 15 CN 16-02 431 SUS431 P7
1.4125 X105CrMo17 Z100CD 17 440C SUS440C P7
indurente per | 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 Z7 CNU 15-05 630 SUS630/SCS24 P7
precipitazione
1.4319 X3CrNiN17-8 X10CrNi1809 302 SUS302 M.1
1.4305 X8CrNiS18-9 X10CrNiS1809 Z 8 CNF 18-09 303 SUS303 M.1
1.4301 X5CrNi18-10 X5CrNi1810 Z4CN19-10 FF 304 SUS304 M.1
1.4306 X2CrNi19-11 X2CrNi1811 Z1CN18-12 304L | SUS304L/SCS19 M.1
1.4303 X4CrNi18-12 X8CrNi1812 Z5CN 18-11 FF 305 SUS305J1 M.1
austenitico 1.4828 X15CrNiSi20-12 X16CrNi2314 Z9 CN 2413 309 SUH309 M.1
1.4841 X15CrNiSi25-20 X22CrNiSi2520 Z 15 CNS 25-20 310 SUH310 M.1
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 X5CrNiMo1712 Z 3 CND 17-11-01 316 SUS316 M.1
1.4404 X2CrNiMo17-12-2 X2CrNiMo1712 Z2CND17-12 316L SUS316L M.1
1.4541 X6CrNiTi18-10 X6CrNiTi1811 Z 6 CNT 18-10 321 SUS321 M.1
1.4550 X6CrNiNb18-10 X6CrNiNb1811 Z 6 CNNb 18-10 347 SUS347 M.1
bifasico 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 X2CrNiMoN22-5-3  |Z 3 CND 22-05 Az SUS329J3L M.2
(Duplex) 1.4501 | X2CrNiMoCuWN25-7-4 | X2CrNiMoCuWN25-7-4 M.2
0.6010 GG10 G10 Ft10D A48-20B FC10 K1
0.6015 GG15 G15 Ft15D A48-25B FC15 K1
0.6020 GG20 G20 Ft20D A48-30B FC20 KA1
ghisa grigia 0.6025 GG25 G25 Ft25D A48-40B FC25 KA1
0.6030 GG30 G30 Ft30D A48-45B FC30 KA1
0.6035 GG35 G35 Ft35D A48-50B FC35 KA1
0.6040 GG40 G40 Ft40D A48-60B KA1
0.7040 GGG40 GS400-15 FGS400-12 60-40-18 FCD40 K2
ghisa sferoidale, | 0.7050 GGG50 GS500-7 FGS500-7 65-45-12 FCD50 K2
temprata 0.7060 GGG60 GS600-3 FGS600-3 80-55-06 FCD&0 K2
0.7070 GGG70 GS700-2 FGS700-2 100-70-03 FCD70 K2
R A 0.8035 GTW35-04 K.2
0.8055 GTS55-05 K2
EN-GJS-800-8 K.3
ghisa EN-GJS-1000-5 K.3
austemprata EN-GJS-1200-2 K3
EN-GJS-1400-1 K.3
alluminio pure 3.0205 Al99 A1200 N.1
3.0305 Al99.9 N.1
3.0505 AIMn0.5Mg0.5 A3105 N.2
3.0915 AlFeSi N.2
3.3315 AlMg1 A5005 N.2
3.3525 AlMg2Mn0.3 N.2
3.3527 AlMg2Mn0.8 N.2
leghe da 3.3545 AlMg4Mn A5086 N.2
deformazione | 3.3555 AlMg5 A5056 N.2
plastica 3.0615 AlMgSiPb N.2
3.1255 AlCuSiMn A2014 N.2
3.1325 AlCuMgT A2017 N.2
3.1355 AlCuMg2 A2024 N.2
3.1645 AlCuMgPb N.2
3.4335 AlZn4.5Mg’ A7NO1 N.2
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Y

Applicazione  \W.Nr. DIN UNI AFNOR ,§SIA'SF%<//I JIS MG Vergnano
3.1371 G-AlCu4TiMg AC1B N.2
3.2134 G-AlSi5CulMg AC4D N.3
3.3241 G-AlMg3Si N.2
3.3261 G-AIMg5Si N.2
[ 3.3541 G-AlMg3 N.2
3.2373 G-AlSi9Mg AC4A N.3
3.2381 G-AlSi10Mg N.4
3.2383 G-AlSi10Mg(Cu) ADC3 N.4
3.2581 G-AlISi12 AC3A N.4
3.2583 G-AISi12(Cu) ADC1 N.4
Rame puro 2.0060 E-Cu57 N.5
2.0065 E-Cu58 N.5
2.1525 CuSi3Mn N.6
de'fi?r:‘zzci’gne 2.0855 CuNi2Si N.6
. 2.1247 CuBe2 N.6
plastica
2.1285 CuCo2Be N.6
2.0240 CuZn15 N.6
2.0250 CuZn20 N.6
2.0265 CuZn30 N.6
ottone 2.0280 CuZn33 N.6
2.0321 CuZn37 N.6
2.0360 CuZn40 N.7
2.0410 CuZn44Pb2 N.7
2.0550 CuZn40AI2 N.7
2.1016 CuSn4 N.6
2.1020 CuSné N.6
2.1030 CuSn8 N.6
bronzo 2.1086 G-CuSn10Zn N.7
2.0978 CuAl11Ni6Fe5 N.8
2.0940 CuAl10Fe N.8
2.0882 CuNi30Mn1Fe N.8
, 3.5312 MgAI3Zn N.9
magnesio [ 35632 MgAl6Zn3 N.9
leghe di
magnesio 3.5912 MgAI9Zn1 N.9
3.5161 MgZnbZr N.10
e i 3.7024 Ti99.5 S.1
3.7034 Ti99.7 S
leghe di titanio 3.7165 TiAl6V4 S.2
3.7174 TiAI6VASn2 S.2
el o 1.3911 RNi24 S.3
1.3926 RNi12 S.3
2.4858 NiCr21Mo (Incoloy 825) S.4
leghe di nickel 2.4668 | NiCr19Fe19NbMo (Inconel 718) S.4
2.4630 Ni-Cr20Ti (Nimonic 75) S.4
2.4665 | NiCr22Fe18Mo (Hastelloy X) S4
P 1.3505 100Cré6 100Cr6 100C6 52100 H.2 (bonif.)
1.3536 100CrMo7-3 100CrMo7 H.2 (bonif.)
1.2767 45NiCrMo16 40NiCrMoV16 KU Y35NCD16 H.1 (bonif.)
1.2713 55NiCrMoV7 55NiCrMoV7 KU 55NiCrMoV7 H.1 (bonif.)
1.2311 35CrMo8 KU H.1 (bonif.)
per lavorazioni 1.2365 32CrMoV12-28 30CrMoV12-27 KU|  32CDV12-28 H10 H.1 (bonif.)
a caldo 1.2343 X38CrMoV5-1 X37CrMoV5-1 KU Z38CDV5 H11 SKD2 H.1 (bonif.)
1.2344 X40CrMoV5-1 X40CrMoV5-1-1 KU Z40CDV5 H13 SKDé61 H.1 (bonif.)
1.2567 X30WCrV5-3 X30WCrV5-3 KU Z32WCV5 SKD4 H.1 (bonif.)
1.2581 X30WCrV9-3 X30WCrV9-3 KU Z30WCV9 H21 SKD5 H.1 (bonif.)




Prefori di maschiatura
maschi ad asportazione

Filettatura metrica ISO
Passo grosso - DIN 13

\QVERGNANO

Filettatura metrica ISO
Passo fine - DIN 13

Diametro . Diametro . Diametro .
Passo  del nocciolo dD#am(tetro* Passo  del nocciolo dD:camftro* Passo  del nocciolo dD%am(tetro*
M [mm] = (toll] gy cliforaturs MF [mm] e (toll] 6H) TR MF [mm] = (toll] 6H) TREre
mm mm mm
M1 0,25 0,7851 0,75 M2 @ 0,25 1,774 @ 1,75 M25 1 24,153 24
1,1 0,25 0,885 0,85 239 0,25 2,085 2,05 25 1,5 23,676 23,5
1,2 0,25 0,985 ™M 0,95 2,5 0,35 2,221 2,15 25 23,210 23
1.4 0,3 1,1420 1.1 3 0,35 2,721 2,65 26 1.5 24,676 24,5
1,6 0,35 1,321 1,25 3,5 0,35 3,221 3,15 27 1 26,153 26
1,79 0,35 1,421 1,35 4 0,5 3,599 3,5 27 1,5 25,676 25,5
1.8 0,35 1,521 1,45 4,5 0,5 4,099 4 27 25,210 25
2 0,4 1,679 1,6 5 0,5 4,599 4,5 28 1 27,153 27
2,2 0,45 1,838 1,75 55 0,5 5,099 5 28 1,5 26,676 26,5
239 04 1,938 1,9 < 0,75 5,378 52 28 26,210 26
2,5 0,45 2,138 2,05 7 0,75 6,378 6,2 30 1 29,153 29
269 045 2,238 2,1 8 0,75 7,378 7,2 30 1,5 28,676 28,5
3 0,5 2,599 2,5 8 1 7,153 7 30 2 28,210 28
35 0,6 3,010 29 9 0,75 8,378 8,2 30 3 27,252 27
4 0,7 3,422 33 9 1 8,153 8 32 1.5 30,675 30,5
4,5 0,75 3,878 37 10 0,75 9,378 9,2 32 2 30,210 30
5 0,8 4,334 4,2 10 1 9,153 9 33 1.5 31,676 31,5
6 1 5,153 5 10 1,25 8,912 8,8 33 2 31,210 31
7 1 6,153 b 11 0,75 10,378 10,2 33 3 30,252 30
8 1,25 6,912 6,8 11 1 10,153 10 35 1,5 33,676 33,5
9 1,25 7,912 7.8 1291 0,75 11,378 11,2 36 1,5 34,676 34,5
10 1,5 8,676 8,5 12 1 11,153 11 36 2 34,210 34
11 1,5 9,676 9,5 12 1,25 10,912 10,8 36 3 33,252 33
12 1,75 10,441 10,2 12 1.5 10,676 10,5 38 1,5 36,676 36,5
14 2 12,210 12 14 1 13,153 13 39 1,5 37,676 37,5
16 2 14,210 14 14 1,25 12,912 12,8 39 2 37,210 37
18 2,5 15,744 15,5 14 1.5 12,676 12,5 39 3 36,252 36
20 2,5 17,744 17,5 15 1 14,153 14 40 1,5 38,676 38,5
22 2,5 19,744 19,5 15 1,5 13,676 13,5 40 2 38,210 38
24 3 21,252 21 16 1 15,153 15 40 3 37,252 37
27 3 24,252 24 16 1,5 14,676 14,5 42 15 40,676 40,5
30 3,5 26,771 26,5 17 1 16,153 16 42 2 40,210 40
33 3,5 29,771 29,5 17 1,5 15,676 15,5 42 3 39,252 39
36 4 32,270 32 18 1 17,153 17 45 1.5 43,676 43,5
39 4 35,270 35 18 1,5 16,676 16,5 45 2 43,210 43
42 4,5 37,799 37,5 18 2 16,210 16 45 3 42,252 42
45 4,5 40,799 40,5 20 1 19,153 19 48 1.5 46,676 46,5
48 5 43,297 43 20 1,5 18,676 18,5 48 2 46,210 46
52 5 47,297 47 20 2 18,210 18 48 3 45,252 45
56 55 50,796 50,5 22 1 21,153 21 50 1.5 48,676 48,5
60® | 55 54,796 54,5 22 1.5 20,676 20,5 50 2 48,210 48
640 | 6 58,305 58 22 2 20,210 20 50 3 47,252 47
689 | 6 62,305 62 24 1 23,153 23 52 1.5 50,676 50,5
24 15 22,676 22,5 52 2 50,210 50
24 2 22,210 22 52 3 49,252 49

*

Prefori secondo DIN 336

Tolleranza 5H

=

1

Tolleranza 4H

%) Misura non inclusa in DIN 336

(
(
(2
(

= L =




Prefori di maschiatura
maschi ad asportazione

Filettatura EG Metrica ISO
Passo grosso DIN 8140 Parte 2

Filettatura americana

QVERGNANO

Passo grosso UNC ASME - B1.1

Filettatura americana

Y

Passo fine UNF ASME - B1.1

Diametro : Diametro "
Diametro di foratura* Spire del nocciolo ~_Pjametro Spire delnocciolo  Piametro
EG-M [mm] UNC pgr‘l" max[r(;?n”]. 3B) di f[or;&:ﬁ]ﬂa UNF pgr 1" max[r(;(;u]' 3B) di ftjnzz;t]lfra
3 3,15 Nr. 1 64 1,582 1,55 Nr. 0 80 1,306 1,25
4 4,2 Nr. 2 56 1,872 1,85 Nr. 1 72 1,613 1,55
5 5,25 Nr. 3 48 2,146 2,1 Nr. 2 64 1,913 1,85
6 6,3 Nr. 4 40 2,385 2,35 Nr. 3 56 2,197 2,15
8 8,4 Nr. 5 40 2,697 2,65 Nr. 4 48 2,459 2,4
10 10,5 Nr. 6 32 2,896 2,85 Nr. 5 44 2,741 2,7
12 12,5 Nr. 8 32 3,528 3,5 Nr. 6 40 3,012 2,95
14 14,5 Nr. 10 24 3,950 3,9 Nr. 8 36 3,597 3,5
16 16,5 Nr. 12 24 4,590 45 Nr. 10 32 4,168 4.1
1/4" 20 5,250 5,1 Nr. 12 28 4,717 4.6
5/16" 18 6,680 6,6 1/4" 28 5,563 5,5
3/8" 16 8,082 8 5/16" 24 6,995 6,9
7/16" 14 9,441 94 3/8" 24 8,565 8,5
1/2" 13 10,881 10,8 7/16" 20 9,947 9,9
9/16" 12 12,301 12,2 1/2" 20 11,524 11,5
5/8" 11 13,693 13,5 9/16" 18 12,969 12,9
3/4" 10 16,624 16,5 5/8" 18 14,554 14,5
7/8" 9 19,520 19,5 3/4" 16 17,546 17,5
1" 8 22,344 22,25 7/8" 14 20,493 20,4
11/8" 7 25,082 25 1" 12 23,363 23,25
11/4" 7 28,258 28 11/8" 12 26,538 26,5
13/8" b 30,851 30,75 11/4" 12 29,713 29,5
11/2" 6 34,026 34 13/8" 12 32,888 32,75
13/4" 5 39,560 39,5 11/2" 12 36,063 36
2" 45 | 45,367 45
Filettatura americana Filettatura Filettatura
8-UN ASME B1.1 Whitworth BSW - BS 84 Gas Whitworth EN - 1SO 228
Diametro g g . . .
gun  Spire, delnoccole  PEMSES  ggy  Spire (ORTENS, RETene, G e (NS, Al
per 1 max[r(;(r)n]. ) [mm] per max [mm] [mm] per 1 max [mm] [mm
11/8" 8 25,519 25,4 3/32" 48 1,912 19 1/8" 28 8,848 8,8
11/4" 8 28,694 28,6 1/8" 40 2,591 2,55 1/4" 19 11,890 11,8
13/8" 8 31,869 31,8 5/32" 32 3,214 3,2 3/8" 19 15,395 15,25
11/2" 8 35,044 35,0 3/16" 24 3,744 3,7 1/2" 14 19,172 19
15/8" 8 38,219 38,1 7/32" 24 4,539 4,5 5/8" 14 21,128 21
13/4" 8 41,394 41,3 1/4" 20 5,156 5.1 3/4" 14 24,658 24,5
17/8" 8 44,569 44,5 5/16" 18 6,589 6,5 7/8" 14 28,418 28,25
2" 8 47,744 47,7 3/8" 16 7,988 7,9 1" 11 30,931 30,75
7/16" 14 9,332 9,25 11/8" 11 35,579 35,5
1/2" 12 10,589 10,5 11/4" 11 39,592 39,5
9/16" 12 12,177 12 13/8" 11 42,005 41,9
Filettatura 5/8" 11 13,559 13,5 11/2" 11 45,485 45,25
Rp (BSPP) - DIN EN 10226-1 3/4" 10 16,485 16,4 13/4" 11 51,428 51
_ Diametro  Diametro 7/8" 9 19,355 19,25 2" 1 | 57,29 57
Rp psepr'rf,, del nocciolo  di foratura* K 8 22,149 22 21/4" 11 63,392 63,3
max [mm . 11/8" 7 24,831 24,75 23/8" | 11 67,080 67
1/8" 28 8,637 8,60 11/4" 7 28,006 27,75 21/2" 11 72,866 72,8
1/4" 19 11,549 11,50 13/8" 6 30,528 30,3 2 3/4" 11 79,216 791
3/8" 19 15,054 15,00 11/2" 6 33,703 33,5 3" 11 85,566 85,5
1/2" 14 18,773 18,50 15/8" 5 35,961 35,5 31/4" 11 91,662 91,5
3/4" 14 24,259 24,00 13/4" 5 39,136 39 31/2" 11 98,012 98
17/8" 4,5 41,702 41,5 33/4" 11 104,362 104
2" 4,5 44,877 44,5 4" 11 110,712 110,5
21/4" 4 50,465 50
21/2" 4 56,815 56,3
23/4" 3,5 62,182 61,5
(*) Prefori secondo DIN 336 3" 3,5 68,532 68




@ Prefori di maschiatura @\/ERGNANO
l |  maschi ad asportazione

Filettatura gas conica Rc (BSPT) conicita 1:16 - BS 21 e DIN EN 10226-2
Filettatura gas conica americana NPT conicita 1:16 - ASME/ANSI B1.20.1
Filettatura gas conica americana NPTF conicita 1:16 - ASME/ANSI B1.20.3

Prefori cilindrici, senza uso di alesatore

TPI D1 [mm] t1 [mm] 7
Diam -
NPTF (Bglgn NPT NPTF (ngT) NPTE (BSIST) |
116" | 27 28 615 | 615 ] 62 | 12 119 |
1/8" 27 28 85 | 85 | 82 | 12 1.9 | )
1/4" 18 19 | 11 11 1 175 | 177 : =
3/8" 18 19 | 145 | 145 | 145 | 17,6 | 18,1 |
172" 14 14 | 17,85] 17,8 | 18 29 | 24 \
3/4" 14 14| 232 | 23 235 | 23 253 \
1" 121 11 | 29 | 29 295 | 27.4 | 306 7
114" (1112 11 | 378 | 378 | 38 281 | 329 ‘
127 (1112 | 11 | 44 | 438 | 44 284 | 329 1
2" M2 11 | 56 | 56 555 | 284 | 372

Prefori cilindrici ripassati con alesatore conico
TPI D2 [mm] D3 [mm] t1 [mm]
Diam NPT Re NPT Re Rc NPT Rc Ds

NPTF  (8SPT) NPTF (8spm) NPT NPTF gopmy  NpTF  (BSPT) i
116" | 27 | 28 | 5950 61 | 639 641 ] 656 12 | 11,9 |
/8" | 27 | 28 | 825 81 | 874 876 | 85/ | 12 | 11,9 | )
/4" | 18 | 19 | 1075 | 1075 | 11,36 | 11,4 | 11,45 | 17,5 | 17.7 ‘
38" | 18 | 19 | 141 | 14,25 | 148 | 1484 | 1495 | 176 | 18,1 |
12" | 14 | 14 | 175 | 17,75 | 1832 | 18,33 | 18,63 | 22,9 | 24 —
34" | 14 | 14 | 227 | 23 | 23,67 | 2368 | 2412 | 23 | 253 N
1 1M1/2] 11| 86 | 29 | 2969 | 2972 | 30,29 | 274 | 306
11/4" | 111/2| 11 | 37,3 | 375 | 3845 | 3848 | 3895 | 28,1 | 329 -
112" | 111/2| 11| 434 | 435 | 4452 | 44,55 | 44,85 | 284 | 329
2 [111/2] 11 | 555 | 55 | 56,56 | 5659 | 5666 | 284 | 372

Preparazione foro cieco conico
TPI D3 [mm] b [mm] t [mm] D4 [mm]

o I\II\IPPTTF (ngT) NPT  NPTF (ngn NPT  NPTF (BEIET) NPT  NPTF (ngn NPT NPTF (BEST)

116" 27 | 27 | 639] 641] 656] 7 8 56 | 10 | 11 | 95 | 76 | 74 | 7.6 53—

18" | 27 | 27 | 874| 876| 857 7 8 56 | 10 | 11 | 95 |10 98 | 96 i
174" | 18 | 18 | 11,36| 11,4 | 1145]| 102 | 116 | 84 | 145 | 155 | 14 | 131 | 129 | 13 -
38" | 18 | 18 | 148 | 1484 1495 106 | 12 |88 |15 | 16 | 144 | 165 | 163 | 165 7
172 | 14 | 14 | 1832 1833 | 1863 | 13,8 | 156 | 114 | 19 | 205 | 19 | 205 | 203 | 20,6

34" | 14 | 14 | 2367 | 2368 | 2412 | 142 | 16 | 127 | 20 | 215 | 203 | 258 | 256 | 26

1" 111/21111/2] 29,69 | 29,72 | 30,29 | 17 192 1145 | 24 26 243 | 322 | 32 32,8 D:
11/4"1111/21111/2| 3845 | 38,48 | 3895 | 17,5 | 197 | 168 | 245 | 2655 | 26,6 | 41 40,8 | 40,2
11/2"[111/2 11 1/2 | 44,52 | 4455 | 44,85 | 17,5 | 197 | 168 | 245 | 265 | 266 | 472 | 47 47,2
2" 111/21111/2 | 56,56 | 56,59 | 56,66 | 18 202 | 211 | 25 27 309 | 592 |59 58,7




Prefori di maschiatura @\/ERGNANO @

maschi a rullare

Filettatura metrica ISO Filettatura metrica ISO Filettatura Gas Whitworth
Passo grosso - DIN 13 Passo Grosso - DIN 13 EN-1SO 228
M o MF = G S | diamie
[mm] [mm] [mm]

M 2 0,4 1,85+ 0,03 M 3 0,35 2,85 + 0,03 G 1/8" 28 9,25 + 0,05
2,5 0,45 2,30 + 0,03 4 0,5 3,80 + 0,03 1/4" 19 12,50 + 0,05
3 0,5 2,80 + 0,03 5 0,5 4,80 + 0,03 3/8" 19 16,00 + 0,05
3,5 0,6 3,25 + 0,03 6 0,75 5,65 + 0,03 1/2" 14 20,00 = 0,05
4 0,7 3,70 £0,03 8 1 7,55 £ 0,05 3/4" 14 25,50 + 0,05
5 0,8 4,65 + 0,03 10 1 9,55 + 0,05 1" 11 32,00 + 0,05
6 1 5,55 + 0,05 10 1,25 9,40 + 0,05
8 1,25 7,40 £ 0,05 12 1 11,55 £ 0,05

10 1,5 9,30 + 0,05 12 1,25 11,40 = 0,05
12 1,75 11,20 + 0,05 12 1,5 11,30 = 0,05
14 2 13,10 + 0,05 14 1,25 13,40 + 0,05
16 2 15,10 £ 0,05 14 1,5 13,30 + 0,05
18 2,5 16,90 + 0,05 16 1,5 15,30 = 0,05
20 2,5 18,90 + 0,05 18 1,5 17,30 = 0,05
24 3 22,70 £ 0,05 20 1,5 19,30 £ 0,05
27 3 25,70 = 0,05

30 3,5 28,45 = 0,05

Altri diametri di foratura = Diametro medio teorico + passo/5

Al fine di ottenere la tolleranza richiesta sul filetto, & necessario rispettare le tolleranze e i valori di pre-foro, per non pregiudicare
la formazione completa del filetto e la vita stessa dell’utensile.

Il diametro di nocciolo ottenuto, poiché determinato dalle caratteristiche del materiale e non solo dal diametro di foratura, come
invece accade per la maschiatura ad asportazione, ha un campo di tolleranza maggiore, 7H anziché 6H.

Per ulteriori dettagli, si rimanda alla norma DIN 13-50.



' @ l Tolleranze maschi ad asportazione @\IERGNANO

Madreviti
posizion® a
della tolleran?

della

Da

Tolleranze maschi a rullare

Madreviti
|’osizi¢"‘:za
della toller
drevi‘ti
||'§'Iloasi=i"“e

della tollera™?

L'accoppiamento standard di una filettatura & quello corrispondente alla classe I1SO 2, 6H. Per accoppiamenti piu precisi, senza
gioco sui fianchi del filetto, deve essere scelto I'accoppiamento di classe ISO 1, 4H. Le tolleranze di classe superiore, ISO 3, sono
utilizzate nel caso di accoppiamenti grossolani, con grande gioco, spesso richiesti per ricoprimenti successivi.

Tra le classi 6H e 6G, cosi come tra le classi 6G e 7G, i costruttori realizzano maschi con tolleranze intermedie, chiamate per
convenzione 6HX e 6GX. Sono utilizzate per maschi che lavorano materiali abrasivi, quali ghisa o leghe di alluminio - silicio, per
aumentarne la durata. Un'altra importante applicazione & quella dei maschi a rullare, che realizzano la filettatura richiesta per
deformazione plastica del materiale, anziché per asportazione. In questo caso, per ottenere una filettatura per esempio in classe
6H occorre impiegare un maschio con tolleranza 6HX.

Le tolleranze sopra descritte sono raccolte nella norma europea EN 22857.

218
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25xD
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GEOMETRIA ARTICOLI

Maschio a mano

Maschio con scanalature diritte

Maschio con scanalature diritte ed imbocco corretto

Maschio con scanalature diritte
con filetti alternati

Maschio con scanalature diritte
ed imbocco corretto con filetti alternati

Maschio con scanalature elicoidali 15°

Maschio con scanalature elicoidali sinistra 15°

Maschio con scanalature elicoidali 25°

Maschio con due scanalature elicoidali 40°

Maschio con scanalature elicoidali 40°

TIPO E PROFONDITA DEL FORO

Passante, sinoa 1 xd,

Passante, sinoa 1,5xd,

Cieco, sinoa 1,5xd,

Cieco e passante, sinoa 1,5xd,

Cieco, sinoa2xd,

Cieco e passante, sino a 2 x ol1

Passante, sino a 2,5xd,

25xD

=

25xD

§

3xD

w
X
o]

5\
A

w
O

A\
\\\\\\\; X
§\\\\\Q

N\

A\
A\
\

[ |

LY,
ERGNANO 9,

Maschio con scanalature elicoidali 45°
Maschio a rullare senza canalini

Maschio a rullare con canalini

Maschio con passaggio interno assiale
per il lubrificante, per fori ciechi

Maschio con passaggio interno assiale e uscita
radiale per il lubrificante, per fori passanti

Maschio con passaggio interno assiale
per il lubrificante, per fori ciechi

Maschio a rullare con passaggio interno assiale
per il lubrificante

Maschio a rullare con passaggio interno assiale e
uscita radiale per il lubrificante

Filiera

Rastremazione

Cieco, sinoa 2,5xd,

Cieco e passante, sino a 2,5 x d,
Passante, sino a 3xd,

Cieco, sino a3 xd,

Cieco e passante, sino a 3 x d,
Foro conico

Dado



@ Legenda icone ,@\/ERGNANO

DIMENSIONAMENTO MASCHIO SENSO DI TAGLIO
DIN _ . RH .
352 Dimensionamento secondo norma DIN 352 &P Taglio destro

DIN . . LH S
357 Dimensionamento secondo norma DIN 357 <, | Tagliosinistro

&

DIN

371 Dimensionamento secondo norma DIN 371

E

g;u Dimensionamento secondo norma DIN 374 TIPO DI TRUCIOLO

E

ATt
DIN _ . .
376 Dimensionamento secondo norma DIN 376 “F“{:‘;«‘} Truciolo corto

>
<A
A,
~$
>

Dimensionamento secondo norma DIN 2174

DIN % g Truciolo medio

g

2D1Ig¢|| Dimensionamento secondo norma DIN 2181 &J Truciolo medio lungo

DIN : .

2184-1 Dimensionamento secondo norma DIN 2184-1 &gij Truciolo lungo

2?8I4|_\_|2 Dimensionamento secondo norma DIN 2184-2 Deformazione plastica senza truciolo

Bllslg Dimensionamento secondo norma DIN 2189
@% Dimensionamento secondo norma DIN 5156 COLORE ANELLO

?1|5|\; Dimensionamento secondo norma DIN 5157 S Anello arancione - Maschi per materiali tenaci
ZDEE\II:S Dimensionamento secondo norma DIN EN 22568 S Anello blu - Maschi per titanio e leghe

DIN : :

252%1 Dimensionamento secondo norma DIN EN 24231 L?J Anello giallo - Maschi per leghe leggere
DIN Dimensionamento secondo norma DIN 40435 S Anello rosso - Maschi a mano serie A100

Dimensionamento secondo norma Vergnano S Anello verde - Maschi per acciaio inossidabile

Maschio con codolo lungo

SHCHE
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TOLLERANZA

Tolleranza 4H / 1SO1

0
O
N

Tolleranza 6H / 1ISO2

E

)
o
@

Tolleranza 6G / 1SO3

Tolleranza 7G

ENE

[e
==
X

(G

Tolleranza 6HX

Tolleranza 6GX

Tolleranza 7GX

N
(g
X

o
I

+
8
2

SO
| oI

Tolleranza 3B

Tolleranza 2B

Tolleranza 2BX

6

1ISO
5969 Tolleranza I1ISO 5969

k

ISO

069 X Tolleranza I1ISO 5969X

3969

E

3

C Tolleranza Media

)
@)

Tolleranza ISO 6g

Tolleranza 2A

Tolleranza Classe A

CEEk

Tolleranza 6H + 0,1 mm

Tolleranza 6H Modificata

\VW\VErRGNANO

MATERIALE

Y

HM | Materiale: metallo duro

HSS | Materiale: acciaio rapido convenzionale

HSSE | Materiale: acciaio super-rapido convenzionale

HSSK | Materiale: acciaio super-rapido da polveri

Hssz  Materiale: acciaio super-rapido

FILETTATURA

DIN

13 Tipo filettatura:
DIN
8140 Tipo filettatura:
t EartZ ‘

ASME
B1.1 Tipo filettatura:

Tipo filettatura:

DIN

EN | Tipo filettatura:
110226-1‘
DIN
EN | Tipo filettatura:
l10226-d
gz Tipo filettatura:

ASME| _
B1201 Tipo filettatura:

@1556% Tipo filettatura:
0. ipo Tilettatura:

da polveri ad alto rendimento

Materiale: acciaio super-rapido da polveri
di prestazioni superiori

DIN 13

DIN 8140 parte 2

ASME - B1.1

GAS Whitworth EN ISO 228

Rp (BSPP)

GAS conica Rc (BSPT)

Whitworth BSW norma BS 84

ASME - B1.20.1

ASME - B1.20.3
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FORMA D'IMBOCCO

A (5-6

Forma d'imbocco A: 5 - 6 spire per fori passanti

G

3,

(8-
i

)

1w

Forma d'imbocco B: 4 - 5 spire per fori passanti

N\
\
N\
Ii\

€@3 £ madimbocco C:2-3 spire per fori ciechi

l%% e passanti

D (4-5)

7771 Forma d'imbocco D: 4 - 5 spire per fori passanti

(

E(1,5-2)

Forma d'imbocco E: 1,5 - 2 spire per fori ciech
% | pl p I Cl |

1,75xP
WIvvy

Forma d'imbocco Filiera: 1,75 x P
.

CARATTERISTICHE PUNTA HP200

Geometria Punta

> Angolo Punta 120°

Dimensionamento secondo
norma DIN 6537K

E%g
X2

=
2

Codolo secondo norma
DIN 6535HA

o~
a
17
a
X
>

Tipologia Punta

Tolleranza m7

(2 (=

\VW\VErRGNANO

INFORMAZIONI D'IMPIEGO

Maschio adatto solo per maschiatura rigida
o sincronizzata

Velocita di taglio raccomandata alta

[ ==

Rendimento elevato




\Y\VERGNANO

MODULO RICHIESTA MASCHIO

CLIENTE DATA
INDIRIZZO E-MAIL
RIFERIMENTO TELEFONO
PARTICOLARE LAVORATO
MATERIALE DA LAVORARE GRUPPO MATERIALE
COMPONENTE TIPO DI FORO TIPO DI TRUCIOLO
passante cieco lungo ‘ ‘ medio ‘ ‘ corto
RESISTENZA [N/mm?] DUREZZA PROFONDITA" FORO PROFONDITA' FILETTO
MACCHINA
MASCHIATURA LAVORAZIONE
‘ con compensazione ‘ ‘ rigida ‘ verticale ‘ ‘ orizzontale
TIPOLOGIA/NOME LUBROREFRIGERANTE
‘ assente ‘ ‘ esterno ‘ ‘ interno ‘ aria ‘ ‘ olio ‘ ‘ MQL ‘ ‘ emulsione
PRESSIONE LUBRIFICAZIONE
‘ IKZ (assiale) ‘ ‘ IKZ - R (radiale)
DATI MASCHIO
Consumo - PEZZI/MESE Consumo - PEZZI RICHIESTI
Filetto - TIPO Filetto - DIMENSIONE Filetto - TOLLERANZA
GEOMETRIA MATERIALE MASCHIO
imbocco corretto 40°/45° elica dx ‘ ‘ 15° elica dx ‘ ‘ 15° elica sx HSS ’ ’ HSSE ‘ HSSK ‘ ‘ HSSZ
tagli diritti rullare senza canalini ‘ ‘ rullare con canalini metallo duro
DIMENSIONE MASCHIO - dimensioni standard
‘ DIN 371 ‘ ‘ DIN 374 ‘ ‘ DIN 376 ‘ ‘ DIN 357 ‘ ‘ DIN ‘ ‘ ISO ‘ ‘ altro
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Lo L
a Cm - -
Ls
z
L1
IMBOCCO
‘A(S—éXP) ‘ ‘B/D(4—5XP)‘ ‘C(2—3XP) ‘ ‘E(1,5-2XP) ‘ ‘altro
GEOMETRIA SPECIALE RIVESTIMENTO
‘ Rastremazione ‘ ‘ Filetto alternato ‘ ‘ Centro asportato ‘ ‘ altro non rivestito ‘ ‘
NOTE
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ARTIKEL-NR. Gewindeart  Seite ARTIKEL-NR. Gewindeart  Seite ARTIKEL-NR. Gewindeart  Seite
Al M 26 A23 FC MF 78 A59 S TiX2 G 126
Al LH M 27 A23 FC TiN MF 78 A0 UNC 106
A2 MF 74 A23 FC LH MF 78 A60 TiN UNC 106
A2 LH MF 77 A23 FP MF 81 A60 S UNC 107
Ad BSW 130 A23 FP TiN MF 81 A60 S TIN UNC 107
A5 G 19 A23 FP LH MF 81 A60 STICN UNC 107
Ab Rc (BSPT) | 129 A24 FC BSW 131 A60 S TiX2 UNC 107
A6 B NPT 133 A24 FP BSW 131 Ab1 UNF 114
A6 BZ NPT 134 A26 FC G 120 A61TIN UNF 114
A6F NPTF 135 A26 FP G 120 A61S UNF 115
Ab FZ NPTF 136 A27 FC UNC 102 A61STIN UNF 115
A7 UNC 101 A27 FCTIiN UNC 102 A61STICN UNF 115
A8 UNF 109 A27 FP UNC 102 Ab2 M 66
A9 M 68 A27 FP TiN UNC 102 A62 TiH1 M 66
A10 MF 96 A28 FC UNF 110 Ab5 UNC 108
A15 M 38 A28 FC TiN UNF 110 Abb UNF 116
A15 VAP M 38 A28 FP UNF 110 Ab7 M 35
A15TiN M 38 A28 FP TiN UNF 110 A67 TiH1 M 35
A15 6G M 39 A29 M 49 A70 M 54
A156G TiN M 39 A29 VAP M 49 A70 VAP M 54
A15 AZ M 40 A29 TiN M 49 A70TiN M 54
A15 AZ TiH1 M 40 A29 6G M 50 A70 6G M 55
A15L M 41 A29 6G TiN M 50 A70 6G VAP M 55
A15LTIN M 4 A29 L M 51 A70 6G TiN M 55
A15S M 42 A29 L TiN M 51 A70 L M 56
A15 S VAP M 42 A29 DIN 376 M 52 A70 L TiN M 56
A15STIN M 42 A29 DIN 376 TiN M 52 A70 K M 57
A15STIiCN M 42 A29 K M 53 A70 KTiN M 57
A15S 6G M 44 A29 KTiN M 53 A70S M 58
A15S 6G TiN M 44 A30 MF 91 A70 S VAP M 58
A15S7G M 45 A30 TiN MF 91 A70 STIiN M 58
A15S7G TiN M 45 A31 BSW 132 A70 STICN M 58
A15S 4H M 43 A31TiN BSW 132 A70S 6G M 60
A15S4HTIN M 43 A32 G 123 A70S 6G TiN M 60
A16S M 46 A32TiN G 123 A70S7G M 61
A16STIN M 46 A33 UNC 105 A70S7GTiN M 61
A17 MF 86 A33TiN UNC 105 A70S 4H M 59
A17 VAP MF 86 A33 3B UNC 105 A70 S 4H TIN M 59
A17 TiN MF 86 A34 UNF 113 A70 SE M 63
A17S MF 88 A34 TiN UNF 113 A70 SE TiN M 63
A17 S VAP MF 88 A34 3B UNF 113 A71 MF 93
A17 STIN MF 88 A43 NITR. M 33 A71TiN MF 93
A17 STICN MF 88 A43 TiCN M 33 A71S MF 94
A17 S 6G MF 90 A43 ACE M 33 A71 S VAP MF 94
A17 S6GTIN MF 90 A44 NITR. M 34 A71STIiN MF 94
A18S G 122 A44 TiCN M 34 A71 STICN MF 94
A18 S VAP G 122 A44 ACE M 34 A71S 6G MF 95
A18 STICN G 122 A45 NITR. MF 84 A71S6GTIiN MF 95
A18 S TiX2 G 122 A45 TiCN MF 84 A72 M 67
A19S UNC 104 A45 ACE MF 84 A72 TiH1 M 67
A19STIN UNC 104 A45 K NITR. MF 85 A76S M 64
A19 STICN UNC 104 A45 K TICN MF 85 A76 STIN M 64
A19S 3B UNC 104 A45 K ACE MF 85 A80 VAP M 69
A20 S UNF 112 A48 NITR. G 121 AB0 TiN M 69
A20 STIN UNF 112 A48 TICN G 121 A80 TiCN M 69
A20 STIiCN UNF 112 A49 NITR. UNC 103 A80 6GX VAP M 70
A20 S 3B UNF 112 A49 TICN UNC 103 A80 6GX TiN M 70
A21 FC M 29 A50 NITR. UNF 1M1 A80 6GX TiCN M 70
A21 FCTiN M 29 A50 TiCN UNF 111 A80 N VAP M 71
A21 FC LH M 29 A51 M 48 AB80 N TiN M 71
A21 FP M 30 A51 TiN M 48 A80 N TiCN M 71
A21 FP TiN M 30 A59 G 124 A80 N 6GX VAP M 72
A21 FP LH M 30 A59 TiN G 124 A80 N 6GX TiN M 72
A22 FC M 31 A59 S G 125 A80 N 6GX TiCN M 72
A22 FC TiN M 31 A59 S VAP G 125 A81 VAP MF 97
A22 FP M 32 A59 STIN G 125 A81TiN MF 97
A22 FP TiN M 32 A59 STICN G 125 A81 TiCN MF 97
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A1 6GX VAP MF 98 P80 TiN M 144 | [A15K M 175
A81 6GX TiN MF 98 P80 6GX TiN M 144 | [AI5KTIN M 175
A81 6GX TiCN MF 98 P80 7GX TiN M 144 | | A15KTIiCN M 175
A81 N VAP MF 99 P8O N TiN M 145 | |[A16 M 174
A81 N TiN MF 99 P8O N TiH1 M 145 | [A16TIN M 174
A81 N TiCN MF 99 P80 N 6GX TiN M 145 | |A16TIiCN M 174
A81 N 6GX VAP MF 100 | |PBON7GXTiN M 145 | [A17K M 183
A81 N 6GX TiN MF 100 | |PSOETIN M 146 | [A17KTiN M 183
A81 N 6GX TiCN MF 100 | |PBONETIN M 146 | | A17 KTiCN M 183
A82 N VAP G 127 P8O N E 6GX TiN M 146 | |A18 G 189
A82 N TiN G 127 BPSO N TiN M 147 A18 TiN G 189
A82 N TiCN G 127 BP8O NR TiN M 147 A18 TiICN G 189
A100 M 28 P81 TiN MF 152 | [A19 UNC | 187
A110 VAP M 36 P81 6GX TiN MF 152 | [A19TiN UNC | 187
A110 CrN M 36 P81 N TiN MF 152 | |A19TiCN UNC | 187
A119 8UN | 117 P81 N 6GX TiN MF 152 | |A193B UNC | 187
AT19TiN SUN | 117 P82 N TiN G 155 | | A20 UNF 188
A130 M 37 P180 N TiN M 148 | |A20TiN UNF 188
A130 ACE M 37 A20 TICN UNF 188
A150 VAP M 47 A20 3B UNF 188
A150 TiX2 M 47 B29 K M 179
A159°S Rp (BSPP) | 128 B29 K TiN M 179
A159 S TiN Rp (BSPP) | 128 B29 K TICN M 179
A160 8-UN | 118 A35 M 177
A160 TiN 8-UN | 118 A35TiN M 177
A170 VAP M 65 A36 M 178
A170 TiX2 M 65 A36 TiN M 178
A190 EG-M 73 7 A37 MF 184
A701S M 62 A70KS M 180
A701 S TiN M 62 ARTIKEL-NR. Gewindeart Seite A70 KS TiN M 180

S15TiN M 159 | |A70KSTIiCN M 180

S15 TiH1 M 159 | |A71K MF 185

BS15 TiH1 M 159 | |A71KTiN MF 185

S17 TiN MF 163 | |A71KTICN MF 185

543 ACE M 158 | |A71KS MF 186

— BS43 ACE M 158 A71KS TiN MF 186
; : SA3 E ACE M 158 | |A71KSTICN MF 186

ARTIKEL-NR. Gewindeart Seite BS43 E ACE M 158 A5 M 176
P15 TiN M 139 | [ea5 ACE MF 162 | |A115TIN M 176
P15 TiH1 M 139 | [s70TiN M 160 | |A115TiCN M 176
P15 6GX TiN M 139 | 570 TiH1 M 160 | | A120 M 181
BP15 TiH1 M 139 | [BS70TiH1 M 160 | |A120 VAP M 181
P17 TiN M 149 | [s71TiN MF 164 | |A120TiN M 181
P17 TiH1 M 149 | [SgONTIN M 161 | |A120TiCN M 181
P17 6GX TiN M 149 | ['s80 N 6GX TiN M 161 A125 M 182
P18 TiN G 153 | [BS8ONRTIN M 161 A125TiN M 182
P18 TiH1 G 153 | [BS80 NRE TiH1 M 161 | |A125TiCN M 182
P29 M 140
P29 TiN M 140
P29 TiH1 M 140
BP29 TiH1 M 140
P30 MF 150
P30 TiN MF 150
P30 TiH1 MF 150
BP30 TiH1 MF 150
P43 TICN M 138
P43 ACE M 138
BP43 ACE M 138
P43 E ACE M 138 - G
P70 VAP M 141
P70 TiN M 141 ARTIKEL-NR.  Gewindeart Seite -

P70 TiH1 M 141 HB29 M 167

BP70 TiH1 M 141 HB29 TiCN M 167 ARTIKEL-NR.  Gewindeart _Seite
P70 6GX TiN M 142 HB43 M 166 X200 M 192
P70 E TN M 143 HB43 TIAIN M 166 X200 LH M 192
P70 E TiH1 M 143 HBA45 MF 170 X201 MF 193
P71 TiN MF 151 HBA45 TiAIN MF 170 X202 BSW 198
P71 TiH1 MF 151 HB80 NR TiCN M 169 X203 G 197
P71 6GX TiN MF 151 H130 M 168 X204 UNC 195
P59 TiN G 154 H130 TiCN M 168 X205 UNF 196
P59 TiH1 G 154 | | HP90O TiAIN . 171 X206 NPT 199
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