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Maschi con foro di lubrificazione MATERIALE
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...FC Maschi per fori ciechi
..FP Maschi per fori passanti FORMA IMBOCCO

Maschi con spoglia maggiorata per materiali tenaci

Maschi con gambo lungo TIPO DI FORO
Maschi a rullare con canalini di lubrificazione

Maschi a rullare con fori di lubrificazione radiali

Maschi con imbocco corto forma E RIVESTIMENTO
G Maschi per filettatura per inserti

...LH Maschi con filettatura sinistra

...AZ  Maschi con denti alternati LUBRIFICAZIONE
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LEGENDA MATERIALE

HSS acciaio super-rapido convenzionale
HSSE acciaio super-rapido convenzionale
HSSK acciaio super-rapido da polveri

HSSZ acciaio super-rapido da polveri 4H
HSSP acciaio super-rapido da polveri 6H/6HX
HM metallo duro M 6G/6GX
7G/7GX
LEGENDA LUBRIFICAZIONE 6H +0,1
E Emulsione MF 6H/BHX
O Olio 6G/6GX
MQL Lubrificazione minimale 2B/2BX
UNC 38
LEGENDA TABELLA DEGLI IMPIEGHI UNF 2B/2BX
3B
Al 34 Codice prodotto / pagina 8-UN 2B
® 20-25 Raccomandato / Velocita di taglio m/min G 150 5969/X
O 1520 Adatto/ Velocita di taglio m/min ARUESRE) -
Rc (BSPT) --
BSW mc
NPT -
NPTF =
ISO 513 Materiale Gruppo Applicazione R. 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 E, O, MQL
P.6  Acciaio legato / alta resistenza 1200 - 1600 0
P.7 Inossidabile ferritico, martensitico, indurente per precipitazione < 1000 E, O, MQL
M Acciaio M.1 Austenitico < 850 E, O, MQL
Inossidabile M.2 Ferritico+austenitico (Duplex) <1000 0, MQL
K.1  Ghisa grigia < 1000 E, O, MQL
K Ghisa K.2  Ghisa sferoidale, malleabile < 1000 E, O, MQL
K.3  Ghisa austemprata (ADI) < 1400 0O, MQL
N.1  Alluminio puro < 300 E, O, MQL
’?‘.!;?;né? N.2 Leghe di alluminio da getto e deformazione plastica con Si < 0,5% (truciolo lungo) < 500 E, O, MQL
sl 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
N RemE N.5 Rame puro, rame elettrolitico 250-350 E, O, MQL
Leghe di rame N.6 Leghe di rame (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
EleITEe N.8 Bronzo ad alta resistenza 700 - 1500 6]
Magnesio N.9 Magnesio puro e leghe di magnesio 120-300 E, O, MQL
Leghe dimagnesio  N10  Leghe di magnesio ad alta resistenza 240-400 E, O, MQL
Titanio S.1 Titanio puro 400 - 600 E, O, MQL
5 Leghe dititanio 8.2  Leghe di titanio 600- 1000 O, MQL
Nichel S.3  Nichel puro 400-600 E, O, MQL
Leghe dinichel ~ s.4  Leghe di nichel 600-1000 O, MQL
- Materiali H.1  Acciaio legato, con durezza HRC 44-55 - 0]
temprati H.2  Acdiaio legato, con durezza HRC 56-63 - @)

*Per esempi specifici vedere sezione tecnica pagina 248
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Con i suoi 75 anni di esperienza nell’industria degli utensili da taglio di alta precisione, Vergnano e tra le
aziende leader nella produzione di maschi filettatori, creatori, frese e filiere.

Un‘azienda ormai storica, di impronta familiare ma con assetto di respiro internazionale.

Alla forte identita, improntata al rispetto dei valori tradizional, Vergnano affianca una consolidata cultura
aziendale fatta di qualita, affidabilita, ricerca, flessibilita, dinamismo e rapidita di risposta.

1944

Fondazione dell’azienda.
Si‘iniziano a produrre
frese standard e a disegno

f_;,

=

1949

'azienda comicia
a produrre maschi

1950

Trasferimento nella sede
di corso Torino a Chieri

1960

Raddoppio
dello stabilimento



1.000.000

1980

La produzione dei maschi
supera il milione di pezzi all’anno

2002

'azienda si trasferisce
nell’attuale stabilimento
di corso Olia a Chieri

2016

Vergnano GmbH si trasferisce
nella nuova sede di Achern

1992

Nasce la filiale tedesca,
la VERGNANO GmbH

)
N\

2008

Nasce la filiale sud coreana,
la VERGNANO Korea

VER
S

7944 = 20‘\9

2019

Vergnano compie
75 anni di attivita
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P29E P70 7GX TiH1
Nuova versione con imbocco Nuova versione in tolleranza
forma E dell’articolo P29 7GX dell’articolo P70

A
200

[ 2xD | =)= [ 3 | E2 123

P K N S P M K N S

P76L TiH1 P8ON LH TiN
Nuova versione con gambo lungo Nuova versione per filettature
e passante dell'articolo P70 sinistre dell’articolo P8ON
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Bl E HIEREBHE
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PS8ON L TiN HB43E V-MAXX

Nuova versione con gambo Nuova versione con imbocco
lungo dell"articolo P8ON forma E dell’articolo HB43

A
%8

K N
HB45E V-MAXX HB81NRE V-MAXX
Nuova versione con imbocco Nuovo maschio a rullare in metallo
forma E dell’articolo HB45 duro con imbocco corto forma E
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B E _/}
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GUIDA ALLA CONSULTAZIONE DELLA TABELLA IMPIEGHI PER LA SCELTA DEI MASCHI

Q\Verenano

LEGENDA TIPOLOGIE ARTICOLI

Maschi per impiego generico
Maschi ad alto rendimento
Maschi per maschiatura sincronizzata
Maschi in metallo duro

Maschi con foro di lubrificazione

@ Iwno>

...FC Maschi per fori ciechi
...FP Maschi per fori passanti
...K' Maschi in materiale HSSK

Maschi con spoglia maggiorata per matel
Maschi con gambo lungo

Maschi a rullare con canalini di lubrificazi
Maschi a rullare con fori di lubrificazione
Maschi con imbocco corto forma E
Maschi per filettatura per inserti

...LH Maschi con filettatura sinistra

...AZ Maschi con denti alternati

miolL
OmIZr-wn

LEGENDA MATERIALE

HSS acciaio super-rapido convenzionale
HSSE acciaio super-rapido convenzionale

HSSK acciaio super-rapido da polveri 4H A15S 47
HSSZ a(oa!o super-rapido da po\ver! BH/BHX A15S 45
HSSP acciaio super-rapido da polveri M 6G/6GX AISS 8
HM metallo duro
7G/7GX A15S 49
LEGENDA LUBRIFICAZIONE EHi0]
B6H/BHX A17S 87
E Emulsione MF 6G/6GX A17S 91
O Olio 2B/2BX A27 FP 104 A2 104 A19S 106
MQL Lubrificazione minimale UNC 38 A195 106
2B/2BX A28 FP 112 A28 FP 112 A20S 14
LEGENDA TABELLA DEGLI IMPIEGHI UNF 38 A0S 114
Al 34 Codice prodotto / pagina 0N 28 ANY 19
G 1SO 5969/X A26 FP 122 A18S 124
® 20-25 Raccoma |ocita di taglio n Rp (BSPP) -
O 1520 Adatto laglio m/min Re (BSPT) -
BSW mc A24 FP 132
NPT -
NPTF -
IS0 513 Materiale IS0 513 Gruppo
Acciaio dolce / magne P1 o 12-15 (] 20-25 Q 18-20
P2 | Acciaio da costruzione P2 o 10-12 . 15-20 o 20-25
P33 Acciaio al carbonio P3 . 8-10 . 12-15 ° 15-20
Acciaio P4 Acciaio legato / bonifi P P4 . 12-15
P.5  Acciaio legato / bonifir P.5 Q 35
P.6 Acciaio legato/ alta re P.6
P.7  Inossidabile ferritico, r P.7 o 5-7
™ Acciaio M.1  Austenitico ™ M. o 5-7
Inossidabile  ML2  Ferritico+austenitico ({ M.2 o 23
KA Ghisa grigia K.1
K Ghisa K.2  Ghisa sferoidale, malle K K.2 L] 8-10 ° 12-15 . 15-20
K.3  Ghisa austemprata (Al K.3
N.1  Alluminio puro N.1 o 12-15 (] 20-25 o 18-20
AL!“L:‘;”;“’ N.2  Leghe di alluminio da g N2 O 1012 O 1520 e 2025
aIIEmimo N.3  Leghe di alluminio da g N.3 o 10-12 o 15-20 . 20-25
N.4  Leghe di alluminio da N.4
N KA N.5 Rame puro, rame eleti N N.5 o 10-12 . 15-20 o - 15-18
Leghe dirame « N.6  Leghe di rame (truciok N.6 o 8-10 o 12-15 (]
Ottone N.7  Leghe di rame (truciol N.7
Bl N.8  Bronzo ad alta resister N.8
Magnesio N.9  Magnesio puro e legh N.9
Leghe dimagnesio | NL10  Leghe di magnesio ad N.10
Titanio S.1  Titanio puro S.1 o 8-10
5 Leghe di titanio ~ 8.2 Leghe di titanio 3 s.2
Nichel S.3  Nichel puro S.3 Q 8-10
Leghe dinichel = §.4  Leghe di nichel sS4
Materiali H.1  Acciaio legato, con du " H.1
temprati H.2  Acciaio legato, con du H.2
*Per esempi specifici vedere sezione tecnica pagina 248 16

Per una scelta quidata del maschio sequire i diversi passaggi da 1 a 9.

Tipo di materiale

Sottogruppo materiale

Tipo di foro

Profondita foro

Filettatura

Tolleranza

Rivestimento

Codlice maschio (pagina scheda)
Parametri di taglio
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GUIDA ALLA CONSULTAZIONE DELLE SCHEDE MASCHI

\OVERGNANO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

© S

P17
TiN

P17
TiH1

P17 6GX
TiH1

”

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min m
1o MG P17 P17 P17 6GX BP17
TiN TiH1 TiH1 TiH1
P3 e 25-35 e 2535 e 25-35 e 2535 2 o
P4 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 Y% ‘ " 'u
P P5 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
P6 e 38-10 e 3810 e 38-10 e 810
P7 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
" M1 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M.2 e 6-8 e 68 e 6-8 e 68 RH RH RH
K K.2 e 25-35 e 2535 e 25-35 e 2535
N N.2-3 e 30-40 e 30-40 e 30-40 e 30-40 9 ?
N.6 e 25-35 e 2535 e 25-35 e 2535
od; P o B SR A | P17 P17 P17 6GX BP17
oml  fmml ol foml fom) ol foml [ (o m T T T
M8 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 4 1 . . .
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 1" 9 4 12,5 . . . .
6 15 100 22 12 9 4 14,5 . . . .
18 1,5 110 25 14 11 4 16,5 . . . .
20 15 125 25 16 12 4 18,5 . . . .
158 € pa6
1 Tipologia filettatura 8  Foro di lubrificazione
2 Caratteristiche d'impiego 9  Senso di taglio
3 Norma dimensionale 10 Tipo di foro
4 Campo d’impiego raccomandato 11 Forma dell’imbocco
5  Misure 12 Tolleranza
6  Riferimento pagina listino prezzi 13 Rivestimento
7 (e) Esecuzione standard 14 Codlce articolo



GUIDA ALLA CONSULTAZIONE DELLE SCHEDE FRESE A FILETTARE

O '©Verenano

- FRESE A FILETTARE IN METALLO DURO INTEGRALE
Scanalature elicoidali
VR40
O
VR40 !
L

CAMPO D'IMPIEGO INT INT

150 kiivis ki

P . .

M . 3 3xD

K . . V.

N . . - %

S . .

Per i dati d'impiego vedi pag. 215 RH
o>

P M 25, @p ‘ L b VR40 VR45
mm] mml (o] M mml (o) TAN TAIN

0,3 M1,4 3 1,05 3 4 39 VR4501010300400
0,35 M1,6 3 1,2 3 4,8 39 VR4501210350400
04 M2 6 1,53 3 4,5 58 'VR4001510400400

04 M2 3 1,53 3 6 39 VR4501510400600
0,5 M3 6 2,37 3 6,5 58 VR4002310500600

0.5 M3 6 2,37 3 9,5 58 VR4502310500900
0,5 M3 6 2,37 3 9,5 105 VR450231050090L
0,7 M4 6 31 3 9 58 VR4003110700900

0,7 M4 6 31 3 12,5 58 VR4503110701200
0,7 M4 6 31 3 12,5 105 VR450311070120L
0,8 M5 6 38 3 12,5 58 VR4003810801200

0.8 M5 6 3,8 3 16 58 VR45038I0801:

0,8 M5 6 38 3 16 105 VR450381080160L

1 M6 6 4,65 3 14 58 VR4004611001400

1 M6 6 4,65 3 20 58 VR4504611002000

1 M6 6 4,65 3 20 105 VR450461100200L
1,25 M8 6 5,95 3 18 58 VR4005911251800
1,25 M8 6 6 3 24 58 VR4506011252400
15 M10 8 7.8 3 23 64 VR4007811502300
1,75 M12 10 9 3 26 73 'VR4009011752600

2 M16 12 11,8 4 35 84 VR4011812003500

218 € P6

1 Tipologia filettatura 7 Codice articolo
2 Caratteristiche d'impiego 8  Senso di taglio
3 Disegno tecnico 9  Tipo di foro

4 Campo d’impiego 10 Filetto

5  Misure 11  Rivestimento

6  Riferimento pagina listino prezzi 12 Codice articolo

10



GUIDA ALLA CONSULTAZIONE DELLE SCHEDE MANDRINI

\OVERGNANO

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata
Con passaggio interno di lubrificante assiale (')

()—u
®—4

DIN 69893 HSK A

EE

L Ly
LTOT
odice articolo Attacco Maschi
@ Dy [mm]
VA01A06302CH160 HSK-A63 M3 - M8
VAO1A06302CH250 HSK-A63 M6 - M20

VAD1A10002CH400 HSK-A100 M14 - M33

L D
[mm] [mm]
64 43
97 60
115 87

od

[mm]
20
32

Pinza

ER 16
ER 25
ER 40

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata
Con passaggio interno di lubrificante assiale (')

DIN 1835 B+E

Codice articolo Attacco Maschi
@ Dy [mm]
VA01C02502CH160 25 M3 - M8
VA01C02502CH250 25 M6 - M20
VA01C04002CH400 40 M14 - M33

L oD
[mm] [mm]
34 43
56 60
80 87

ed

[mm]
20
32

(") Per pressioni superiori a 50 bar & necessario I'utilizzo di una speciale ghiera fornita su richiesta

228

Caratteristiche d’impiego
Disegno tecnico

Misure

Codlice articolo

Riferimento pagina listino prezzi

N WwWN =

€ P67

Pinza

ER 16
ER 25
ER 40

L Lot
[mm] [mm]
20,5 84,5
23,5 120,5
28,5 143,5

L Lror
[mm] [mm]
20,5 54,5
235 79,5
28,5 108,5

11
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1-2
Scegliere il materiale da lavorare

4 5
Scegliere il tipo di maschio Scegliere il tipo di filettatura

3
Scegliere il tipo di foro

6
Scegliere la tolleranza
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Consultare le misure

12
Consultare le caratteristiche
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Scegliere il maschio
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13
Consultare i dati d'impiego
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TABELLA DEGLI IMPIEGHI

Y\VEreNnANO

=S SN\
BENBE
¥ N

[ N T — e

e —

. B,
BN B
© r/A-

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX

37

A100

A1LH

34

A1l

M

79

A2

103

A7

UNC

3B
2B/2BX

1

A8

UNF

3B

2B
ISO 5969/X

8-UN

121

A5

G
Rp (BSPP)

Rc (BSPT)

131

A4

mc

BSW
NPT
NPTF

Gruppo

ISO 513

P.3
P.4

P.1
P.2
P.5

P.6

e 000 e e 06000 0 o (0] (¢]

® © 06 06 0 0 06 00 0 0 0 0 0 0 0 0 O o0 O

e 000 e e e 00O 0 o0 o @] (@]
e OO0 e ® e 0 0Oe0 0o @] o
NRTNraAmMmeEeEaANMENONO02 -NM
A SS¥¥X¥222222222z30uuuu
= 3 2 v

H.1

H.2
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TABELLA DEGLI IMPIEGHI

Y\VEreNnANO

.
HEED

BEE ]
W%
P

N\

M
—

T — L AERRRRER

.. ,
& w
© A\

73

A9

98

A10

82

A2 LH

130

A6

134 A6 BZ 135

A6 B

136 A6 FZ 137

A6 F

o 12-15

12-15

10-15
10-12
8-10

Q
°
°
°

18-20
15-18
12-15
10-12

L]
(]
(]
6]

3-5

2-3
2-3
2-3

10-12

2-3
2-3
10-12

®)
©)
Q
[

e OO0 O e

n n o

ol T @
N N o ©
=l = =

o o L )
R B
N O O o o
SEE =

Q
Q
Q
Q
©)

e 060600 0 o

2-3
6-8
2-3

5-8

5-8
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Y\VerenaNO

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

16

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B
1SO 5969/X

mc

Gruppo
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

A27 FP 104
A28 FP 112
A26 FP 122
A24 FP 132

Q 12-15

° 10-12

o 8-10

° 8-10

Q 12-15

Q 10-12

Q 10-12

Q 10-12

6] 8-10

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

TiN
A27 FP 104
A28 FP 112
o 20-25
° 15-20
° 12-15
[} 12-15
o 20-25
Qo 15-20
Q 15-20
o 15-20
Q 12-15

A15S 47
A15S 45
A15S 48
A15S 49

A17S 87
A17S 91
A19S 106
A19S 106
A20S 114
A20S 114
A119 119
A18S 124

18-20
20-25
15-20
12-15
3-5

5-7

5-7

2-3
15-20
18-20
20-25
20-25

15-18
15-18

8-10

8-10

C e @ @0 O

000

VAP

A15S

A17S

A18S

45

87

124

18-20
20-25
15-20
12-15
3-5

5-7
5-7
2-3

15-20

18-20

20-25

20-25

15-18
15-18

TiN

e e 0 0 O

O

A15S 47
A15S 45
A15S 48
A15S 49

A17 S 87
A17S 91
A19S 106

A20S 114

A119 119

30-35
30-35
25-30
20-25
10-15

10-15
10-15
6-8
25-30
30-35
30-35
30-35

25-30
25-30

12-15

e o 0 0 O

A15S 45

A17 S 87

A19S 106

A20S 114

A18S 124

30-35
30-35
25-30
20-25
10-15

10-15
10-15
6-8
25-30
30-35
30-35
30-35

25-30
25-30

12-15

A17 S

A195S

A20S

A18S

90

107

115

124

10-15
10-15
6-8



Y\VEreNnANO

A

= m

A15S LH

o 18-20
° 20-25
° 15-20
° 12-15
o 3-5
o 5-7
o 5-7
o 2-3
° 15-20
o 18-20
° 20-25
° 20-25
o 15-18
° 15-18
o 8-10
o 8-10

50

A15S LH

o 30-35
° 30-35
° 25-30
° 20-25
° 10-15
° 10-15
° 10-15
o 6-8
° 25-30
o 30-35
° 30-35
° 30-35
o 25-30
° 25-30
o 12-15

50

i

C e o @0 O

O 0 0O

A16 S

18-20
20-25
15-20
12-15
3-5

5-7

5-7

2-3
15-20
18-20
20-25

20-25

15-18
15-18

8-10

8-10

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

51

TiN
A16 S

o 30-35
[) 30-35
° 25-30
° 20-25
° 10-15
° 10-15
° 10-15
o 6-8
° 25-30
o 30-35
° 30-35
° 30-35
o 25-30
° 25-30
o 12-15

51

A15 AZ
° 18-20
) 18-20
[} 15-18
° 15-18
° 12-15
o 6-8
o 6-8

52

A15 AZ
° 30-35
° 30-40
) 30-40
) 30-35
° 30-35

52

A15L

18-20
15-18
12-15
10-12

3-5

3-5

2-3
12-15
18-20
15-18
15-18

15-18
12-15

6-8

8-10

53

=)

'—wv

o

= (| m

QO e o o

O 0O

A15L

30-35
25-30
20-25
15-20

6-8
6-8
3-5

20-25

30-35

25-30

25-30

25-30
20-25

53

17



Y\VerenaNO

A

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

18

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B
1SO 5969/X

mc

Gruppo
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

e

A150

10-12
10-12
8-10

54

A150

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

18-20
18-20
10-12

54

TiN

e 6 0 06 06 0 0 O

©)

P15

P17

P18

143

158

164

30-40
25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8

25-35

30-40
30-40

25-30

12-18

e 6 06 06 06 06 0 O

P15
P15

P17
P17

P18

143
143

158
158

164

30-40
25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8

25-35

30-40
30-40

25-30

12-18

12-18

e 6 0 06 0 0 0 O

BP15

BP17

143

158

30-40
25-30
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8

25-35

30-40
30-40

25-30

12-18

12-18

TiN

S15

S17

169

173

50-60
50-60
45-55
40-50
15-25

15-25
15-25
10-20

45-55

50-60

45-55

45-55

40-50
35-45

15-25
10-20

O e Qe

$15

169

50-60
50-60
45-55
40-50
15-25

15-25
15-25
10-20

45-55

50-60
45-55
45-55

40-50
35-45

15-25
10-20
15-25
10-20



Y\VEreNnANO

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

C e QO e

BS15

169

50-60
50-60
45-55
40-50
15-25

15-25
15-25
10-20

45-55

50-60
45-55
45-55

40-50
35-45

15-25
10-20
15-25
10-20

A21FC 38
A23 FC 83
A27 FC 104
A28 FC 112
A26 FC 122
A24 FC 132

o 12-15

o 10-12

o 8-10

o 8-10

o 12-15

o 10-12

o 10-12

) 10-12

Qo 8-10

C(2-3)

:

HE

A

e

=ik

A23 FCLH
o) 1215
° 10-12
° 8-10
° 8-10
o} 12-15
o} 10-12
o) 10-12
o} 10-12
o 810

83

C(2-3)

J

B
\

TiN

A

A21FC 38

A23 FC 83

A27 FC 104

A28 FC 112

(@)

20-25
15-20
12-15

12-15

20-25
15-20
15-20

15-20
12-15

A
C(2-3)
%
e
A22 FC
@] 12-15
[ 10-12
° 8-10
[ 8-10
o 12-15
o 10-12
o 10-12
@] 10-12
@] 8-10

40

C(2-3)
Y

V7

__
TiN

A22 FC 40

° 20-25
° 15-20
() 12-15
() 12-15
° 20-25
o 15-20
o 15-20
° 15-20
o 12-15

A29

A30
A33
A33
A34
A34

A32

A31

55
57

92

108
108
116
116

125

133

18-20
15-18
12-15
10-12

12-15
18-20
15-18
15-18

15-18
12-15

6-8

6-8

19



Y\VerenaNO

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

20

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B
1SO 5969/X

mc

Gruppo
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

18-20
15-18
12-15
10-12

12-15
18-20
15-18
15-18

15-18
12-15

6-8

6-8

55

O

A30

A33

A34

A32

A31

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

55
57

92

108

116

125

133

30-35
25-30
20-25
15-20
5-10

20-25

30-35
25-30
25-30

25-30
20-25

A29 376

° 18-20
° 15-18
® 12-15
° 10-12
° 12-15
° 18-20
° 15-18
[ 15-18
° 15-18
° 12-15
Qo 6-8
o 6-8

58

C(2-3)

m

_
TiN

A29 376

° 30-35
° 25-30
° 20-25
° 15-20
° 5-10
° 20-25
o 30-35
° 25-30
° 25-30
o 25-30
° 20-25
o 8-10

58

A29 L

18-20
15-18
12-15
10-12

12-15
18-20
15-18
15-18

15-18
12-15

6-8

6-8

59

C(2-3)
i
TiN
A29 L

° 30-35
° 25-30
° 20-25
) 15-20
° 5-10
° 20-25
o 30-35
° 25-30
° 25-30
o 25-30
° 20-25
o 8-10

59

A70S
A70S
A70S
A70S
A7015S
A71S
A71S
A60 S

A61S

A160

A59S
A159 S

Qe o o

O 0

6-8

6-8

61
60
62
63
64
95
97
109

117

120

126
129

15-20

12-15

10-12
6-8

[ 12-15

Qo 18-20
[ 15-18

o 15-18

6-8

6-8



Y\VEreNnANO

C(2-3)

\&

|
A\

VAP

A70S

A71S

A59S

C e o o

[O}N@)

60

95

126

15-20

12-15

10-12

6-8

6-8

6-8

12-15

18-20
15-18

15-18

6-8

6-8

C(2-3)

/EEH

N
k‘

TiN

A70S 61

A70S 60
A70S 62

A70S 63
A701S 64
A71S 95
A71S 97
A60 S 109

A61S 17

A160

120

A59S 126
A159 S 129

25-30

20-25

15-20
5-10

8-10

8-10

3-5

20-25

30-35
25-30

25-30

8-10

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

A70S 60

A71S 95

A60 S 109

A61S 17

A59S 126

25-30

20-25

15-20
5-10

8-10

8-10

3-5

20-25

30-35
25-30

25-30

8-10

A

C(2-3)

AN

=
i

A71S
A60 S

A61S

A59S

8-10
8-10
5-7

A

E(1,5-2)

FEE

A70 SE

96

109

17

127
° 15-20
[} 12-15
[} 10-12
o 6-8
Q 6-8
Q 6-8
° 12-15
o 18-20
° 15-18
° 15-18
Qo 6-8
o 6-8

E(1,5-2)

iEB

\
X

N

A70 SE

° 25-30
() 20-25
° 15-20
° 5-10
° 8-10
° 8-10
o 3-5

° 20-25
o 30-35
° 25-30
° 25-30
o 8-10

A
C(2-3)
f/”/
I
h
A70S LH
) 15-20
) 12-15
() 10-12
@] 6-8
@] 6-8
o 6-8
[ ] 12-15
@] 18-20
° 15-18
[} 15-18
@] 6-8
o 6-8

66

A

C(2-3)

v

_
TiN
A70S LH
° 25-30
° 20-25
° 15-20
° 5-10
° 8-10
° 8-10
o 3-5
° 20-25
o 30-35
° 25-30
° 25-30
o 8-10

66

21



Y\VEreNnANO

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

22

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B

ISO 5969/X

mc

Gruppo
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

O e o @

[O}N@)

A76 S

15-20

12-15

10-12

6-8

6-8

6-8

12-15

18-20
15-18

15-18

6-8

6-8

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

C(2-3)
7
]

Z

TiN
67 A76 S

° 25-30
° 20-25
° 15-20
° 5-10
° 8-10
° 8-10
o 3-5
° 20-25
o 30-35
° 25-30
° 25-30
o 8-10

67

C(2-3)

KA

A70 L
° 12-15
° 10-15
o] 8-10
0] 8-10
° 12-15
] 12-15
o 10-12
° 10-12
° 10-12

68

C(2-3)
7,
7/" 2
TiN
A70 L 68
° 25-30
° 20-25
o 15-20
o 15-20
o 25-30
° 25-30
(@] 20-25
o 20-25
° 20-25

C (2-3)

i

[ ]
[ ]
Q

N

A120

12-15
10-15
8-10

8-10

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

69

[ ]
[ ]
Q

A120

12-15
10-15
8-10

8-10

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

69

[ ]
[ ]
Q

(@)

A120

69

25-30
20-25
15-20

15-20

25-30
25-30
20-25

20-25
20-25



Y\VEreNnANO

C(2-3)
Ejﬂl
_

A170

6-8
6-8
3-5

70

C(2-3)

IR

A170

8-10
8-10
=7/

70

A62

A65

A66

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

6-8

6-8

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

Al

110

18

A

C(2-3)

AN

A62

25-30
25-30
20-25

20-25
20-25

10-12

10-12

71

A

C (2-3)

[ 2,5%0 |
i

A72

12-15

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

72

A72

25-30

25-30
25-30
20-25

20-25
20-25

72

C(2-

,
S| &

HE

P29

P30

144

159

15-18
12-15
8-10
3-5
8-10

15-18

15-18

15-18
12-15

2-3

TiN

P29

P30

144

159

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15

25-30

25-30

25-30
20-25

2-3

23



Y\VEreNnANO

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

24

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B
1SO 5969/X

mc

Gruppo
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

P29

P30

144

159

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15

25-30

25-30

25-30
20-25

2-3

BP29

BP30

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

144

159

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15

25-30

25-30

25-30
20-25

2-3

P29 E 145

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15

25-30

25-30

25-30
20-25

2-3

e o 0 O 0 0 0 O

(@)

P70

P71

P59

146

160

165

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

e e 0 OO0 0 0 O

(@)

P70
P70
P70

P71
P71

P59

146
146
146

160
160

165

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

10-15

e o 0 OO0 o0 0 O

(@)

BP70

BP71

147

160

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

10-15

P70 E

e o 0 O e 0 0 O

(@)

148

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15



Y\VerenaNO

e o 0 O 0 0 0 O

(@)

P70 E 148
P70 E 148

P71E 161

P59 E 165

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

10-15

C(2-3)

o
TiH1

P76 L 149

o 25-35
° 20-30
° 15-25
° 5-15
o 5-8
° 10-15
° 10-15
° 5-7
° 20-30
o 30-40
° 25-35
° 25-35
° 10-15
° 10-15

(@)

S70

S71

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

170

174

45-55
45-55
40-50
35-45
15-20

15-20

15-20

40-50

45-55

40-50

40-50

35-45
30-40

15-20
5-15

C e O e

S70

170

45-55
45-55
40-50
35-45
15-20

15-20
15-20

40-50

45-55
40-50
40-50

35-45
30-40

15-20
5-15

15-20
5-15

C (2-3)

N

N\

NN

=
T
=

C e Qe

BS70 170

45-55
45-55
40-50
35-45
15-20

15-20
15-20

40-50

45-55
40-50
40-50

35-45
30-40

15-20
5-15

15-20
5-15

2]
~
w

2

=

N

=
=
=
=
<

BP43 140
BP45 157

° 40-50

@] 10-20

° 40-50

° 40-50

° 45-55

° 45-55

E(1,5-2)

‘ N

P43 E 141
PAS E 157

° 40-50

6] 10-20

° 40-50

° 40-50

° 45-55

] 45-55

E(1,5-2)

MAXX

HEE

BP43 E 141
BP45 E 157

° 40-50

o 10-20

° 40-50

° 40-50

° 45-55

[ 45-55

25



Y\VEreNnANO

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

26

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B

ISO 5969/X

mc

Gruppo
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

S43 E
[ 55-65
Q 20-30
° 55-65
° 55-65
[ 55-65
[ 55-65

168

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

BS43

BS45

[ 55-65

Q 20-30

[ 55-65

[ 55-65

° 55-65
° 55-65

168

172

BS43 E 168
o 55-65
Q 20-30
° 55-65
o 55-65
[ 55-65
[ 55-65

C(2-3)

7,
7/" 2

HB43 176
HB45 180

° 40-50

o 10-20

) 40-50

° 40-50

° 45-55

° 45-55

HB43

HB45

176

180

55-65

20-30

55-65

55-65

55-65
55-65

S
:j
S

HB43 E 176
HB45 E 180
o 55-65
Q 20-30
° 55-65
o 55-65
° 55-65
° 55-65

2]
~

i

&

A
B
s‘

3

HB29

O 0

177

15-40
10-20

15-30
15-30
20-30
15-20

20-25



TABELLA DEGLI IMPIEGHI

Y\VerenaNO

=R ~ =
& N T
o Ny =

o ———

— N
St mg w
o i

=3 N
HEEH
o ~i
HEE8H8
Y] N

=3 o)
= ~ \Y

At

]
N\

TiCN

NIT

NITR

41 A43 41 Ad4 42 Ad4 42 A67 43 A67 43

A43

177

HB29

86 A45 86

A45

105 A49 105

A49

13 A50 13

A50

123 A48 123

A48

12-15 o 20-25

15-20 o 40-45 o 15-20 o 40-45

40-80

Q
Q

15-40

20-25
15-20

12-15
10-12

25-50
25-50

30-50

15-20 o 40-45 o 15-20 o 40-45

25-40

15-20
12-15

10-12 °
[ ]

8-10

15-20 o 40-45 o 15-20 o 40-45

30-40

45-50
45-50

20-25

45-50

20-25

20-25

20-25

45-50

27



Y\VerenaNO

8-UN
G

Rp (BSPP)
R (BSPT)

BSW

NPT

NPTF
ISO 513

28

7

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B

ISO 5969/X

mc

Gruppo
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

C (2-3_)

A110

6-8
3s5

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

A

NN
=)
A\

CrN

44 A110

10-12
6-8

A

W
@
44 A190-EG

o 12-15
) 10-12
[} 8-10
) 8-10
o 12-15
o 10-12
o 10-12
o 10-12
@) 8-10

P

78 P43 140
P45 157

o 40-50

Q 10-20

o 40-50

o 40-50

° 45-55

o 45-55

C(2-3)
LA
myn

Z
P130
° 2-3
[ 3-5

142 P130

5-8

142

S43

S45

168

172

55-65

20-30

55-65

55-65

55-65
55-65



Y\VEreNnANO

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

==
w
w
m

C(2-3) C(2-3) C(2-3)
7 % W)
mi a aa

TiN TiN

H130 178 H130 178 A80 74 A80 74 A8ON 76 A8ON 76 P80 150
A80 75 A80 75 A8ON 77 A8ON 77 P80 150

P80 150

A81 99 A81 99 A81N 101 A81N 101 P81 162

A81 100 A81 100 A81N 102 A81N 102 P81 162

A82N 128 A82N 128

° 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
° 30-35
° 15-20
o} 2-5 o} 5-10
o) 15-20 o) 15-20 o) 15-20 o} 15-20 ° 15-20
o) 15-20 o) 15-20 o) 15-20 o) 15-20 ° 15-20
° 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
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 10-15
o} 5-10
° 2-3 ° 3-6
° 17 ° 2-4

29
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MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

30

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B
1SO 5969/X

mc

Gruppo
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

(@)

P80

P81

150

162

40-45
40-45
35-40
30-35
15-20

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

10-15
5-10

(o}
R
S|lw
e

NN
=
=
\{

TiN

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

P8O N 151
P80 N 151
P80 N 151

P81 N 163
P81N 163

P82 N 166

40-45
40-45
35-40
30-35
15-20

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

10-15
5-10

C(2-3)

EBR

NN
=]
N
=
AN

MAXX

‘

P80 N 151

P81 N 163

P82 N 166

40-45
40-45
35-40
30-35
15-20

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

10-15
5-10

P
E(1,5-2)
m
_
TiN
P80 E 152
° 40-45
° 40-45
° 35-40
° 30-35
) 15-20
° 15-20
° 15-20
L] 40-45
L] 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
° 10-15
] 5-10

E(1,5-2)
m/m
N
L
TiN
P8ONE 152
PS8ONE 152
[) 40-45
) 40-45
° 35-40
° 30-35
° 15-20
) 15-20
° 15-20
° 40-45
° 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
° 10-15
o 5-10

PS8ONE 152

40-45
40-45
35-40
30-35
15-20

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

10-15
5-10

BP8O N 153
[) 40-45
° 40-45
) 35-40
° 30-35
° 15-20
° 15-20
° 15-20
° 40-45
° 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
[) 10-15
o 5-10



Y\VEreNnANO

BP8BONR 153
° 40-45
) 40-45
° 35-40
° 30-35
° 15-20
° 15-20
° 15-20
L] 40-45
[ ] 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
[) 10-15
o 5-10

P
BP80 N R

° 40-45
° 40-45
° 35-40
° 30-35
° 15-20
° 15-20
° 15-20
[ ] 40-45
[ ] 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
° 10-15
o 5-10

153

BP8ONE

40-45
40-45
35-40
30-35
15-20

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

10-15
5-10

153

C(2-3)

N

ar
TiN
P80 N LH
° 40-45
) 40-45
° 35-40
° 30-35
° 15-20
° 15-20
° 15-20
° 40-45
[ 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
° 10-15
o 5-10

154

P
C(2-3)
an
L
TiN
P8ONL

° 40-45
) 40-45
[} 35-40
° 30-35
° 15-20
) 15-20
) 15-20
o 40-45
o 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
° 10-15
o 5-10

155

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

2]
~
w

3

\I

TiN

P180 N

15-20
10-15
8-10

156

\.
NS &

NN
0
A\

i
N

P180 N

15-20
10-15
8-10

156

C(2-3)
V1)
an
TiN
S80 N 171
S80 N 171

° 50-60
° 50-60
° 45-55
° 40-50
° 20-30
° 25-35
° 25-35
° 15-25
° 50-60
° 50-60
° 45-55
° 50-60
° 50-60
° 10-20
o 5-15

31
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MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

32

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B

ISO 5969/X

mc

Gruppo
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

V-MAXX
S80 N 171

° 50-60
) 50-60
° 45-55
° 40-50
° 20-30
° 25-35
° 25-35
° 15-25
° 50-60
° 50-60
° 45-55
° 50-60
° 50-60
° 10-20
o 5-15

TABELLA DEGLI IMPIEGHI

BS8ONR 171
° 50-60
° 50-60
° 45-55
° 40-50
° 20-30
° 25-35
° 25-35
° 15-25
° 50-60
° 50-60
[} 45-55
° 50-60
° 50-60
° 10-20
o 5-15

HB8ONR 179
® 40-50
° 40-50
() 35-45
° 30-40
) 15-25
[ 15-25
° 15-25
° 40-50
[ 40-50
) 35-45
° 40-50
° 40-50
° 10-20
o 5-15

E(1,5-2)

A

)

7,
7/" b

V-MAXX

HB81NRE 181

40-50
40-50
35-45
30-40
15-25

15-25
15-25

40-50
40-50
35-45

40-50
40-50

10-20
5-15

\Q\VERGNANO

VT0-100

CUTTING FLUID
Olio-da taglio,

VTO-100
Adatto alla maschiatura

ad asportazione
e a rullare su tutti i materiali

€ P69
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SERIES

Maschi per impiego generico



V\VerenaNO

MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di tre pezzi

Al A1l Al Al
g SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

DIN 352 a -
<Mé6 <
Uﬂ7/9ﬂwm:ﬂi%
o | Nopprenn J = !
L i
L i
L =
1 x
DIN 352 |
> M7 < = 1=
- W =
| — == E
L jE
a——— | E
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min — —
A1 A1 A1 A1
IS0 MG sgo7zaToRe  INTERMEDIO FINITORE SERIE
p P1-4 ] [ ° ° @ m
>y
SN I . . . W 7
N N.1-3 ° ° O ® m m
N.5-7 ° ° ° . ‘?ln ’ ziV !|
L ./
RH RH

L A O L VU RN I
SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M2 0,4 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,6 ° ° ° °
2,2 0,45 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,75 ° ° ° °
23 0,4 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,9 ° ° ° °
2,5 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,05 ° ° ° °
2,6 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2.1 ° ° ° °
3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° ° ° °
3,5 0,6 45 1 20 4 3 3 2,9 ° ° ° °
4 0,7 45 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° ° ° °
4,5 0,75 50 13 23 6 4,9 3 3,7 ° ° ° °
5 0,8 50 14 24 6 49 3 4,2 ° ° ° °
6 1 56 16 28 6 49 3 5 ° ° ° °
7 1 56 19 - 6 4,9 3 6 ° ° ° °
8 1,25 63 22 - 6 4,9 3 6,8 ° ° ° °
9 1,25 63 22 - 7 5,5 3 7.8 ° ° ° °
10 1,5 70 24 - 7 5,5 3 8,5 ° ° ° °
11 1,5 70 24 - 8 6,2 3 9,5 ° ° ° °
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 ° ° ° °
14 2 80 30 - 11 9 4 12 ° ° ° °
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ° ° ° °
18 2,5 95 34 - 14 11 4 15,5 ° ° ° °
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ° ° ° °
22 2,5 100 34 - 18 14,5 4 19,5 ° ° ° °
24 3 110 38 - 18 14,5 4 21 ° ° ° °
27 3 110 38 - 20 16 4 24 ° ° ° °
30 3,5 125 45 - 22 18 4 26,5 ° ° ° °
33 3,5 125 50 - 25 20 4 29,5 ° ° ° °

34 € po2



\Y\VEereNANO

MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di tre pezzi

A1l Al Al Al
E SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

DIN 352 ) a r
5 ;mmmmn?“ﬁ
; )
M — !
L, ‘ E
J!
E
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min — —
A1 A1 A1 A1
ISO MG SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
o1a . . . . M ﬂ@ C(2-3) C(2-3)
5 ) v A AN y DI
N e — ———— Z /
N 2 A
N.5-7 o o o J n i | m
o o 0
RH RH RH RH
"

R R I T T
SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]

M 36 4 150 56 - 28 22 4 32 ° ° ° °
39 4 150 60 - 32 24 4 35 ° ° ° °
42 45 150 60 - 32 24 4 37,5 ° ° ° °
45 45 160 65 - 36 29 4 40,5 ° ° ° °
48 5 180 70 - 36 29 4 43 ° ° ° °
52 5 180 70 - 40 32 5 47 ° ° ° °
56 5,5 180 70 - 40 32 5 50,5 ° ° ° °

€ P02 35



V\VerenaNO

MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di tre pezzi

A1LH A1LH A1LH A1LH
SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

DIN 352
< M6
: ;
s
DIN 352 I
> M8 < a =
Q =
- W -
{W = = ‘
& ‘ = :
L 1=
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min — —
o me (AR Wi mnow
P7 ° ° o ° /
K K.2 o ° L] L] ///A
N N.1-3 ° ° ° ° m
N.5-7 ° ° 5 ° AIVW
| 7/
e A <AL /I YRT A1 LH A1 LH A1 LH
SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M 2,6 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,1 ° ° ° °
3 0,5 40 10 18 3,5 2.7 3 2,5 ° ° ° .
3,5 0,6 45 11 20 4 3 3 2,9 ° ° ° °
4 0,7 45 12 21 45 34 3 3,3 ° ° ° .
5 0,8 50 14 24 6 49 3 42 ° ° ° °
6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 ° ° ° °
8 1,25 63 22 - 6 49 3 6.8 ° ° ° .
10 1,5 70 24 7 5,5 3 8,5 . ° ° °
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 ° ° ° °
14 2 80 30 11 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 ° ° ° °
22 2,5 100 34 - 18 145 4 19,5 ° ° ° .
24 3 110 38 - 18 145 4 21 ° ° ° .
27 3 110 38 - 20 16 4 24 . ° ° °
30 3,5 125 45 - 22 18 4 26,5 ° ° ° °

36 € P02



]\ ]~]=

DIN 352
< M6

DIN 352
> M8

ISO

2 X ©

wv

@d,

[mm]

-
Q
- i )
© | Ngprvrvwminnm | —
LZ
L3
L1
1
o a
o
OB °
| —— ==

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P1-5
P.7
M.1-2
K.1-3
N.1-10
S
S3

[mm]
0,4
0,45
0,5
0,6
0,7
0,8

1,25
1.5
1,75

2,5
2,5

A100
SBOZZATORE

js 16
[mm]
36
40
40
45
45
50
56
63
70
75
80
80
95
95

A100
INTERMEDIO
[ ]

[ )

[ )

[ )

[ )

[ )

L L3
[mm] [mm]
7,5 13
9 15
10 18
11 18
12 21
14 24
16 28
22
24
28
30
32
34
34

A100
FINITORE

@dy
ho
[mm]

a
h12

[mm]
2,1
2,1
2,7

3,4
4,9
4,9
4,9
55

12

MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di tre pezzi

A100
SERIE

N

i

[mm]
1,6
2,05
2,5
2,9
3,3
4,2
5
6.8
8,5
10,2
12
14
15,5
17,5

A A DA PP DPA,LWDWWWWWW

£ PoO3

A100
SBOZZATORE

(@]
—
N
w
-

!

N
\

!E S:{
\\ S

S

NN

=]

\\;E
=]

:U'
=
A\

U
y
y

A100
SBOZZATORE

Y\VErenANO

A100
INTERMEDIO

e

=l

=

A100
INTERMEDIO

A100
FINITORE

(@]
—
N
w
-

!

:ul%

==

A100
FINITORE

A100
SERIE

AN\ [a}
:Ul*% S
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature diritte

A21FC  A21FC
HSSE NEUTRO TiN

DIN 371
<M10

R fu—

o | “wemss—— |

LZ
L3
L|
DIN 376
> M1 < :
Q
T s o
@Lhmwmwt—” =

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A21FC  A21FC
IS0 MG NEUTRO TiN

P1 ® 20-25
P P.2 e 10-12 e 1520
P3 e 3-10 ® 12-15
K K.2 e 810 o 1215 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
N N.1 e 20-25 ”@' W
N.5 e 1520 _ Z
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
o
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° °
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 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0.8 70 14 24,5 6 4,9 3 42 ° °
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 ° °
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 ° °
14 2 110 25 - 11 3 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 ° °
24 3 160 36 - 18 145 4 21 ° °
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ° °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ° °
33 3,5 180 40 - 25 20 4 29,5 ° °
36 4 200 55 - 28 22 4 32 ° °
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 °

38 € PO3



\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi

Scanalature diritte
‘It A21 FC
. % E HSSE NEUTRO

DIN 376 a

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

1SO MG A21 FC

NEUTRO
P.2 e 10-12 M
P % %
P3 e 38-10
K K.2 e 3-10
7m
_
RH
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z
S N
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M 48 5 250 70 - 36 29 4 43
52 5 250 70 - 40 32 4 47

€ PO3 39



V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature diritte / gambo passante

Mm@

DIN 376 a

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

1so MG A22 FC A22 FC

NEUTRO TiN
P1 ® 20-25
P P.2 e 10-12 e 15-20
P3 e 3-10 ® 12-15
K K.2 e 3-10 e 12-15
N.1 e 20-25
N N.5 e 15-20
@d1 P |_1 L2 |_3 @dz a z %
js16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M4 0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 4,2
6 1 80 16 - 4,5 3,4 3 5
7 1 80 16 - 5,5 4,3 3 6
8 1,25 90 18 - 6 4,9 3 6,8
9 1,25 90 18 - 7 5,5 3 7.8
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5

40 £ po4
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Y\VErenANO

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

A43 A43
NITRURATO TiCN
DIN 371 X .
<M10 .
EVLW%"
=
LJ
L1
|
DIN 376
> M11 - @
Q
Rl .
gzm—/} =
— |
L1
|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so wme AS AR
K K.1 e 1520 e 40-45
N.4 e 1520 ® 40-45
N N.7 e 1520 ® 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 m
il
L~ 7]
2,
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
16 ho ni2 NIT?L?F.(BATO ?gr\?
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° .
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 ° .
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
0,8 70 14 24,5 6 49 3 4.2 ° °
6 1 80 16 29 6 49 4 ° .
7 1 80 16 29 7 5,5 4 ° .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,3 ° .
9 1,25 90 18 33 9 7 4 7.8 ° .
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 ° °
1 1,5 100 22 - 8 6,2 4 9,5 ° °
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ° °
14 2 110 25 - 1 4 12 ° °
16 2 110 28 - 12 4 14 ° °
18 2,5 125 32 - 14 1 4 15,5 ° .
20 2,5 140 32 = 16 12 4 17,5 ° .
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 ° .
24 3 160 36 - 18 145 5 21 ° .
27 3 160 36 - 20 16 5 24 ° .
30 3,5 180 40 - 22 18 5 26,5 ° .
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 ° °
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ° °

€ P04 41



V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / per ghisa / gambo passante

Ad4
NITRURATO

DIN 376 .
5
Q
E—IMJ %»
LZ
I‘1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min GHX
Ad4 Ad4
ISO MG NITRURATO TiICN
K K.1 e 1520 ® 40-45 M
N.4 e 1520 e 40-45 7
N N.7 e 1520 e 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 m
17
al
-
RH
@d1 P |_1 L2 |_3 @dz a z
1516 ne n2 '@ NITQL?I:‘ATO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M4 0,7 63 12 = 2,8 2,1 3 33 °
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 ) °
6 1 80 16 - 45 3,4 4 5 °
8 1,25 20 18 - 6 4,9 4 6,8 °
10 1,5 100 20 - 7 5,5 4 8,5 °

42 € P04
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Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / filetti alternati / per leghe leggere

A67 A67
HSSE NEUTRO TiH1
DIN 371 a

<M10 °
'cﬁrjm [ | R I
o | Y |

e :
L3 i
£ i
L, E
‘
DIN 376
> M12 - g
Q
o | [T [ %,,
“Iﬁwqu—.- ‘ F
L ‘
L1
‘
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A67 A67
ISO MG NEUTRO TiH1
P P e 1215 e 20-25 ;
N1 e 1215 e 2025 7 ,
N N.2 ° 10-12 e 15-20
N5 e  10-12 e 1520 m m
N6 e 810 o 1215 1 an
a mi
| 7/ -/71/
RH RH
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %é
|
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 ° °
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 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 11 3 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 3 17,5 ° °

€ P05 43



V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / per titanio e leghe di titanio

N

A110
VAP

A110
CrN

DIN 371 .
<M10 v
T [ —laal =
L]
L3
L|
1
DIN 376
> M12 < 2
P Q
T I v
ELHWW—/} ="
T
LI
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A110 A110
Iso MG VAP CrN
S.1 ° 6-8 e 10-12 C (2'3) C (2-3)
S 2 o
S.2 ° e 68
7
0 I 250
mn i
- ..
RH RH
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z
s S @ a0 Ao
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 45 34 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 4,9 4 5 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 ° °
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ° °
14 2 110 25 11 9 4 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ° °
18 2,5 125 32 14 11 4 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °
44 € P05



Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A15S A15S A15S A15S
NEUTRO VAP TiN TiCN

DIN 371
<M10
DIN 376
>M11 < 2
Q
HE s =
T
L1
|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so me AmE Ams  ams  ans
P2 ® 20-25 ® 20-25 e 30-35 e 30-35 /', 5 /’,/ ' % /’,/
P3 e 1520 e 1520 e 2530 e 25-30 Ii/ i/‘ ” H/
P P.4 e 12-15 e 12-15 ® 20-25 ® 20-25 ‘ / g /A /A
P.5 ® 10-15 e 10-15
P7 ® 10-15 e 10-15
M M.1 ® 10-15 e 10-15
K K.2 ® 15-20 ® 15-20 ® 25-30 ® 25-30 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35
N.6 e 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30 /D
@d; P o= s 8% a2z Arss A15S A15 S A15S
] foml fmml foml oml o [oml oml G foml VEUTRO VAP TN TIEN
M2 0,4 45 7 11 2,8 21 2 1,6 ° ° ° Y
2,2 0,45 45 8 13 2,8 21 2 1,75 ° ° °
2,3 0,4 45 8 13 2,8 2,1 2 1,9 ° ° Y
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 () ) °
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 () ) ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° ° ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° ° ° Y
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ° ° ° Y
7 1 80 16 29 7 SA5) 3 6 ° ° ° Y
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° ° ° Y
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7,8 ° ) ° Y
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 [ ° ° Y
11 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 [ ) ) °
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 [ ) ) ) °
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ° ° ° °
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ° ° ° Y
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ° ° ° Y
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° ° ° Y
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ° ° ° Y
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ° ) ° Y
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ° ) ° °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 [ ) ° ) °
33 3.5 180 40 - 25 20 5 29,5 ° °
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ° °
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W\VeErRGNANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A15S

DIN 376 . a

o
Q
1 =
L|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A15S
ISO MG NEUTRO
P2 e 20-25 i
P P3 e 1520 ,i//‘
P4 e 12-15
K K.2 e 1520
N N.2-3 ® 20-25
N.6 e 15-18
RH
@d1 P |_1 L2 L3 @dz a z
T
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [[]  [mm]

M 39 4 200 60 - 32 24 5 35 °
42 45 200 60 - 32 24 5 37,5 °
45 45 220 65 - 36 29 5 40,5 °
48 5 250 70 - 36 29 5 43 °
52 5 250 70 - 40 32 5 47 °

46 € P06



\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A1554H A15S4H
NEUTRO TiN

DIN 371
<M10

DIN 376
>M12 @

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A15S4H  A15S4H
IS0 MG NEUTRO TiN

P2 ® 2025 e 30-35 % ﬁ%
P3 e 1520 e 2530 ’/ /‘
P P4 ® 1215 e 20-25 ‘ / .
P.5 ® 10-15
P7 e 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 e 1520 e 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 e 30-35
N.6 e 1518 e 2530
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] (mm]  [mm]  []  [mm]
M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ° o
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 205 ° o
3 0,5 56 10 18 3,5 27 3 2,5 ° o
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 3,3 ° o
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 ° o
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° o
8 1,25 £l 18 33 8 62 3 6,8 ° o
10 1.5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° o
12 1,75 110 24 - 7 4 102 ° o
14 2 110 25 - 1 9 4 12 ° o
16 2 110 28 = 12 9 4 14 ° o

£ P06 47



V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

\ [-]8

A1556G A15S6G
NEUTRO TiN

DIN 371
<M10

DIN 376
>M12 a

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

1so MG A1556G A1556G

NEUTRO TiN
P2 ® 2025 e 3035
P3 e 15-20 e 25-30
P P4 e 1215 ® 20-25
P5 e 10-15
P7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 2530 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N N.6 e 15-18 e 2530 = =

@d1 B |_1 L2 |_3 @dz a z %

[mm] [mm] [mm] [mm] (mm]  [mm]  [mm] [l [mm]

M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1.6 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3205 ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 27 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 45 34 3 33 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 ° °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° °
8 1,25 El) 18 33 8 62 3 6,8 ° °
10 1.5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 24 - 7 4 102 ° °
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ° °
16 2 110 28 = 12 9 4 14 ° o

48 € po7



\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A1557G A15S7G
NEUTRO TiN

DIN 371
<M10

od,

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

DIN 376
>M12 @
o =]

1SO MG A15S7G A15S7G

NEUTRO TiN
) e 2025 e 3035 %}
P3 e 1520 e 2530 m
P P4 e 12415 e 2025
PS5 ® 10-15
P7 o 10-15
M M.1 o 10-15
K K.2 e 1520 o 2530 o =
N2-3 e 2025 e 3035
N.6 e 1518 e 2530 & &
@di P L L2 s 84 @z Wi A1557G  A15S7G
516 e o m2 NEUTRO TiN

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]

M3 05 56 10 18 35 27 3 25 o o
4 07 63 12 21 45 34 3 33 o .
5 08 70 14 24,5 6 49 3 42 o .
6 1 80 16 29 6 49 3 5 o .
8 1,25 El) 18 33 8 62 3 68 o .
10 15 100 20 36 10 8 3 85 o o
12 1,75 110 24 - 7 4 102 o o
14 2 110 25 ; 11 9 4 12 o .
16 2 110 28 . 12 9 4 14 o o

€ P07 49



V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

\ [-]8

A15SLH  A15SLH
NEUTRO TiN

DIN 371 .
<M10 v ;t;
DIN 376
>M12 < :
Q
{I@”Wﬁx =
o | mmmmmmmr—

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

1so MG A15SLH A15SLH

NEUTRO TiN
P2 ® 20-25 e 30-35 @ %
P.3 e 1520 e 2530 /‘ ’/
P P.4 e 12-15 e 20-25 // o A
P.5 e 10-15
P7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 2530 LH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N N.6 e 15-18 e 2530
@d1 P |_1 L2 |_3 @dz a z %
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° °
5 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 - 7 4 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °

50 € PO7



\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto / gambo passante

A16 S A16 S
NEUTRO TiN

DIN 376 a

od,

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

5o me LSS Ales
P2 e 20-25 e 30-35 /%} /%
P.3 e 1520 e 2530 ’/ /‘
P P.4 e 12-15 ® 20-25 ‘ / o
P.5 e 10-15
p7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 1520 e 25-30 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 e 1518 e 2530 /D
@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a z %
js16 h9 h12 NAEEJ'GI'R% Al?\l S
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M4 0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 4,2 ° °
6 1 80 16 - 45 3,4 3 5 ° °
7 1 80 16 - 5,5 43 3 6 ° °
8 1,25 90 18 - 6 49 3 6,8 ° °
9 1,25 90 18 - 7 5,5 3 7.8 ° °
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 ° °

€ P07 51



V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto / filetti alternati

A15 AZ A15 AZ
NEUTRO TiH1

DIN 371 s
<M10

g = =
DIN 376
>M12 a

Q
o —— =
L
Ll

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

dZ

ISO MG A15 AZ A15 AZ

NEUTRO TiH1
P P1 e 1820 e 30-35 % %
N.1 e 18-20 ® 30-40 / ’/
N.2 e 15-18 ® 30-40 ,// g A
N N.5 e 15-18 e 30-35
N.6 e 12-15 e 30-35
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
o Asaz Aenz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° °
5 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 - 7 3 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °

52 € P08



Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto / gambo lungo

A15 L A5 L
NEUTRO TiN

NORMA VERGNANO

<M10

ed,

< | A - v
a —
R

L3

NORMA VERGNANO
> M12

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so we  ABL AR
P1 e 1820 ® 30-35 % E.%
P P2 e 15-18 e 2530 ’/ /‘
P3 e 12-15 ® 20-25 ‘ / o
N.1 e 18-20
N N.2 e 15-18 e 25-30
N.5 e 15-18
N.6 e 12-15 e 20-25
B B

@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M3 0,5 112 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 112 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 125 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 125 16 29 6 4,9 3 5 ° °
8 1,25 140 18 33 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 160 20 36 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 180 24 - 9 7 3 10,2 ° °
16 2 200 28 - 12 3 14 ° °
20 2,5 225 32 - 16 12 4 17,5 ° °

€ Ppos8 53



V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto / per acciaio inox

A150 A150
. HSSE VAP TiX2

DIN 371
<M10
5
Q
i
3
DIN 376
> M12 < a
Q
o —— =]
L
Ll
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX
1SO MG A150 A150

VAP TiX2

P p7 e 10-12 e 18-20 %
M.1 e 10-12 ® 18-20 ,//

M.2 e 3-10 e 10-20
RH RH
ad P L L L ad a z
1 .
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
3,5 0,6 56 11 16 4 3 3 2,9 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 ° °
6 1 80 16 29 6 49 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 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 11 4 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °

54 € P08



Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A29 A29 A29
NEUTRO VAP TiN

DIN 371 .
<M10

od,

DIN 376
> M11 < 2
Q
I | =
—— |
L1
|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so wme AR AP g —
P e 1820 e 1820 e 30-35 : % o
P2 e 15-18 e 15-18 e 2530 A "
P P3 o 1215 o 12415 e 2025
P4 e 10-12 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 5-10 7m 7 17
K K.2 o 1215 o 12-15 e 2025 % Z / Z ,/ Z
N1 e 1820 e 1820 o = oE
N.2-3 o 1518 e 1518 e 2530
N N.5 e 1518 e 1518 & & =
N.6 o 1215 o 12415 e 2025
@di P L b B8Rz A29 A29 A29
ml  foml fmm] [mml foml mm] [mml [ mm] NEOTRO VAP TN
M2 0,4 45 7 11 28 21 3 1,6 o o o
2,2 0,45 45 8 13 28 21 3 1,75 o
2,3 0,4 45 8 13 28 21 3 1,9 o
2,5 0,45 50 9 15 28 21 3 205 o o o
2,6 0,45 50 9 15 28 21 3 2.1 o
3 0.5 56 10 18 35 27 3 2,5 o
3,5 06 56 11 20 4 3 3 2,9 o
4 07 63 12 21 4,5 34 3 33 o o
45 0,75 70 14 24,5 6 49 3 3,7 o
5 08 70 14 24,5 6 49 3 42 o o o
6 1 80 16 29 6 49 3 5 o o o
7 1 80 16 29 7 55 3 6 o o o
8 1,25 90 18 33 8 62 3 6.8 o o o
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7.8 o o .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 o o o
1 1,5 100 22 ; 8 62 3 95 o
12 1,75 110 24 - 9 7 3 102 o o o
14 2 110 25 - 1 9 3 12 o o o
16 2 110 28 - 12 9 3 14 o o o
18 25 125 32 - 14 1 3 155 o o o
20 2,5 140 32 - 16 12 4 175 o o o
22 25 140 32 ; 18 145 4 195 o o o
24 3 160 36 - 18 145 4 21 o o o
27 3 160 36 ; 20 16 4 24 o o o
30 35 180 40 ; 22 18 4 265 o o o
33 35 180 40 ; 25 20 5 295 o o o
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A29
DIN 376 . R
L e —
HE- : -
L)
L1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
P1 e 18-20 C (Z-i)
P2 e 1518
P 7
P3 e 12415
P4 e 10-12 [ 1,5xD |
K K.2 e 1215 ”@'
N.1 o 1820 %
N N.2-3 e 15-18 RH
N.5 e 15-18
N.6 e 1215 /D
ad P L Lt L ad a z
1 L - )
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M 36 4 200 56 = 28 22 5 32 °
39 4 200 60 32 24 5 35 °
42 45 200 60 - 32 24 5 37,5 °
45 45 220 65 36 29 5 40,5 °
48 5 250 70 - 36 29 5 43 °
52 5 250 70 40 32 5 47 °
56 € P09
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A29 6G A29 6G

NEUTRO TiN
DIN 371 N A
<M10 .
EE_J x ==
L, 5
L = {4
3 L §
1
DIN 376
> M12 ' 2
o)
Hl. == ==l
L ‘
L1
CAMPO D’'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min I1SO3 I1SO3
A29 6G A29 6G
Iso MG NEUTRO TiN
P1 e 1820 e 3035 Kool (2'3) o (Zf\)A
P2 e 1518 e 2530 2
P P3 o 12-15 e 20-25
P4 e 10-12 e 1520 m m
P5 e 5.0 ?@ 7/@
K K.2 e 12-15 e 20-25 Z
N.1 e 1820 RH RH
N.2-3 e 1518 e 25-30
N
N.5 e 15-18 /D /D
N.6 e 1215 e 20-25
ad P L L 5 ad a z
! o1 2 3 R 1 A296G  A296G
NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm] '
M2 04 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° .
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° .
5 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 = 3 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 3 12 ° .
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15° / gambo passante

me!

A29DIN 376 A29 DIN 376

NEUTRO TiN
DIN 376 < a
P Q
¥ [ LA =
L2
I'1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A29 DIN 376 A29 DIN 376
Iso MG NEUTRO TiN
P1 e 1820 e 3035 C(Z'i) C(Z_i)
P2 e 1518 e 2530 / 2
P P3 ® 1215 e 20-25
P4 ° 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 ”@' 7 m
K K.2 e 12-15 e 20-25 % % h
N1 e 1820 RH o
N.2-3 e 1518 e 2530
N N5 o 15-18 " P
N.6 ° 12415 e 20-25
ad P L L L ad
! oy 2 3 %% @z gl A9DIN376 A29DIN376
NEUTR TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] (mm]  [mm]  [mm] [l [mm] VTRO '
M5 0,8 70 14 = 35 27 3 4,2 o o
6 1 80 16 - 45 34 3 5 o o
8 1,25 90 18 - 6 49 3 6,8 o o
10 1,5 100 20 - 7 55 3 8,5 o o
58 € P10




NORMA VERGNANO
<M10

Wﬁ"\

NMEnE

od,

Tl iy
o

PO

> M12

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ISO MG A29 L
P1 e 18-20
P2 e 15-18
P P3 e 12-15
P4 e 10-12
P5
K K.2 e 12-15
N.1 e 18-20
N N.2-3 e 15-18
N.5 e 15-18
N.6 ® 12-15
@d, P L
js 16
[mm] [mm] [mm]
M4 0,7 112
5 0,8 125
6 1 125
8 1,25 140
10 1,5 160
12 1,75 180

A29 L
TiN
e 30-35
e 2530
e 20-25
e 1520
e 510
e 20-25
e 25-30
e 20-25
L L3
[mm] [mm]
12 21
14 24,5
16 29
18 33
20 36
24

@dy
ho
[mm]
45
6
6

10

a
h12

[mm]
3,4
49
49
6,2

8
7

e

3.3
4,2

6,8
8,5
10,2

w w w w w w

€ P10
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15° / gambo lungo

[mm]

A29 L A29 L
NEUTRO TiN
C(2-3) C(2-3)
AN

f’ﬁ

RH
"

2]

RH
"

A29 L A29 L
NEUTRO TiN

° °

° °

° °

° °

° °

° °
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

nEEs
DIN 371

<M10 v

GO
a 1N "i \ ] [
=

L.

3

A70 S A70S A70 S A70S
NEUTRO VAP TiN TiCN

i T
APy,

DIN 376
>MN < @
o)
HESNS== %
— |
L‘ 1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so we AmS RS Aps AR
P2 e 1520 e 1520 e 2530 e 2530 , M
P3 ® 12415 e 1215 e 2025 e 2025 "
P P4 e 10-12 e 10-12 ® 15-20 e 15-20
P5 e 510 e 510 [ 2,5xD | [ 2,5xD |
P7 e 310 e 310 7 N/ VA W
M M.1 e 310 e 310 %/@% ///‘!| Z %/M Q! Z
K K2 ® 12-15 e 1215 e 2025 e 2025 RH o o o
N.3 e 1518 e 1518 e 2530 e 2530
N N.6 e 1518 e 1518 e 2530 e 2530 & = & =
T e T - - A70'S A70'S A70'S A70'S
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] []  [mm] NEUTRO VAP TiN TiCN
M2 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 2.1 3 2,05 o o o .
3 0,5 56 7 15 35 27 3 25 o o o .
3,5 0,6 56 8 18,5 4 3 3 2,9 o o o .
4 0,7 63 8,5 21 4,5 34 3 33 o o o .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 42 o o o o
6 1 80 12 29 6 49 3 5 o o o o
7 1 80 12 29 7 55 3 6 . o o o
8 1,25 90 15 33 8 62 3 6,8 o o o .
9 1,25 90 15 33 9 7 3 7.8 o o o .
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 85 o o o .
1 1,5 100 17,5 - 8 62 3 9,5 o o o .
12 1,75 110 18 - 9 7 4 102 o o o .
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 o o o o
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 . o o o
18 2,5 125 25,5 - 14 11 4 155 . o o o
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 175 . o o o
22 2,5 140 29,5 - 18 145 4 195 o o o o
24 3 160 35,5 - 18 145 4 21 o o o .
27 3 160 37,5 - 20 16 5 24 o o o .
30 35 180 4 - 22 18 5 265 o o o .
33 35 180 43,5 - 25 20 5 295 o o o
36 4 200 47 - 28 22 5 2 . o o
82 4,5 200 55 - 32 24 6 375 o
48 5 250 59,5 - 36 29 6 43 o
52 5 250 59,5 - 40 32 6 47 .
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

A705S4H A70S4H
NEUTRO TiN

DIN 371
<M10
T '«’.""!&’”"!:h - -
L
L3
DIN 376
> M12 -

f
¢

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

1SO MG A70S4H A70S4H

NEUTRO TiN
P2 e 1520 e 2530 &é)
P3 o 12-15 e 2025 2
P P4 e 10-12 ® 15-20
p7 e 38-10 2/ VA
M M.1 e 810 //‘! 7 %/M‘
K K2 o 1215 ® 2025 RH RH
N.3 e 1518 ® 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 & &
o F b L2 s @%@z Wi A70s4H  A70S4H
1516 ho n2 NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M 2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 . o
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2.1 3 2,05 . o
3 0,5 56 7 15 35 27 3 2,5 . o
4 0,7 63 8,5 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 15 33 8 62 3 6,8 ° o
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ° o
12 1,75 110 18 - 4 102 . o
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

MEED

A7056G A70S6G
NEUTRO TiN

DIN 371
<M10

od,

DIN 376

>M12 2
o)
-0‘7 - ‘ ‘é'i
° NS |

d2

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A7056G  A70S6G

ISO MG NEUTRO TiN
P2 e 1520 e 2530
P3 e 12-15 e 20-25
P P4 e 10-12 e 15-20
P5 e 510
P7 e 3810
M M. 1 e 8-10
K K2 e 12-15 e 20-25
N N.3 e 1518 e 2530
N.6 e 15-18 e 2530
Zeh @ L L2 s 8 @z @l A7056G A70S6G
ls16 ne m2 NEUTRO TiN

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 12 29 6 49 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 - 7 4 10,2 ° °
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 ° °
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ° °

62 € P11



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

=

@d,

[mm]

f
¢

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG A70S7G A70S7G

NEUTRO TiN
P2 ® 15-20 e 2530
P3 e 12-15 e 20-25
P4 e 10-12 e 15-20
P5 e 5-10
P7 e 3-10
M. 1 e 3-10
K2 e 12-15 e 20-25
N.3 e 15-18 e 2530
N.6 e 15-18 e 2530
P |_1 |_2 L3 @dz a z %
js 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5
0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 3 33
0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2
1 80 12 29 6 4,9 3 5
1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8
1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5
1,75 110 18 - 7 4 10,2
2 110 20,5 - 11 9 4 12
2 110 20,5 - 12 9 4 14
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

A70S 7G
NEUTRO

~
B

~
3

(@]
—
N
w
-

!

§N
&\

A70S 7G
NEUTRO

A70S 7G
TiN

(@]
—
N
w
~

=
B\

E:

A70S7G
TiN
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

nEEs
DIN 371

<M10 v

IS S ———
L §

A701S A701S
NEUTRO TiN

L.

3

DIN 376
> M12

od,

L

1

{% | %

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
) +0,Imm

-+
20
3
E
(=]
=

ISO MG A701S A701S

NEUTRO TiN
P2 e 1520 e 2530 c (Z'i) ﬁc_(zé)
P3 e 1215 e 20-25 / 2
P P4 e 10-12 e 15-20
P7 e 810 VAU M
M M.1 e 310 %/"% Wi
K K2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 /D /D
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
=
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [[]  [mm]
M4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 3 3,3 ° °
5 0.8 70 10 24,5 6 4,9 3 42 ° °
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 ° °

64 € P11
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati / imbocco forma E

A70 SE A70 SE

NEUTRO TiN
DIN 371
<M10
g _
H
DIN 376
> M12 < 2
Q
R %
5
Lw |
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so  w  ADE AR
P2 e 1520 e 2530 E(1,52)
P3 e 12415 e 20-25 M
P P4 e 10-12 e 15-20
p7 e 38-10 2/ VA
M M.1 e 3-10 //‘! Z %/M
K K2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 1518 e 25-30
N N.6 e 1518 e 2530 /D /D
@d1 P ‘|_1 |_2 L3 @dz a z % A70 SE A70 SE
Bile n n2 NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 12 29 6 49 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 ° °
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ° °
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

DIN 371
<M10 v ?E
-g( - | | T R

A70SLH A70SLH
NEUTRO TiN

DIN 376
> M12

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A70SLH A70SLH
IS0 MG NEUTRO TiN

P2 e 15-20 e 2530
P3 e 12-15 e 2025
P P4 e 10-12 e 15-20
P5 e 5.10
P7 e 810
M M.1 e 810
K K2 e 12-15 e 2025
N N.3 e 1518 e 2530
N.6 e 1518 e 2530
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 33 ° .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 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 - 7 4 10,2 ° °
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 Y nNEw Y new |
16 2 110 20,5 s 12 9 4 14 ° °
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 17,5 ° .
22 2,5 140 29,5 - 18 14,5 4 19,5 o @ (Y new
24 3 160 35,5 - 18 145 4 21 0y New ] 1Y new |
27 3 160 37,5 s 20 16 5 24 0y new | o @@
30 3,5 180 42 - 22 18 5 26,5 Y new | Y new |
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati / gambo passante

A76 S A76 S
NEUTRO TiN
DIN 376
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A76 S A76 S
Iso MG NEUTRO TiN
P2 e 1520 e 2530 ﬂ%)
P3 o 1215 ® 2025 2
P P4 e 10-12 e 15-20
P7 e 3810 M N
M M.1 o 810 i //"
K K2 e 1215 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 25-30
N N.6 e 15-18 e 2530 & /D
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z
s o B s s
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M4 0.7 63 8,5 = 2,8 2,1 3 3,3 ° °
5 0,8 70 10 - 3,5 2,7 3 4,2 ° °
6 1 80 12 - 45 3,4 3 5 ° .
8 1,25 90 15 - 6 4,9 3 6,8 ° .
10 1,5 100 17,5 - 7 5,5 3 8,5 ° .

€ P12 67



NORMA VERGNANO
<M10
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati / gambo lungo

ez |

od,

od,

NORMA VERGNANO
> M12
T |_
Q b L |

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

0 we AT

p P1 ® 12-15

P2 e 10-15

N.1 ® 12-15

N N.2 ® 12-15

N.5 e 10-12

N.6 e 10-12

@d, P L

js16
[mm] [mm] [mm]
M3 0,5 112
4 0,7 112
5 0,8 125
6 1 125
8 1,25 140
10 1,5 160
12 1,75 180
16 2 200
20 2,5 225

68

A70 L
TiN
e 2530
e 20-25
e 2530
e 20-25
|_2 |_3 @dz a
h9 h12
[mm] [mm] [mm]  [mm]
7 15 3,5 2,7
8,5 21 4,5 3,4
10 24,5 6 4,9
12 29 6 4,9
15 33 8 6,2
17,5 38 10
18 - 9 7
20,5 - 12
29,5 - 16 12

N

A AP WW W WWW

il

[mm]
2,5
3,3
42

6,8
8,5
10,2

17,5
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

A120 A120 A120
NEUTRO VAP TiN

NMEE

DIN 371 .

M e _
=N} E E

od,

> M12 ng s %77

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

R e
o P o 1215 ° 12415 25-30 ﬂé) % ﬁc_(zr%)
P2 e 10-15 e 10-15 20-25 2 ,
N.1 e 1215 o 12415
N N.2 o 1215 e 12415 e 2530 %}] %;: %;J
N.5 e 10-12 o 10-12
N.6 e 10-12 o 10-12 e 2025 //! Z //! %! )
2di P L b B8Rz A120 A120 A120
[mm] [mm] [mm] [mm] [T R O I (U NEUTRO VAP TiN
M2 0,4 45 5 14 2.8 21 3 1,6 o o o
2,5 0,45 50 5 18 2.8 21 3 2,05 o o o
3 0,5 56 5 21 35 27 3 2,5 o o o
4 07 63 5 27 4,5 34 3 33 o o o
5 0,8 70 6,5 30 6 49 3 42 o o o
6 1 80 7 34,5 6 49 3 5 o o o
8 1,25 90 9 38,5 8 62 3 6,8 o o o
10 1,5 100 1 43 10 8 3 8,5 o o o
12 1,75 110 13 9 7 3 102 o o o
14 2 110 16,5 1 9 3 12 o o o
16 2 110 19,5 12 9 3 14 o o o
18 25 125 24 14 11 3 155 o o o
20 2,5 140 25,5 16 12 3 175 o o o
22 2.5 140 25,5 18 145 3 195 o o o
24 3 160 32 18 145 3 21 o o o

€ P13

69



DIN 371
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DIN 376
> M12

ISO

@d,

[mm]

70
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / per acciaio inox

od,

e

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P.7
M.1
M.2

[mm]
0,5
0,7
0,8

1,25
1.5
1,75

2,5
2,5

A170
VAP

® 6-8
® 6-8

js16
[mm]
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140

L

[mm]
10
12
14
16
18
20
24
25
28
32
32

A170
Tix2

8-10
8-10
5-7

L3

[mm]
18
21

24,5
29
33
36

@d,
ho
[mm]
3,5
45
6
6

10

"

12
14
16

a
h12

[mm]
2,7
3,4
49

=

[-

3
3

10,2
12

15,5
17,5

A A DA W W W W WWW
0o
wul
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Due scanalature elicoidali 40° / per leghe leggere

A62 A62
NEUTRO TiH1

DIN 371
<M10
DIN 376
>MMN < @
S—"
: |
‘
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
5o me AR A
N N.1-2 e 12-15 e 2530 ﬂé)
N.5-6 e 10-12 e 2025 2
S.1 e 68 e 10-12
s s3 e 638 e 10-12 [2,5%D | [ 2,5xD |
VA VI
=
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
o
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M2 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 ° °
2.3 0,4 45 8 13 2,8 2,1 2 1,9 ° .
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 ° .
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 ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 2 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 2 42 ° °
6 1 80 16 29 6 4,9 2 5 ° .
7 1 80 16 29 7 5,5 2 6 ° .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 2 6,8 ° .
9 1,25 90 18 33 9 7 2 7,8 ° .
10 1,5 100 20 36 10 8 2 8,5 ° °
1 1,5 100 20 - 8 6,2 2 9,5 ° °
12 1,75 110 24 - 9 7 2 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 9 2 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °
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DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@d,

[mm]

72

V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi

Scanalature elicoidali 40° / rastremati / per leghe leggere

od,

od,

e

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P1
N.1-2

[mm]
0,5
0,7
0,8

1,25
1.5
1,75

2,5
2,5

A72
NEUTRO

12-15
12-15
10-12
10-12

js16
[mm]
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140

L
[mm]

8,5
10
12
15

17,5
18

20,5
20,5
25,5
29,5

A72
TiH1

25-30
25-30
20-25
20-25

[mm]
15
21

24,5
29
33
38

@dz a z
h9 h12

[mm]  [mm] [
3,5 2,7 3
4,5 3,4 3
6 4,9 3
6 4,9 3
8 6,2 3
10 8 3
9 7 3
11 9 3
12 9 3
14 11 3
16 12 3

il

[mm]
2,5
3,3
42

6,8

8,5

10,2
12

15,5
17,5

€ P14
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\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA per dadi

Scanalature diritte
A9
HSSE NEUTRO

od,
i

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

Iso MG NEﬁTgRO
P1 e 18-20 —
P P2 e 15-18
P3 e 12-15
0w
RH
@d1 P ‘|_1 |_2 L3 @dz a z % A9
js 16 h9 h12 NEUTRO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M4 0,7 90 25 - 2,8 2,1 3 3,3 °
5 0,8 100 28 - 3,5 2,7 3 4,2 °
6 1 110 32 - 4,5 3,4 3 5 °
8 1,25 125 40 - 6 4,9 3 6.8 °
10 1,5 140 45 - 7 5,5 3 8,5 °
12 1,75 180 50 - 9 7 3 10,2 °
14 2 200 56 - 11 9 3 12 °
16 2 200 63 - 12 9 3 14 °
18 2,5 220 63 - 14 11 3 15,5 °
20 2,5 250 70 - 16 12 3 17,5 °
22 2,5 280 80 - 18 14,5 3 19,5 °
24 3 280 80 - 18 14,5 3 21 °
27 3 315 90 - 20 16 3 24 °
30 3,5 315 100 - 22 18 3 26,5 °
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE per fori ciechi e passanti
Senza canalini di lubrificazione

lee———
== P A80 A80
))))))g TiN TiCN
DIN 2174 (371)
<M10
= - 4R
L]
L3
DIN 2174 (376) . .
> M12 K
< O =1
— |
Ll
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX
5o me A% g
p P1-2 ® 40-45 ® 40-45 ﬂ_ﬁ (Z'i) ﬂ_ﬁ (2'3)
P3 e 35-40 ® 3540 7
N.1-2 e 40-45 ® 40-45
N N.3 e 3540 e 3540 [1,5xD | [ 1,5xD |
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 L) VL7
| 7
@d P L L L @d a z
1 deo B Lt W as aso
[mm] [mm] [mm] [mm] [(mm] [mm]  [mm]  [[]  [mm]
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 . °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3 . °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 . °
3,5 0,6 56 1 20 4 3 4 325 . °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 5 3,7 . °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 465 . °
6 1 80 16 29 6 4,9 5 5,55 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7,4 . °
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 . °
12 1,75 110 24 - 7 5 11,2 . °
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 . °
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 . °
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Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE per fori ciechi e passanti
Senza canalini di lubrificazione

17—

> A80 6GX  A80 6GX
|| :)))))g HSSE TiN TiCN

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ISO MG A80 6GX A80 6GX

TiN TiICN
p P1-2 ® 40-45 ® 40-45 ﬂ_ﬁ (2'3) ﬂ_ﬁ (Zi)A
P3 e 3540 e 35-40 2
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
N.5-6 e 40-45 e 40-45 wznz V)]
oW
ad P L L 5 ad a z
L 16 g e R /] AS%SGX Asgciex
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M2 04 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2.3 ° .
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 4 3,25 ° .
4 0,7 63 12 21 45 3,4 5 3,7 ° .
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 33 8 6,2 5 7,4 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 ° °
12 1,75 110 24 - 7 5 11,2 ° .
14 2 110 25 = 11 9 6 13,1 ° .
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 ° .
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE per fori ciechi e passanti
Canalini di lubrificazione

DIN 2174 (371)

<M10

DIN 2174 (376)

> M12

ISO

@d,

[mm]

76

lle——
== AS0 N
NN | i
> T'N
a
,,
~ a
o
HR = =1
— |
LI
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX
wo AN A
P1-2 ® 40-45 ® 40-45 ﬂ_ﬁ (Z'i)
P3 e 3540 e 3540 7
N.1-2 o 40-45 e 40-45
N.3 e 3540 e 3540 m
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 ‘7m’
-
2,
P L Lt L ad a z
deo B S L 7 W asow
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 °
0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3 °
0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 °
0,6 56 1 20 4 3 4 325 °
0,7 63 12 21 45 3,4 5 3,7 °
0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65 .
1 80 16 29 6 49 5 5,55 °
1,25 90 18 33 8 6,2 5 7,4 °
1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 °
1,75 110 24 - 7 5 11,2 °
2 110 25 - 1 9 6 13,1 °
2 110 28 - 12 9 6 15,1 °
2,5 125 28 - 14 1 8 16,9 °
2,5 140 30 - 16 12 8 18,9 °
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Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE per fori ciechi e passanti
Canalini di lubrificazione

17—

')))))}“ A80 N 6GX A80 N 6GX
|| :)))))g HSSE TiN TIiCN

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

od,

e

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

1SO mG A80N6GX A80N 6GX

TiN TiCN
R P1-2 e 4045 e 40-45 % %
P3 e 3540 e 3540 2 A ,
N2 e 40-45 e 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 m m
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 giym 47 iy
7 -
Aul e R s 8% a2z I AS0NG6GX AS0N 6GX
(ml  [oml  fmm] mm] mm] [mml [mml [ [mm] TN TieN
M 2 0,4 45 7 11 28 21 3 1,85 o o
2,5 0,45 50 9 15 28 21 3 23 o .
3 05 56 10 18 35 27 4 28 o .
35 06 56 11 20 4 3 4 325 o .
4 0,7 63 12 21 45 34 5 37 o o
5 0.8 70 14 24,5 6 49 5 465 o .
6 1 80 16 29 6 49 5 555 o o
8 1,25 90 18 33 8 62 5 74 o o
10 1,5 100 20 36 10 8 5 93 o 5
12 1,75 110 24 ; 7 50 112 o o
14 2 110 25 ; 11 9 6 13,1 o o
16 2 110 28 ; 12 9 6 15,1 o .
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EG-M BT

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / per inserti

l
A190

DIN 8140-2

DIN 40435 .
< EG-M8 v
3 [ — =
LZ
L3
L|
DIN 40435
> EG-M10 < 2
Q
o[ il
@Ihumw—” =

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

@

ISO MG A190
b P2 e 10-12 C (2-3)
P3 e 3-10 7
K K.2 e 310
VL 2]
7
>
ad P L Lt L ad a z
1 T L )
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
EG-M3 0,5 63 12 17 45 3,4 3 3,15 °
4 0,7 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 °
5 0,8 80 16 29 6 49 3 5,25 °
6 1 90 18 33 8 6,2 3 6,3 °
8 1,25 100 20 36 10 8 3 8,4 °
10 1,5 100 22 7 3 10,5 °
12 1,75 110 25 - 11 9 3 12,5 °
14 2 110 28 - 12 9 3 14,5 °
16 2 125 28 - 14 11 4 16,5 °
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\Q\Verenano VI
MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di due pezzi DIN 13

A2 A2 A2
E SBOZZATORE FINITORE SERIE

DIN 2181 a
< M6

od,

s I w1 =

DIN2181
> M7 <
®

S,IW %7

-
-
-
-
-

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A2 A2 A2
IS0 MG SBOZZATORE FINITORE SERIE

P1-4 .

B

C(2-3)
S -
K K. ° O °
N N.1-3 ° ° O m m, Fﬂ
N.5-7 . * ¢ @%MA ,DA%
RH RH RH

y
y
y

(] (mm] (] (] mml [l mml [ (mm)  SPOZZATORE FINITORE SERIE
M 2 0,25 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,75 ° o .
2,3 0,25 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 205 . o .
2,5 0,35 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 215 . o .
2,6 0,35 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 225 . o .
3 0,35 40 8 18 35 27 3 265 . o .
3,5 0,35 45 9 19 4 3 3 3,15 . o .
4 0,5 45 10 21 4,5 34 3 3,5 ° o .
a5 0,5 50 12 23 6 49 3 4 . o °
5 0,5 50 12 24 6 49 3 4,5 ° o .
6 0,5 56 14 28 6 49 3 55 . o .
6 0,75 56 14 28 6 49 3 5.2 . o .
7 0,75 56 14 - 6 49 3 6.2 . o .
8 0,75 56 18 = 6 49 3 7.2 ° o .
8 1 63 22 - 6 49 3 7 . o .
9 1 63 22 - 7 55 3 8 . o .
10 0,75 63 20 - 7 55 4 9,2 ° o .
10 1 63 20 - 7 55 4 9 ° o .
10 1,25 70 24 - 7 55 3 8,8 ° o .
1 1 63 20 2 8 62 4 10 ° o .
12 0,75 70 22 - 9 7 4 12 . o .
12 1 70 22 = 9 7 4 11 o o .
12 1,25 70 22 - 9 7 4 108 . o .
12 1,5 70 22 - 9 7 4 105 ° o .
14 1 70 22 - 11 9 4 13 ° o .
14 1,25 70 22 - 11 9 4 12,8 ° o .
14 1,5 70 22 - 11 9 4 125 ° o .
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DIN 2181

ISO

@d,

[mm]

M 15

80

15
16
16
16
18
18
18
20
20
20
22
22
22
24
24
24
25
25
26
26
27
27
28
28
30

V\VerenaNO

MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di due pezzi

o

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG SBOZ%ETORE FINﬁ%RE S@RZIE
P1-4 ° °
P7 () ° Y
K.2 ° ° °
N.1-3 ° ° °
N.5-7 ° ° °
P ‘L1 |_2 |_3 @dz a z g%
s 16 h9 h12 ¢
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
1 70 22 - 12 9 4 14
1,5 70 22 - 12 9 4 13,5
1 70 22 - 12 9 4 15
1,25 70 22 - 12 9 4 14,8
1,5 70 22 - 12 9 4 14,5
1 80 22 - 14 11 4 17
1,5 80 22 - 14 11 4 16,5
2 80 22 - 14 11 4 16
1 80 22 - 16 12 4 19
1,5 80 22 - 16 12 4 18,5
2 80 22 - 16 12 4 18
1 80 22 - 18 14,5 4 21
1,5 80 22 - 18 14,5 4 20,5
2 80 22 - 18 14,5 4 20
1 90 22 - 18 14,5 4 23
1,5 90 22 - 18 14,5 4 22,5
2 90 22 - 18 14,5 4 22
1,5 90 22 - 18 14,5 4 23,5
2 90 22 - 18 14,5 4 23
1,5 90 22 - 18 14,5 4 24,5
2 90 22 - 18 14,5 4 24
1,5 90 22 - 20 16 4 25,5
2 90 22 - 20 16 4 25
1,5 90 22 - 20 16 4 26,5
2 90 22 - 20 16 4 26
1,5 90 22 - 22 18 4 28,5

€ P16

A2
SBOZZATORE
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-
-
-

m 1
A\
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A2
SBOZZATORE

A2
FINITORE
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A2
FINITORE

A2
SERIE

A2
SERIE



]\ ]

DIN 2181

ISO

@d,

[mm]
M 30
32
32
33
35
35
36
36
36
38
39
39
40
40
40
42
42
42
45
45
45
48
48
48

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG SBOZ?AZTORE
P1-4 L]
P.7 °
K.2 o
N.1-3 .
N.5-7 .
P L4
js 16
[mm] [mm]
2 90
1,5 90
2 90
2 100
1,5 100
2 125
1,5 100
2 125
3 125
1,5 100
2 125
3 125
1,5 110
2 125
3 125
1,5 110
2 125
3 125
1,5 110
2 125
3 125
1,5 140
2 140
3 140

L

[mm]
22
22
22
25
25
30
25
30
40
25
32
40
25
32
40
25
32
40
25
32
40
25
32
40

A2

FINITORE

L3

[mm]

A2
SERIE

@dy
ho
[mm]
22
22
22
25
28
28
28
28
28
28
32
32
32
32
32
32
32
32
36
36
36
36
36
36

a
h12

[mm]
18
18
18
20
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29

=

[mm]
28
30,5
30
31
33,5
33
34,5
34
33
36,5
37
36
38,5
38
37
40,5
40
39
435
43
42
46,5
46
45

Ul ooy LT LTy AUl OO UTO MUl A ulul D OAN

£ P16

A2
SBOZZATORE

-
-
-
-
-

B BE

AN
A\

=l
==

y
y

A2
SBOZZATORE

Y\VErenANO

MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di due pezzi

A2
FINITORE

o

\‘\j

=l

=

A2
FINITORE

A2
SERIE

A2
SERIE

81



MF

DIN 13

V\VerenaNO

MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti

In serie di due pezzi

]\ ]

DIN 2181
< M6

DIN 2181
> M8

ISO

@d,

[mm]
M 4

10
10
1
12
12
12
14
16
18
20

82

T orverm—— f -
;LZJ
L] e °
| —— =

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG B2 ot
P.1-4 o .
P7 ° °
K.2 ° °
N.1-3 ° °
N.5-7 . °
P L4 Ly L3
js16
[mm] [mm] [mm] [mm]
0,5 45 10 21
0,5 50 12 24
0,75 56 14 28
1 63 22
1 63 20 -
1,25 70 24
1 63 20 -
1 70 22
1,25 70 22 -
1,5 70 22
1,5 70 22 -
1,5 70 22
1.5 80 22 -
1,5 80 22

A2 LH
SERIE

@d,
ho
[mm]
45

W W OV O NN O OO

1"

a
h12

[mm]
3,4
49
49
49

A2 LH

SBOZZATORE

bR

o

-
=

J
)

N

il A2 LH

SBOZZATORE

[mm]
3,5
45
5,2

7

8.8
10
1

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

A A DDA DD DEAEDWDWWWW
® 6 6 6 06 6 0 0 ¢ 0o © o0 o o
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DIN 374

ISO

@d,

[mm]

A23 FC
NEUTRO
- a
o .
ELW—’}
L ‘ :
o z
3
a8
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
MG A23 FC A23 FC A23 FCLH
NEUTRO TiN NEUTRO
P e 2025
P2 e 10412 e 1520 e 10-12 % A
P.3 e 8-10 ® 12-15 e 3-10
K.2 e 310 e 1215 e 810 [ 1,5xD |
N.1 e 20-25 7@
N.5 e 1520 / Z
=
e R S V]
ml  om] fmoml foml om] w1 mm] NEOTRO
0,35 56 8 - 2.2 - 3 265 o
0,35 56 9 - 25 21 3 315 o
05 63 12 - 28 21 3 35 o
05 70 14 - 35 27 3 45 o
0,5 80 16 - 45 34 3 55 o
0,75 80 16 - 4,5 34 3 5.2 o
0,75 80 16 ; 55 43 3 6,2 o
0,75 80 16 ; 6 49 3 7.2 o
1 90 16 - 6 49 3 7 o
1 90 16 - 7 55 3 8 o
05 90 18 - 7 55 4 95 o
0,75 90 18 - 7 55 3 9,2 o
1 90 18 - 7 55 3 9 o
1,25 100 18 - 7 55 3 8,8 o
1 El) 20 - 8 62 3 10 o
0,75 100 22 ; 9 7 4 1.2 o
1 100 22 - 9 7 4 11 o
1,25 100 22 - 9 7 3 108 o
1,5 100 22 - 9 7 3 105 o
1 100 22 - 1 9 4 13 o
1,25 100 22 - 11 9 3 128 o
15 100 2 ; 1 9 3 125 o
1 100 22 ; 12 9 4 14 o
1,5 100 22 ; 12 9 3 135 o
1 100 22 ; 12 9 4 15 o
1,25 100 22 ; 12 9 4 148 o

£ P18

Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi

A23 FC
TiN

Ty
SEETETTAAY

i
[1,5%D |

RH

A23 FC
TiN

MF

DIN 13

Scanalature diritte

A23 FCLH
NEUTRO

C (2-3)

T A APAA

(1,50

LH

A23 FCLH
NEUTRO

83



V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature diritte

A23 FC A23FC  A23FCLH
HSSE NEUTRO TiN NEUTRO

DIN 374 3 R
2
E,Im_\}
— |
: ‘ ; ;
8 B
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so W ABFC  anc AmrC
P1 ® 20-25 C (Z'i) .
P P2 e 10-12 e 15-20 e 10-12 % ,
P3 e 8-10 ® 12-15 e 3-10
K K.2 e 3810 e 12-15 e 310 m m m
N.1 e 20-25 7mn W 7
N N5 e 15-20 % Z / Z / Z
o P b kb G a2 Wl A23FC A23FC A23FCLH
oml  fmml fom] foml fom] o [oml [oml G ml NEUTRO TN NEUTRO
M 16 1,5 100 22 - 12 9 3 14,5 ° ° °
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 °
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 ° ° °
18 2 125 28 - 14 11 4 16 °
20 1 125 25 - 16 12 4 19 °
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 ° ° °
20 2 140 28 - 16 12 4 18 °
22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 °
22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 ° °
22 2 140 28 - 18 14,5 4 20 °
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 °
25 1 140 25 - 18 14,5 4 24 °
25 1,5 140 255 - 18 14,5 4 23,5 3
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 °
26 1 140 25 - 18 14,5 4 25 °
26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 °
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 °
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 °
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 °
28 2 140 28 - 20 16 4 26 °
30 1 150 25 - 22 18 5 29 )
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‘QVerenano EV/I=

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature diritte

DIN 13

A23 FC
NEUTRO

DIN 374

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A23 FC
150 MG NEUTRO

P2 ° 10-12
P3 e 3810 2 A

K K.2 e 3-10

o P T v Y Y e
] foml fmml foml oml o [oml oml G foml VEUTRO
M 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 [ )
33 1,5 160 30 - 25 20 5 31,5 °
33 2 160 30 - 25 20 4 31 °
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 °
36 3 200 56 - 28 22 4 33 °
39 3 200 60 - 32 24 5 36 °
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 °
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5 °
42 2 170 30 - 32 24 5 40 °
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 °
45 2 180 32 - 36 29 5 43 °
45 3 200 50 - 36 29 5 42 °
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 °
48 2 190 32 - 36 29 6 46 °
48 3 225 50 - 36 29 5 45 °
52 1,5 190 32 - 40 32 6 50,5 °
52 2 190 32 - 40 32 6 50 °
52 3 225 50 - 40 32 5 49 °
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / per ghisa

A45 A45
NITRURATO TiCN

DIN 374 a

-

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

(=)
=
>
[=))
o
x

so me AR AR
K K.1 e 15-20 ® 40-45 C(Z'i)
N.4 e 1520 e 40-45 )
N N7 e 1520 e 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 m
al wi
- -
ml  foml o] fmml foml fom] o fml [ fmm) VTRURATO TieN
M 4 0,5 63 10 . 28 21 3 35 o o
5 0,5 70 12 - 35 27 3 4,5 o o
6 0,75 80 14 - 45 34 3 5.2 o o
8 1 90 16 - 6 49 4 7 o o
9 1 90 16 - 7 55 4 8 o
10 1 9 18 ; 7 55 4 9 o
10 1,25 100 18 - 7 55 4 88 o
1 1 9 20 ; 8 62 4 10 o
12 1 100 22 - 9 7 4 11 o
12 1,25 100 22 ; 9 7 4 108 o o
12 1,5 100 22 - 9 7 4 105 o o
14 1 100 22 - 11 9 4 13 o
14 1,25 100 22 - 11 9 4 128 o o
14 1,5 100 22 ; 1 9 4 125 o
16 1 100 22 - 12 9 4 15 o
16 1,5 100 22 ; 12 9 4 145 o
18 1,5 110 25 - 14 11 4 165 o
20 1,5 125 25 ; 16 12 4 185 o
22 1,5 125 25 - 18 145 4 20,5 o
24 1,5 140 25 - 18 145 5 22,5 o
24 2 140 28 - 18 145 5 2 o
27 1,5 140 28 ; 20 16 5 255 o
27 2 140 28 - 20 16 | 5 25 o
30 1,5 150 28 ; 22 18 5 285 o
30 2 150 28 - 22 18 5 28 o

86 € P19



DIN 374

ISO

=

[mm]

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P2
P3
P4
P5
P7
M.1
K.2
N.2-3
N.6

[mm]
0,5
0,5

0,75

0,75

0,75

0,75

1,25

1,25

1.5

1,25

A17 S
NEUTRO

® 20-25
15-20
12-15

15-20
20-25
e 15-18

js 16
[mm]
63
70
80
80
80
90
90
90
90
100
90
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
110
110
125
125
125

A17 S
VAP

® 20-25

15-20
12-15

® 15-20

L

[mm]
12
14
16
16
16
16
16
18
18
18
20
22
22
22

20-25
15-18

L3

[mm]

A17 S
TiN
30-35
25-30
20-25
10-15
10-15
10-15
25-30
30-35
25-30

@dy
ho
[mm]
2,8
3,5
45

—_ A s e s s ul
0 OO ABRNNNN-=S o o 000NN NSNO O

a
h12

[mm]
2,1
2,7
3,4
43
49
4,9
5,5
5,5
5,5
5,5
6,2

N (- V- R R (e B (e RV Rt RN NN

14,5

A17 S
TiCN
30-35
25-30
20-25
10-15
10-15
10-15
25-30
30-35
25-30

3
3

10,8
10,5
13
12,8
12,5
14
13,5
15
14,5
17
16,5
19
18,5
21

A AP PAEPMAEPMPDAEAEDNMNPWUPAEDSNDPDPOUDDPDNLDULWLWWWW
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NEUTRO
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A17 S
NEUTRO

Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A17 S A17 S
VAP TiN

RH RH

A17 S A17 S
VAP TiN
° °
° °
° °
° °
° °

MF

DIN 13

A17 S
TiCN

TRwhAe

RH

A17 S
TiCN

87
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MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A17 S A17 S
HSSE NEUTRO TiN

DIN 374 -
Q
Y —
LZ
L1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
s we ATE AT
P2 ® 20-25 e 30-35 m
P3 e 1520 e 2530 '7»‘ 7/
P P4 ® 12-15 ® 20-25 // g / A
P5 ® 10-15
P7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 ® 15-20 ® 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 ® 15-18 e 25-30 /D /D
oml  fmml fom] foml fom] o [oml [oml G ml NEUTRO TN
M 22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 ° °
24 1 140 25 - 18 14,5 5 23 °
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 ° °
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 °
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 °
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 °
26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 °
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 °
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 ° °
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 °
28 2 140 28 - 20 16 4 26 °
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 °
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 3
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 °
40 3 200 60 - 32 24 4 37 °
42 1,5 170 30 - 32 24 5 40,5 ()
42 2 170 30 - 32 24 5 40 °
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 °

88 € P20



‘QVerenano EV/I=

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

il [
“ E NEUTRO

DIN 374 a

DIN 13

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

0 we AT
P2 ® 20-25 /',/ o
P P3 e 15-20 //
P4 e 12-15 //A
K K.2 e 15-20
N N.2-3 ® 20-25
N.6 ® 15-18
RH
] foml fmml foml oml o [oml oml G foml VEUTRO
M 45 2 180 32 - 36 29 5 43 °
45 3 200 50 - 36 29 5 42 °
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 °
48 2 190 32 - 36 29 5 46 °
48 3 225 50 - 36 29 5 45 °

€ P20 89



\V/ =B "©Verenano

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto / per acciaio inox

A17 S

DIN 13

DIN 374 - a
B —
Q:J: W—/\ 7

k

TRwVAe

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A17 S
ISO MG Tix2

P P7 ® 10-15 m
M M.1 e 10-15 %

ol P m B 8L sl Avs
(oml  (oml fmml [mm] fm] o mm] o fmml [ mm] X2
M 6 0,75 80 16 - 4,5 3,4 3 5,2 °
8 1 90 16 6 4,9 3 7 °
10 1 90 18 7 5.5 4 °
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 )
14 1,25 100 22 - 11 9 4 12,8 3
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 °
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 °
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 °

90 € P21



\Q\Verenano VI

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

l = A1756G  A17S6G

DIN 374 a

DIN 13

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min I1SO3 1S03
6G 6G
A1756G  A17 S6G

ISO MG

NEUTRO TiN
P2 ® 20-25 e 30-35 m
% P
P P4 e 12-15 e 20-25
P5 e 10-15
P7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 2530 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N6 ) 15-18 L 25-30
Gh P bk B 2 Wl A7S6G A1756G
NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M6 0,75 80 16 - 45 3,4 3 5,2 ° °
8 1 90 16 6 49 3 7 ° °
10 1 90 18 7 5,5 4 ° °
10 1,25 100 18 7 5,5 3 8,8 ° °
12 1,5 100 22 9 7 3 10,5 ° °
14 1,5 100 22 11 9 4 12,5 ° °
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A30
NEUTRO

A30
TiN

DIN 374 i
I
O = =1
— |
L1
|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
0w A9, AD
P1 e 18-20 e 30-35 C(Z'i) %
P2 e 1518 e 2530
P P3 e 12415 e 20-25 g A
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 7/my 7 m/
K K.2 e 12-15 e 2025 ////ﬁ // Z
N.1 ° 1820 - o
N2-3 e 1518 e 2530
N N.5 e 1518 & =
N.6 o 1215 e 2025
oh P b8 F A A30
ml  foml fmm] fmm] foml om] [mml [ mm] NEOTRO TN
M3 035 56 8 . 2.2 - 3 265 o
35 035 56 9 ; 25 21 3 3,15 o
4 0,5 63 12 ; 28 21 3 35 o
5 0,5 70 14 ; 35 27 3 45 o
6 0,75 80 16 - 45 34 3 5,2 o o
7 0,75 80 16 - 55 43 3 6.2 o
8 0,75 80 16 ; 6 49 3 7.2 o
8 1 90 16 ; 6 49 3 7 . o
9 1 90 16 ; 7 55 3 8 o
10 0,75 90 18 ; 7 55 3 9.2 o
10 1 90 18 ; 7 55 3 9 o o
10 1,25 100 18 ; 7 55 3 8.8 o o
1 1 90 20 . 8 62 3 10 o
12 1 100 22 ; 9 7 3 1 o
12 1,25 100 22 ; 9 7 3 108 o
12 15 100 22 ; 9 7 3 105 o
14 1 100 22 ; 11 9 3 13 o
14 1,25 100 22 ; 1 9 3 128 o
14 1,5 100 22 ; 1 9 3 125 o
15 1 100 22 ; 12 9 4 14 o
15 15 100 22 ; 12 9 3 135 o
16 1 100 22 ; 12 9 4 15 o
16 1,25 100 22 ; 12 9 4 148 o
16 1,5 100 22 ; 12 9 4 145 o o
17 1 100 22 ; 12 9 4 16 o
17 15 100 22 ; 12 9 4 155 o

92
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A30 A30
E NEUTRO TiN

DIN 13

DIN 374 ) .
<
Q
e = =
— |
L1
|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
0w A% AW
P1 e 1820 e 3035 ,
P2 e 1518 e 2530 //
P P3 e 12415 e 2025
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD |
P5 e 510 7m VA
K K.2 e 12415 o 2025 // Z /// b
N.1 o 1820 o =
N23 e 1518 e 2530
N N.5 o 1518 " "
N.6 o 12415 e 2025
ml  foml fmm] [mml foml mm] [mml [ mm] NEOTRO T
M 18 1 110 25 ; 14 1n 4 17 o
18 1,5 110 25 ; 14 1M 4 165 o .
20 1 125 25 ; 16 12 4 19 o
20 1,5 125 25 - 16 12 4 185 o .
2 1 125 25 ; 18 145 4 21 o
2 15 125 25 ; 18 145 4 205 o .
24 1 140 25 ; 18 145 4 23 o
24 1,5 140 25 ; 18 145 4 225 o .
24 2 140 28 ; 18 145 4 22 o
25 1 140 25 ; 18 145 4 24 o
25 1,5 140 25 ; 18 145 4 235 o
25 2 140 28 ; 18 145 4 23 o
26 1 140 25 - 18 145 4 25 o
26 15 140 25 ; 18 145 4 245 o
26 2 140 28 ; 18 145 4 24 o
27 1,5 140 28 ; 20 16 4 255 o o
27 2 140 28 ; 20 16 4 25 o
28 1,5 140 28 ; 20 16 4 265 o
28 2 140 28 ; 20 16 4 26 o
30 1 150 25 ; 22 18 5 29 o
30 1,5 150 28 - 22 18 4 285 o .
30 2 150 28 ; 22 18 4 28 o
32 15 150 28 - 22 18 5 305 o
32 2 150 28 ; 22 18 4 30 o
36 1,5 170 30 ; 28 2 5 345 o
36 2 170 30 ; 28 2 s 34 o
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A30
NEUTRO

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

DIN 374
HE
ISO MG
P1
p P2
P3
P4
K K.2
N.1
N N.2-3
N.5
N.6
@d, P
[mm] [mm]
M 36 3
40 1,5
40 2
40 3
42 1,5
42 2
42 3
45 1,5
45 2
45 3
48 1,5
48 2
48 3
94

A30
NEUTRO

18-20
15-18
12-15
10-12
12-15
18-20
15-18
15-18
12-15

js16
[mm]
200
170
170
200
170
170

180
180
200
190
190
225

ol [oml fmm] fmm] [ fmm] NEOTRO
56 - 28 22 4 33 °
30 - 32 24 5 38,5 °
30 - 32 24 5 38 °
60 - 32 24 5 37 °
30 - 32 24 6 40,5 °
30 - 32 24 5 40 )
60 - 32 24 5 39 )
32 - 36 29 6 43,5 °
32 - 36 29 5 43 °
50 - 36 29 5 42 °
32 - 36 29 6 46,5 °
32 - 36 29 6 46 °
50 - 36 29 5 45 °

€ p2
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

@ @ A715S A71S A715S A715S
g NEUTRO VAP TiN TiCN

DIN 374 a

DIN 13

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so we  A7S AUs  ansoas
P2 e 15-20 ® 15-20 e 25-30 e 25-30
P3 e 12-15 e 12-15 e 2025 e 20-25 % A ,/ A /
P P4 e 10-12 e 10-12 ® 15-20 ® 15-20
Ei ° Z—lg ° Z-;g &W V/WV 7/|||7 ?WV
M M.1 e 810 e 310 ////" Z ///74 ///" Z ////"A
K K.2 e 12-15 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25 RH RH RH RH
N.3 e 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30
N N.6 e 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30 /D /D /D /D
ods F L b B2z gl ans A71S A71S A71S
] foml fmml foml oml oml oml G oml VEUTRO VAP TN TIEN
M 6 0,75 80 7.5 - 4,5 3,4 3 5,2 ° ° ° °
8 1 90 10 6 4,9 3 7 ° ° [ °
10 1 90 10 7 SA5) 3 9 ° ° ° °
10 1,25 100 11,5 - 7 5,5 3 8,8 ° ° ° °
12 1 100 13 9 7 4 11 () ) ) °
12 1,25 100 13,5 9 7 4 10,8 ° ) ) °
12 1,5 100 14 9 7 4 10,5 [ ) ° ° °
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 ° ° ° °
16 1,5 100 15,5 - 12 9 4 14,5 ° ) ° °
18 1,5 110 16 - 14 11 4 16,5 ° ° ° °
20 1 125 15 - 16 12 4 19 °
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ° ° ° °
22 1,5 125 19 - 18 14,5 4 20,5 ° ° °
24 1,5 140 21 - 18 14,5 4 22,5 °
24 2 140 26 - 18 14,5 4 22 °
26 1,5 140 23 - 18 14,5 4 24,5 °
27 1,5 140 23 - 20 16 4 25,5 e °
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 23 - 20 16 4 26,5 °
30 1,5 150 25 - 22 18 5 28,5 ° °
30 2 150 29 - 22 18 5 28 °
36 3 200 46 - 28 22 5 33 [
42 3 200 51 - 32 24 6 39 ()
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DIN 374

ISO

@d,

[mm]

M 6

96

10
10
12
12
14
16
20

V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi

Scanalature elicoidali 40° / rastremati / per acciaio inox

\ [-]=

o =
o |

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

v ATIS
P.7 e 3-10
M.1 e 3-10
M.2 e 57
P L1 |_2 |_3 @dz a
js16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,75 80 7.5 - 4,5 3,4
1 90 10 6 4,9
1 90 10 7 5,5
1,25 100 11,5 7 5,5
1,25 100 13,5 9 7
1,5 100 14 9 7
1,5 100 15,5 11 9
1,5 100 15,5 - 12 9
1,5 125 17 - 16 12

N

7

[-

[mm]
5,2
7

8.8
10,8
10,5
12,5
14,5
18,5

A A DDA A WWWW
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\Q\Verenano VI

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

DIN 13

A71S6G A71S56G

NEUTRO TiN

DIN 374 . a

g = ==k
L : :
S ] | s :
‘ 3 3
CAMPO D’'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min I1SO3 I1SO3
1SO MG A71S 6G A71S 6G
NEUTRO TiN
P2 e 1520 e 2530 ;
P3 o 12415 o 2025 2 A ,
P P4 e 10-12 e 1520
P7 ® 810 U N
M M.1 o 810 i //"
K K.2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 1518 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 /D /D
@d‘| P |_1 |_2 L3 @dz a z
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M6 0,75 80 7,5 = 45 3,4 3 5,2 ° °
8 1 90 10 6 4.9 3 7 ° °
10 1 90 10 7 55 3 ° °
10 1,25 100 11,5 7 5,5 3 8,8 ° .
12 1 100 13 9 7 4 11 ° .
12 1,25 100 13,5 9 7 4 10,8 ° .
12 1,5 100 14 9 7 4 10,5 ° °
14 1,5 100 15,5 11 9 4 12,5 ° .
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\V/ =B "©Verenano

MASCHI A MACCHINA per dadi
Scanalature diritte

INES

NORMA VERGNANO a

DIN 13

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ISO MG Ao
P1 e 1820
P P2 e 15-18
P3 e 12-15
@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a z g%
js16 h9 h12 .
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M4 0,5 80 20 - 2,8 2,1 3 3,5
5 0,5 85 22 - 3,5 2,7 3 45
8 1 115 30 - 6 49 3 7
10 1 130 35 - 7 5,5 3 9
10 1,25 140 45 - 7 5,5 3 8,8
12 1,25 160 45 - 9 7 3 10,8
12 1,5 160 45 - 9 7 3 10,5
14 1,5 180 45 - 11 9 3 12,5
16 1,5 190 48 - 12 9 3 14,5
18 1,5 200 48 - 14 11 3 16,5
20 1,5 220 50 - 16 12 3 18,5

98 € P24
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\Q\Verenano VI

MASCHI A MACCHINA A RULLARE per fori ciechi e passanti
Senza canalini di lubrificazione

17 -a—.
))>>-> A81 A81
)))>> TiN TiCN

DIN 2174 (371)

a
< M10x1,25 ;

DIN 13

DIN 2174 (374)
> M12x1

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

6HX
0 we A A8
R P1-2 e 4045 e 40-45
P3 e 3540 e 3540 2 A
N.12 e 40-45 e 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 [ 1,5xD |
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 A0
uN
S-S
(ml  [oml  fmm] mm] mm] [mml [mml [ [mm] TN TieN
M3 0,35 56 10 18 35 27 4 285 o o
4 05 63 12 21 45 34 5 38 o .
5 05 70 14 24,5 6 49 5 48 o .
6 0,75 80 16 29 6 49 5 565 o .
8 1 El) 18 33 6120 s 75 o .
10 1 % 18 34 10 8 6 955 o o
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 o o
12 1 100 22 7 6 11,55 o .
12 1,25 100 22 ; 9 7 6 114 o o
12 1,5 100 22 ; 9 7 6 113 o o
14 1,25 100 22 ; 11 9 6 134 o o
14 1,5 100 22 ; 11 9 6 133 o .
16 1,5 100 22 - 12 9 6 153 o .

€ Pp24 99



\V/ =B "©Verenano

MASCHI A MACCHINA A RULLARE per fori ciechi e passanti
Senza canalini di lubrificazione

DIN 13

>

A816GX  A816GX
TiN TiCN

DIN 2174 (371)

< M10x1,25 <
R 111 e
kAETJ

|

1

DIN 2174 (374)

> M12x1 :
< A= ==
LS ‘

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

S0 MG A816GX  A816GX

TiN TiCN
p P1-2 ® 40-45 ® 40-45 C(Z'i) %
P3 e 3540 e 3540
N.1-2 e 40-45 e 40-45 g A
N N.3 e 3540 e 3540 [ 1,5xD |
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 L) VL)
w o
2
O P bk @ 2 Wl AB16GX  AB16GX
oml  fmml (mm] mm] [om] fmm] fmm] (] [mm] TN TieN
M3 0,35 56 10 18 35 27 4 2,85 o o
4 0,5 63 12 21 45 34 5 3.8 o o
5 0,5 70 14 24,5 6 49 5 48 o o
6 0,75 80 16 29 6 49 5 565 o o
8 1 90 18 33 61215 755 o o
10 1 90 18 34 10 8 6 9,55 o o
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9.4 o o
12 1 100 22 7 6 11,55 o o
12 1,25 100 22 ; 9 7 6 114 o o
12 1,5 100 22 ; 9 7 6 113 o o
14 1,25 100 22 - 11 9 6 134 o o
14 1,5 100 22 - 11 9 6 133 o o
16 1,5 100 22 - 12 9 6 153 o o

100 € P24
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE per fori ciechi e passanti

Canalini di lubrificazione DIN 13
”;;)))g A81N A81N
|| > TiN TICN
DIN 2174 (371)

< M10x1,25

DIN 2174 (374)
> M12x1 a

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
6HX 6HX
o we AN AnN
> P1-2 e 40-45 e 40-45 %
P3 e 3540 e 3540 2 A "
N.1-2 ® 40-45 e 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 m m
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 gi%m 47 iy
- -
RH RH
ad P L L 5 ad a z
1 is 16 : ’ h92 h12 A%L N ATsigNN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,35 56 10 18 3,5 2,7 4 285 ° °
4 0,5 63 12 21 45 3,4 5 3,8 ° .
5 0,5 70 14 24,5 6 49 5 4,8 ° o
6 0,75 80 16 29 6 4,9 5 5,65 ° .
8 1 90 18 33 6,2 5 7,55 ° .
10 1 90 18 34 10 8 6 955 . .
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9,4 . .
12 1 100 22 - 7 6 11,55 ° °
12 1,25 100 22 - 9 7 6 1,4 ° °
12 1,5 100 22 - 9 7 6 11,3 ° .
14 1,25 100 22 = 11 9 6 13,4 ° o
14 1,5 100 22 - 1 9 6 13,3 ° o
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 ° °
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE per fori ciechi e passanti
Canalini di lubrificazione

> A81N6GX A81N 6GX
B

DIN 2174 (371)
< M10x1,25

DIN 2174 (374)
> M12x1 2

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A81N 6GX A81N 6GX
IS0 MG TiN TiCN

p P1-2 ® 40-45 ® 40-45 C(Z'i) %
P3 e 3540 e 3540
N.1-2 e 4045 e 40-45 g A
N N.3 e 3540 e 3540 [ 2,5xD | [2,5%D |
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 27‘@; z:@
- -
di P Sk b Bh a2 A81N 6GX A81N 6GX
oml  fmml (mm] mm] [om] fmm] fmm] (] [mm] TN TieN
M3 035 56 10 18 35 27 4 2,85 o o
4 05 63 12 21 45 34 5 38 o o
5 0,5 70 14 24,5 6 49 5 48 o o
6 075 80 16 29 6 49 5 565 o o
8 1 90 18 33 61215 755 o o
10 1 90 18 34 10 8 6 955 o o
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 o o
12 1 100 22 7 6 11,55 o o
12 1,25 100 22 ; 9 7 6 114 o o
12 1,5 100 22 ; 9 7 6 113 o o
14 1,25 100 22 ; 11 9 6 134 o o
14 1,5 100 22 ; 11 9 6 133 o o
16 1,5 100 22 . 12 9 6 153 o o
18 1,5 110 22 ; 14 1 8 173 o o
20 1,5 125 25 ; 16 12 8 193 o o
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MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di tre pezzi

A7 A7 A7 A7
g SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

ASME B1.1

DIN 2184-2 L. =
<@ 14" ° 0
< \ — =
&LWL ‘ = 7
—J ] <
L1
DIN 2184-2
> @ 5/16" ¥ : ' 3
'O'I = ; 4 3 :
UEPRERE PR —— é 1 i
T 3
] | a

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A7 A7 A7 A7
IS0 MG SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

> P1-4 ° ° o ° ~ m
P7 W% W/l:
]

RH RH
" "

N.1-3
N.5-7

\S

=l
A\
n i

‘E
=
\\

AN
A\

B IF

==
=

y
y

UNC P o J.SL]G oo b B Az g A7 A7 A7 A7
[sp/1"]  [mm] sl il i il mml -] Tl SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
Nr.1 64 1,854 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,55 ° ° ° °
Nr.2 56 2,184 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,85 ° ° ° °
Nr.3 48 2,515 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,1 ° ° ° °
Nr.4 40 2,845 40 10 18 3,5 2,7 3 2,35 ° ° ° °
Nr.5 40 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 2,65 ° ° ° °
Nr.6 32 3,505 45 11 20 4 3 3 2,85 [ ° [ °
Nr.8 32 4,166 45 12 21 4,5 3,4 B 3,5 (] ° () °
Nr.10 24 4,826 50 14 23 6 4,9 3 3,9 ° ° ° °
Nr.12 24 5,486 56 16 28 6 4,9 3 4,5 ° ° ° °
1/4" 20 6,35 56 16 28 6 4,9 3 51 ° ° ° °
5/16" 18 7,938 63 22 - 6 4,9 3 6,6 ° ° ° °
3/8" 16 9,525 70 24 - 7 55 3 8 ° ° ° °
7/16" 14 11,113 70 24 - 8 6,2 3 9,4 ° ° ° °
1/2" 13 12,7 75 28 - 9 7 3 10,8 [ ° [ °
9/16" 12 14,288 80 28 - 11 9 4 12,2 [ ° ° °
5/8" 11 15,875 80 30 - 12 9 4 13,5 (] ° ° °
3/4" 10 19,05 95 32 - 14 11 4 16,5 ° ° ° °
7/8" 9 22,225 100 32 - 18 14,5 4 19,5 ° ° ° °
1" 8 25,4 110 36 - 18 14,5 4 22,25 ° ° ° °
11/8" 7 28,575 125 40 - 22 18 4 25 ° ° ° °
11/4" 7 31,75 125 40 - 22 18 4 28 ° ° ° °
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi (FC) e passanti (FP)
Scanalature diritte

“ HSSE A27 FC A27 FC A27 FP A27 FP
: § NEUTRO TiN NEUTRO TiN

DIN 2184-1
<@ 1/4"

ASME B1.1

DIN 2184-1
> @ 5/16"

od,

i

od

1

aah bR AL
S iiiibiiies

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ISO MG A27 FC A27 FC A27 FP A27 FP

NEUTRO TiN NEUTRO TiN
P1 ® 20-25 ® 20-25 C(Z'i) % /E_,iﬁv‘ /@@
P P2 e 10-12 e 15-20 e 10-12 e 15-20 // //"
P3 o 310 ° 1215 e 310 o 1215 g A /A /A
K K.2 e 810 o 1215 e 810 o 1215 [ 1,5xD | [1,5%D |
N.1 e 20-25 e 2025 7/my 7 m/
N N.5 e 1520 e 1520 ////ﬁ // _
e P bk b Ph e 2 Wl a27Fc A27FC A27FP A27FP
(sp/"] [mml  [mm]  (om] [l fmm] o oml [ [mm] VEUTRO TN NEUTRO TN
Nr.2 56 2,184 45 9 13 28 21 3 1,85 o o o o
Nr.3 48 2,515 50 9 15 28 21 3 2 o o o o
Nr.4 40 2,845 56 10 18 35 27 3 235 o o o o
Nr.5 40 3,175 56 10 18 35 27 3 265 o o o o
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 285 o o o o
Nr.8 32 4,166 63 13 22 45 34 3 35 o o o o
Nr.10 24 4826 70 16 265 6 49 3 39 o o o o
Nr.12 24 548 80 16 265 6 49 3 45 o o o o
14" 20 6,35 80 17 30 7 55 | 3 | G o o o 5
5/16" 18 7938 90 18 - 6 49 3 66 o o o o
3/8” 16 9525 100 22 - 7 55 3 8 o o o o
7/16” 14 11,113 100 24 - 8 62 3 94 o o o o
12" 13 127 110 26 - 9 7 3 108 o o o o
9/16” 12 14288 110 28 ; 11 9 3 122 o o o o
5/8" 11 15875 110 28 ; 12 9 3 135 o o o o
3/4" 10 1905 125 32 - 14 M 4 165 o o o o
7/8" 9 22225 140 32 - 18 145 4 195 o o o 0
1" 8 254 160 36 - 18 145 4 2225 o o o o
11/8" 7 28575 180 40 - 22 18 4 25 o o
118" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 28 o o
13/8" 6 34925 200 50 - 28 2 4 3075 o o
112" 6 38,1 200 50 - 28 2 4 34 o o
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / per ghisa

A49 A49
NITRURATO TiCN
pe]
L ‘
L3
L1

ASME B1.1

DIN 2184-1
<@ 14"
EI—J
DIN 2184-1
> @ 5/16" 5 @
Q
I C— =

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so me | ARe  Ae
K K.1 e 15-20 ® 40-45
N.4 e 15-20 ® 40-45
N N.7 e 15-20 ® 40-45
N.9-10 ® 20-25 ® 45-50

UNC ’ = st ] 6 E . thiz h?z ‘ i A49 A49
(spA*] mml  (mml  (mm]  fmm] fmm] fmm] [ [mm] RORATO TieN

Nr.2 56 2,184 45 9 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 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,35 ° )
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,65 ° °
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 2,85 [ (]
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 3,4 3 3,5 [ ) °
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4.9 3 3,9 ° °
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,5 ° °
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 55 3 51 ° °
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 4,9 4 6,6 ° °
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 5.5 4 8 ° °
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 4 9,4 ° °
1/2" 13 12,7 110 26 - 9 7 4 10,8 ° °
9/16" 12 14,288 110 28 - 11 9 4 12,2 ° °
5/8" 11 15,875 110 28 - 12 9 4 13,5 ° °
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,5 ° °
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ° °
1" 8 25,4 160 36 - 18 14,5 5 22,25 ° °
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 5 25 °

11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 5 28 °

13/8" 6 34,925 200 50 - 28 22 5 30,75 °

11/2" 6 38,1 200 50 - 28 22 5 34 °
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UNC

ASME B1.1

<@ 1/4"

V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti

Scanalature diritte con imbocco corretto

DIN 2184-1

DIN 2184-1

> @ 5/16"

ISO

A

UNC

Nr.2
Nr.3
Nr.4
Nr.5
Nr.6
Nr.8
Nr.10
Nr.12
1/4"
5/16"
3/8"
7/16"
172"
9/16"
5/8"
3/4"
7/8"
1
11/4"
11/2"

106

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P2
P.3
P4
P.5
P7
M.1
K.2
N.2-3
N.6

[Sp/1]
56
48
40
40
32
32
24
24
20
18
16
14
13
12
11
10

A19S
NEUTRO

® 20-25

e 15-20

® 12-15

e 15-20

® 20-25

e 15-18

@d, L4
js16
[mm] [mm]
2,184 45
2,515 50
2,845 56
3,175 56
3,505 56
4,166 63
4,826 70
5,486 80
6,35 80
7,938 90
9,525 100
11,113 100
12,7 110
14,288 110
15,875 110
19,05 125
22,225 140
25,4 160
31,75 180
38,1 200

A19 S
TiN

® 30-35

e 25-30

® 20-25

® 10-15

e 10-15

e 10-15

® 25-30

® 30-35

® 25-30
5) L3

[mm] [mm]
8 13
9 15
10 18
10 18
11 20
13 22
16 26,5
16 26,5
17 30
18 -
22 -
24 -
26 -
28 -
28 -
32 -
32 -
36 -
40 -
50 -

A19S

TiICN

30-35
25-30
20-25
10-15
10-15
10-15
25-30
30-35
25-30

@d,
h9
[mm]
2,8
2,8
3,5
3,5

A19S 3B
NEUTRO

® 20-25

e 15-20

12-15

15-20

20-25

15-18
a VA

h12

[mm] [
2,1 2
2,1 3
27 3
27 3
3 3
34 3
49 3
49 3
55 3
49 3
55 3
62 3
7 3
9 3
9 3
11 4
145 4
145 4
18 4
22 4

7
U

il

Y

[mm]
1,85
2,1
2,35
2,65
2,85
3,5
3,9
4,5
5,1
6,6
8
9,4
10,8
12,2
13,5
16,5
19,5
22,25
28
34

€ p2s8

A19 S
NEUTRO

A19S
TiN

A19S
TiCN

A19S 3B
NEUTRO

RH RH RH RH

A19S
NEUTRO

A19 S
TiN

A19S
TiCN

A19 S 3B
NEUTRO
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MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto / per acciaio inox

ASME B1.1

A19S
TiX2

DIN 2184-1 a
<@ 1/4"

od,

DIN 2184-1
> 5/16"

i

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A19S
ISO MG Tix2

P P7 ® 10-15 m
M M.1 ® 10-15 W/‘:

RH

P @d‘| L1 |_2 |_3 @dz a 4 a0

UNC is 16 ho h12 i A19s
(5p/17] [mm]  (mm]  [mm]  [om] [mm] o fmml [ mm] TiX2
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 2,85 °
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 3,4 3 3,5 °
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4,9 3 3,9 °
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 49 3 4.5 °
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 55 3 51 °
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 4.9 3 6,6 °
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 55 3 8 ()
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9,4 )
1/2" 13 12,7 110 26 - 9 7 3 10,8 °
9/16" 12 14,288 110 28 - 11 3 12,2 °
5/8" 11 15,875 110 28 - 12 3 13,5 °
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,5 °
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 19,5 °
1" 8 25,4 160 36 - 18 14,5 4 22,25 °
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A33 A33 A33 3B
§ NEUTRO TiN NEUTRO

DIN 2184-1 a
<@ 1/4"

ASME B1.1

DIN 2184-1
> @ 5/16"

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so me A B
P1 e 18-20 e 30-35 e 1820 C(2-3) % %
P2 e 15-18 e 2530 e 15-18 2 ,’
P P3 e 1215 e 2025 e 1215 g A
P4 e 10-12 e 1520 e 10-12 [ 1,5xD | [1,5%D | [ 1,5%D |
P5 e 5.0 7/m 7z 7
K K.2 e 12-15 e 2025 e 12415 ////ﬁ // Z ////ﬁ
N.1 o 1820 o 1820 o = =
N2-3 e 1518 e 2530 e 15-18
N N.5 e 1518 e 1518 & = &
N.6 e 1215 e 2025 e 12-15
T T SR A33 A33 A33 3B
(sp/"] [mml  [mm]  (om] [l fmm] o oml [ [mm] VEUTRO TN NEUTRO
Nr.2 56 2,184 45 8 13 28 21 3 185 o o
Nr.3 48 2515 50 9 15 28 21 3 2 o o
Nr.4 40 2845 56 10 18 35 27 3 235 o o
NK.5 40 3175 56 10 18 35 27 3 265 o o
NI.6 32 3505 56 11 20 4 3 3 285 o o .
Nr.8 32 4166 63 13 20 45 34 3 35 o o .
Nr.10 24 4826 70 16 265 6 49 3 39 o o o
Nr.12 24 5486 80 16 29 6 49 3 45 o o o
174" 20 635 80 17 30 7 55 3 51 o o c
5/16" 18 7,938 90 18 ; 6 49 3 66 o o .
3/8" 16 9525 100 22 ; 7 55 3 8 o o .
7/16" 14 11,113 100 24 ; 8 62 3 94 o o .
172" 13 127 110 26 - 9 7 3 108 o o .
9/16" 12 14288 110 28 ; 11 9 3 122 o . .
5/8" 11 15875 110 28 ; 12 9 3 135 o o o
3/4" 10 1905 125 32 ; 14 M 4 165 o o .
7/8" 9 22225 140 32 ; 18 145 4 195 o o
1" 8 254 160 36 ; 18 145 4 22,25 o o
11/8" 7 28575 180 40 ; 22 18 4 25 o
114" 7 3175 180 40 ; 22 18 4 28 o
13/8" 6 34925 200 50 - 28 22 4 30,75 o
112" 6 38,1 200 50 - 2 22 4 34 o
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DIN 2184-1
<@ 1/4"

DIN 2184-1
> 5/16"

ISO

UNC

(Sp/17]

Nr.2
Nr.3
Nr.4
Nr.5
Nr.6
Nr.8
Nr.10
Nr.12
1/4"
5/16"
3/8"
7/16"
1/2"
9/16"
5/8"
3/4"
7/8"
17
11/4"
11/2"

NMEE

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P2
P3
P4
P5
P7
M.1
M.2
K.2
N.3
N.6

P

56
48
40
40
32
32
24
24
20
18
16
14
13
12
11
10

A60 S
NEUTRO

® 15-20

12-15

10-12

12-15

15-18

15-18

@d, L
js16
[mm]  [mm]
2,184 45
2,515 50
2,845 56
3,175 56
3,505 56
4,166 63
4,826 70
5,486 80
6,35 80
7,938 90
9,525 100
11,113 100
12,7 110
14,288 110
15,875 110
19,05 125
22,225 140
25,4 160
31,75 180
38,1 200

A60 S
TiN
e 2530
e 20-25
e 1520
e 510
e 310
e 310
20-25
e 2530
25-30
L L3
[mm]  [mm]
6 13
6 15
6,5 21
6,5 21
7.5 22,5
7.5 26
10 28,5
10 28,5
11,5 32
13 -
14 -
17 -
19 -
21 -
22,5 -
26 -
30 -
36,5 -
42 =
49 -

A60 S
TiCN

® 25-30
20-25
15-20
5-10
8-10
8-10

20-25
® 25-30
25-30

@d,
ho
[mm]
2,8
2,8
3,5
3,5

O 00 N O NN O O

1

14
18
18
22
28

A60 S
TiX2

e 3-10

e 3-10

e 57
[mm] [  [mm]
2,1 3 1,85
2,1 3 2,1
27 3 2,35
27 3 2,65
3 3 2,85
34 3 3,5
49 3 3,9
49 3 45
55 3 5,1
49 3 6.6
55 | 3 8
62 3 9,4
7 4 10,8
9 4 12,2
9 4 13,5
11 4 16,5
145 4 19,5
145 4 22,25
18 5 28
22 5 34

€ P29

A60 S
NEUTRO

E:

‘QVerenano @I @

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

A60 S
TiN

IN >

O:u

A60 S
TiN

A60 S
TiCN

2

RH
"

A60 S
TiCN

ASME B1.1

A60 S
TiX2

A SERIES

S

NS

= N

O:u

A60 S
TiX2

109
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Due scanalature elicoidali 40° / per leghe leggere

\ /]

ASME B1.1

A65
NEUTRO

DIN 2184-1 .
<@1/4" v Q
“‘M‘."ﬁ e
L2
L3
L1
DIN 2184-1
> @ 5/16"

d!
de
g

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

N.1-2 ® 12-15
N N56 e 1015 '/N/
S ° 6-8
$3 e 638 [ 2,5xD |
o
i
o
e g b 8e At @l aes
(Sp/*] fmml  fmm]  fmm] fmm] fmml fm] [ ml EUTRO
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 2 2,1 °
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 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 56 11 20 4 3 2 2,85 )
Nr.8 32 4,166 63 13 20 4.5 3,4 2 3,5 ()
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 49 2 3,9 )
Nr.12 24 5,486 80 16 29 6 49 2 4,5 °
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 5,5 2 51 )
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 4,9 2 6,6 °
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 5,5 2 8 °
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]\ ]

DIN 2184-2 . a
<@ 14" o

o d )|

o | Nupprenrnen | —

LZ
L3
L1
DIN 2184-2
> @ 5/16" -g“
U,IW %7

ISO

UNF

Nr.2
Nr.3
Nr.4
Nr.5
Nr.6
Nr.8
Nr.10
Nr.12
1/4"
5/16"
3/8"
7/16"
1/2"
9/16"
5/8"
3/4"
7/8"
17
11/8"
11/4"

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG SBOZ?ETORE
P1-4 o

P7 o

K.2 o
N.1-3 °
N.5-7 °

P @d, L4
js16
[Sp/1"]  [mm] [mm]
64 2,184 36
56 2,515 40
48 2,845 40
44 3,175 40
40 3,505 45
36 4,166 45
32 4,826 50
28 5,486 56
28 6,35 56
24 7,938 63
24 9,525 63
20 11,113 70
20 12,7 70
18 14,288 70
18 15,875 70
16 19,05 80
14 22,225 80
12 25,4 90
12 28,575 90
12 31,75 90

A8
FINITORE

L

[mm]
9
9
10
10
11
12
14
16
16
18
18
20
20
22
22
22
22
22
22
22

L3

[mm]
15
15
18
18
20
21
23
28
28

A8
SERIE

@d,
ho
[mm]
2,8
2,8
3,5
3,5
4
4,5

O 00 ~N OO O OO O

1

14
18
18
22
22

a
h12

[mm]
2.1
2,1
2,7
2,7

3
3,4
4,9
4,9
4,9
49
5,5
6.2

7

9

9

11

14,5
14,5
18
18

MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di due pezzi

A
.

i)

7
0

-] [mm]
3 1,85
3 2,15
3 2,4
3 2,7
3 2,95
3 3,5
3 4.1
3 4.6
3 5,5
3 6,9
3 8,5
3 9,9
4 11,5
4 12,9
4 14,5
4 17,5
4 20,4
4 23,25
4 26,5
4 29,5

€ P30

A8
SBOZZATORE

B

AN
=
N

A\

i
==

y
y
y

A8
SBOZZATORE

Y\VErenANO

A8
FINITORE

\‘\j

=l
\\\|

=

A8
FINITORE

A8
SERIE

011111 ——

(@]
—
N
w
-

i

:ul%

==

SERIE
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I\l YVerenano

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi (FC) e passanti (FP)
Scanalature diritte

HSSE A28 FC A28 FC A28 FP A28 FP
g NEUTRO TiN NEUTRO TiN

DIN 2184-1
<@ 14"
oL s f
s & =
T
L3
L|
DIN 2184-1
>@5/16" :
I —
@Lhmwmwt—” =
LZ
LI

ASME B1.1

od,

E
:
3
i

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ISO MG A28 FC A28 FC A28 FP A28 FP

EEEl ==
EEE =

NEUTRO TiN NEUTRO TiN
P1 ® 20-25 ® 20-25
P P2 e 10-12 ® 15-20 e 10-12 e 15-20
P3 e 8-10 ® 12-15 e 3-10 e 12-15
K K.2 e 810 o 1215 e 810 o 1215 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
N N.1 e 2025 e 2025 ”@' ?@
N.5 e 1520 e 1520 _ Z
VT - R B - I [l A28FC  A28FC  A28FP  A28FP
(sp/"] [mml  [mm]  (om] [l fmm] o oml [ [mm] VEUTRO TN NEUTRO TN
Nr.2 64 2,184 45 9 13 2,8 2,1 3 1,85 ° ° ° °
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ° ° ° °
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,4 ° ° ° °
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,7 ° ° ° °
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 ° ° ) °
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ] ° ° °
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 ° ° ) °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 3 5,5 ° ° ° °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 ° ° ° °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5.5 3 8,5 ° ° ° °
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 ° ° ° °
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 3 11,5 ° ° ° °
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 9 3 12,9 ] ° ) °
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 3 14,5 ] ° ) °
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 ] e ° °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 ° ° ° °
1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 ° ° ° °
11/8" 12 28,575 150 28 - 22 18 4 26,5 ° °
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 4 29,5 ° °
13/8" 12 34,925 170 30 - 28 22 4 32,75 () °
11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 ] [
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‘QVerenano MEINIE

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

ASME B1.1

A50 A50
HSSE NITRURATO TiCN

DIN 2184-1 a
<@ 1/4"
4N — -
L)
L 4 &
: L g
;
DIN 2184-1
> 5/16" a
- W
2| co— =
L]
I‘1

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

od,

ad,
j

A SERIES

od,

so me o0 A%
K K.1 e 15-20 ® 40-45 .
N.4 e 1520 e 40-45 2 A "
N N.7 e 15-20 ® 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 m m
7 I
g B
UNF I st s g E @h(sj;z h?z . A50 A50
(spA*] mml  (mml  (mm]  fmm] fmm] fmm] [ [mm] RORATO TieN
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ° °
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 ° °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 3 5,5 ° °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 4 6,9 ° °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5,5 4 8,5 ° °
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 4 9,9 [ ) )
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 11,5 ° °
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 9 4 12,9 ° °
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 4 14,5 ° °
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 ° °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 ° °
1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 5 23,25 ° °
11/8" 12 28,575 150 28 - 22 18 5 26,5 [ )
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 5 29,5 °
13/8" 12 34,925 170 30 - 28 22 5 32,75 °
11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 °
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I\l YVerenano

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

ASME B1.1

A20 S A20S A20S A20S 3B
NEUTRO TiN TiCN NEUTRO

DIN 2184-1 R
<@ 14" <
'g T | | _
b ]
L -
L E

DIN 2184-1
> @ 5/16" < =

rrraes

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

s we gm: Ams  aws e
P2 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35 ® 20-25 %
P.3 e 15-20 ® 25-30 ® 25-30 ® 15-20 ,/
P P4 e 12-15 ® 20-25 ® 20-25 e 12-15 /A
P.5 e 10-15 ® 10-15
P7 e 10-15 e 10-15
M M.1 e 10-15 ® 10-15
K K.2 e 15-20 ® 25-30 e 25-30 e 15-20 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35 ® 20-25
N N.6 ® 15-18 ® 25-30 ® 25-30 e 15-18 /D /D /D /D
o ohoo kb Bha 2 g azs A20S A20S  A2053B
spA] mml [l foml ol ol Gl G o) OO i e NEUTRO
Nr.2 64 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 . . °
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ] . °
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,4 o ° °
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,7 . ° °
Nr.6 40 3,505 56 1" 20 4 3 3 2,95 . . . .
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3.4 3 3,5 o ° ° °
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 41 L] . ° .
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 L] . (] .
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 55 3 5,5 . . . .
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 . . . .
3/8" 24 9,525 90 18 = 7 55 3 8,5 . ° ] .
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 . . ] .
1/2" 20 12,7 100 22 = 9 7 4 11,5 . . . .
9/16” 18 14,288 100 22 - 11 9 4 12,9 [ ° ° °
5/8" 18 15,875 100 22 = 12 9 4 14,5 o ° ° °
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 1N 4 17,5 o ° ° °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 145 4 20,4 L] . .
1 12 25,4 140 28 - 18 145 4 23,25 . ° °
11/4" 12 31,75 150 28 = 22 18 4 29,5 o
112" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 o
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‘QVerenano MEINIE

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto / per acciaio inox

ASME B1.1

DIN 2184-1 .
<@ 1/4" o
Q
< == -
LJ
L3
L1
DIN 2184-1
>@5/16" < @

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A20 S
ISO MG Tix2
P P.7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15

RH

UNF ’ = st ]6 E . @h(sj;z h?z c A20S
(5p/17] [mm]  (mm]  [mm]  [om] [mm] o fmml [ mm] TiX2
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 °
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 °
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 49 3 4.6 °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 55 3 55 °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4.9 3 6,9 °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 55 3 8,5 °
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 °
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 11,5 °
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 4 12,9 °
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 4 14,5 °
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 °
1 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 °
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I\l YVerenano

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A34 A34 A34 3B
HSSE NEUTRO TiN NEUTRO

DIN 2184-1
<@ 1/4" <
R "e=m— '
L5
a ] : ;

DIN 2184-1

> @ 5/16" S :

R = ="
L2
— |

ASME B1.1

dZ

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so  wme (A3 A AR
P1 e 1820 ® 30-35 e 1820 C(Z'i) .
P2 e 1518 e 2530 e 1518 ) "
P P3 e 1215 e 2025 e 1215
P4 e 10-12 e 1520 o 10-12 [ 1,5xD | [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 5-10 %@' ?g" V/@
K K.2 e 12-15 e 2025 e 12415 _ / Z ]
N.1 o 1820 o 1820 o = =
N2-3 e 1518 e 2530 e 15-18
N N.5 e 1518 e 1518 & = &
N.6 e 1215 e 2025 e 12-15
T T S A34 A34 A34 3B
(sp/"] [mml  [mm]  (om] [l fmm] o oml [ [mm] VEUTRO TN NEUTRO
Nr.2 64 2,184 45 8 13 28 21 3 185 o o
Nr.3 56 2515 50 9 15 28 21 3 215 o o
Nr.4 48 2845 56 10 18 35 27 3 24 o o
NK.5 44 3175 56 10 18 35 27 3 27 o o
NI.6 40 3505 56 11 20 4 3 3 295 o o o
Nr.8 36 4166 63 12 21 45 34 3 35 o o .
Nr.10 32 4826 70 14 245 6 49 3 4 o o o
Nr.12 28 5486 80 16 265 6 49 3 46 o o o
174" 28 635 80 16 30 7 55 3 55 o o 5
5/16" 24 7938 90 18 ; 6 49 3 69 o o .
3/8" 24 9525 90 18 . 7 55 3 85 o o .
7/16" 20 11,113 100 20 ; 8 62 3 99 o o .
172" 20 127 100 22 . 9 7 3 115 o o .
9/16" 18 14288 100 22 ; 11 9 3 129 o o .
5/8" 18 15875 100 22 - 12 9 3 145 o o o
3/4" 16 19,05 110 25 ; 14 M4 175 o o .
7/8" 14 22225 125 25 : 18 145 4 204 o o
1" 12 254 140 28 ; 18 145 4 2325 o o
11/8" 12 28575 150 28 . 22 18 4 265 o
114" 12 31,75 150 28 ; 22 18 4 295 o
13/8" 12 34925 170 30 . 28 22 5 3275 o
1127 12 38,1 170 30 - 2 22 5 36 o
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DIN 2184-1
<@ 1/4"

DIN 2184-1
> 5/16"

NMEEC

=
Q
MR S
L2
|
L1
N a
el
Q

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so  wme A%l
P2 15-20
P3 12-15
P P4 10-12
P5
P7
iy M.1
M.2
K.2 12-15
N N.3 15-18
N.6 15-18
P @d, L1
UNF js 16
[Sp/1"1 [mm]  [mm]
Nr.2 64 2,184 45
Nr.3 56 2,515 50
Nr.4 48 2,845 56
Nr.5 44 3,175 56
Nr.6 40 3,505 56
Nr.8 36 4,166 63
Nr.10 32 4,826 70
Nr.12 28 5,486 80
1/4" 28 6,35 80
5/16" 24 7,938 90
3/8" 24 9,525 90
7/16" 20 11,113 100
1/2" 20 12,7 100
9/16" 18 14,288 100
5/8" 18 15,875 100
3/4" 16 19,05 110
7/8" 14 22,225 125
1" 12 25,4 140
11/4" 12 31,75 150
11/2" 12 38,1 170

A61S A61S
TiN TICN
e 2530 e 2530
e 20-25 ® 20-25
e 1520 e 15-20
e 5-10 e 5-10
e 310 e 310
e 310 e 310
20-25 20-25
e 2530 e 2530
25-30 25-30
Ly L3 @d,
ho
[mm]  [mm]  [mm]
5,5 13 2,8
6 18 2,8
6 18 3,5
6 18 3,5
6,5 22 4
7 26,5 4,5
8 29 6
9 29,5 6
10 32 7
11 - 6
12 - 7
13,5 - 8
14,5 - 9
15,5 - 11
16 - 12
18 - 14
23,5 - 18
26 - 18
26 - 22
29 - 28

a
h12

[mm]
2.1
2,1
2,7
2,7

3
3,4
4,9
4,9
5,5
49
5,5
6.2

7

9

9

11

14,5
14,5
18
22

A61S

TiX2

8-10
8-10
5-7

N

7
/
%

3
3

11,5
12,9
14,5
17,5
20,4
23,25
29,5
36

U U1l A DDA D DDA WWWWWWWWWW W W
0
w1

€ P33

A61S
NEUTRO

A61S
NEUTRO

Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

A61S
TiN

A61S
TiN

A61S
TiCN

A61S
TiCN

A61S
TiX2

A61S
TiX2
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I\l YVerenano

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi

ASME B1.1 Due scanalature elicoidali 40° / per leghe leggere

A66
NEUTRO

DIN 2184-1
<@1/4" v

DIN 2184-1
> @ 5/16"

od,

g~ ==

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A66
IO MG NEUTRO
N.1-2 e 12-15 C(2-3)
N Y
N.5-6 e 10-15 7
S ° 6-8
3 e 68 [ 2,5%D |

UNF " i st 1 6 . . @h(:z h?z L ow A66
(Sp/*] fmml  fmm]  fmm] fmm] fmml fm] [ ml EUTRO
Nr.2 64 2,184 45 8 13 2,8 2,1 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 2,4 °
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 2 2,7 °
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 2 2,95 °
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 2 3,5 )
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 49 2 4.1 °
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 2 4.6 °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 2 5,5 °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 2 6,9 °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5.5 2 8,5 °
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WVerenano FLE N

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

ASME B1.1

A119 A119
NEUTRO TiN

=

od,

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

so we AR A
P2 e 20-25 e 30-35 .
P3 e 1520 & 2530 ”i'/"
P P4 e 12415 e 20-25
P5 e 10-15
p7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 1520 e 25-30 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N N.6 e 15-18 e 2530 /D /D
P @d L L L ad a z %
8-UN 1 is io ’ ’ S N?J:r?o AT1n19
[Sp/1”] [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
11/8" 8 28,575 180 40 - 22 18 4 254 ° °
11/4" 8 31,75 180 40 - 25 20 4 286 ° °
13/8" 8 34,925 200 50 - 28 22 4 318 ° °
11/2" 8 38,1 200 50 - 32 24 4 35 ° °
15/8" 8 41,275 200 50 - 32 24 5 381 ° °
13/4" 8 44,45 200 50 - 36 29 5 413 ° °
17/8" 8 47,625 225 60 - 36 29 5 445 ° °
2" 8 50,8 225 60 - 40 32 5 47,7 ° °
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S-UUN BT

ASME B1.1

ISO

8-UN

11/8"
11/4"
13/8"
11/2"
15/8"
13/4"
17/8"
2

120

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi

Scanalature elicoidali 40° / rastremati

MEE

NORMA VERGNANO

gENISSS
o |

o

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

MG

P2
P.3
P4
P.5
P7
M.1
K.2
N.3
N.6

P

[Sp/1]
8

0 00 00 00 00 00 0o

A160
NEUTRO

@4

[mm]
28,575
31,75
34,925

38,1
41,275
44,45
47,625

50,8

15-20
12-15
10-12

12-15
15-18
15-18

Ly
js 16
[mm]
180
180
200
200
200
200
225
225

A160
TiN
25-30
20-25
15-20
5-10
8-10
8-10
20-25
25-30
25-30

L L3

[mm]  [mm]
40 -
41,5 -
50 -
50 -
52 -
52 -
53,5 -
61,5 -

@d;
h9
[mm]
22
25
28
32
32
36
36
40

a
h12

N

il

[mm]  [[]  [mm]
18 4 254
200 4 286
22 4 311
24 5 35
24 5 381
29 5 413
29 5 445
32 5 47,7

€ P34
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A160
NEUTRO

A160
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Y\VErenANO

MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di due pezzi

A5
g SBOZZATORE

DIN 5157

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
172"
5/8"
3/4"
7/8"
17
11/8"
11/4"
11/2"
13/4"
27

€ P35

A5
FINITORE

A5
SERIE

i
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min ISO ISO
A5 A5 A5
MG SBOZZATORE FINITORE SERIE
P1-4 . . . @ , C(Zji)
T R = - W '
K.2 ° ° °
4 Y 7
T . g oy my
- - -
= =
SBOZZATORE FINITORE SERIE
[Sp/1"]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [-]  [mm]
28 9,728 63 18 - 7 5,5 3 8,8 ° ° °
19 13,157 70 20 - 1" 9 4 11,8 ° ° °
19 16,662 70 20 - 12 9 4 15,25 ° ° °
14 20,955 80 22 - 16 12 4 19 ° ° °
14 22,911 80 22 - 18 14,5 4 21 ° ° °
14 26,441 90 22 - 20 16 4 24,5 ° ° °
14 30,201 90 22 - 22 18 4 28,25 ° ° °
1 33,249 100 25 - 25 20 4 30,75 ° ° °
11 37,897 125 32 - 28 22 5 35,5 ° ° °
1" 41,91 125 32 - 32 24 5 39,5 ° ° °
11 47,803 140 32 - 36 29 6 45,25 ° ° °
11 53,746 140 36 - 40 32 6 51 ° ° °
11 59,614 160 36 - 45 35 6 57 ° ° °
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi (FC) e passanti (FP)
Scanalature diritte

I
A26 FC A26 FP
m HSSE NEUTRO NEUTRO

DIN 5156 3 R
{Im_\‘ °
© L e ——
LZ
e \ :
3
B
8
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min I1SO ISO
5969 5969

ISO MG A26 FC A26 FP

NEUTRO NEUTRO
. P2 e 10-12 e 10-12 C(Z'i) 'ﬂ_f;-ﬁ;
O
P3 e 310 e 810 4 M

K K.2 e 8-10 e 38-10

. P bk b 8% e 2l A6FC A26FP

(Sp/*] fmml  fmm]  fmm] fmm] fmml fm] [ ml EUTRO NEUTRO
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 5.5 3 8,8 ° °
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 3 11,8 ° °
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 3 15,25 ° °
1/2" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 ° °
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 14,5 4 21 ° °
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 4 24,5 ° °
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 4 28,25 () ()
1 11 33,249 160 30 - 25 20 4 30,75 ° °
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 5 35,5 ° °
11/4" 11 41,91 170 30 - 32 24 5 39,5 ° °
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 6 45,25 ° °
13/4" 11 53,746 190 32 - 40 32 6 51 ° °
2" 11 59,614 220 40 - 45 35 6 57 ° °
21/2" 11 75,184 250 50 - 45 35 8 72,8 () °
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i3

DIN 5156

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
172"
5/8"
3/4"
7/8"
17
11/8"
11/4"
11/2"

A
vy

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

3| -{—
I
MG NIT?L?F?ATO
K1 e 15-20
N.4 ® 15-20
N.7 e 15-20
N.9-10 e 20-25
P @d, L4
js16
[Sp/1"]  [mm] [mm]
28 9,728 90
19 13,157 100
19 16,662 100
14 20,955 125
14 22911 125
14 26,441 140
14 30,201 150
1" 33,249 160
1" 37,897 170
1" 41,91 170
1" 47,803 190

A48

TiICN
40-45
40-45
40-45
45-50

L

[mm]  [mm]

18
22
22
25
25
28
28
30
30
30
32

L3

@d,
ho
[mm]
7
11
12
16
18
20
22
25
28
32
36

a
h12

[mm]
5,5

12
14,5
16
18
20
22
24
29

Y\VErenANO

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

A48 A48
NITRURATO TICN
;
ISO ISO
5969 X 5969 X

(@]
—
)
S| W
<

j
o

=

NN

] £
=
=

==
= =

y
y

N

7

i A48 A48
NITRURATO TiCN

[mm]
8,8
11,8

15,25

19
21

24,5

28,25

30,75
35,5
39,5

45,25

[o) e Ie) BN, BNG, U, [ SN R N
® 6 6 6 06 ¢ o 0o o o o
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

| A18 S A18'S A18 S A18'S
u . HSSE NEUTRO VAP TiCN TiX2

DIN 5156 )
(mnl
)|
1
:
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min I1SO ISO ISO
A18S A18S A18S A18S
IO MG NEUTRO VAP TiCN TiX2
P2 ® 2025 ® 2025 e 30-35 m m m
%, % T
P P4 ® 12-15 ® 12-15 ® 20-25
P5 e 10-15
P7 e 10-15 e 10-15
M M.1 e 10-15 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 15-20 e 25-30 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 20-25 e 30-35
N
N.6 ® 15-18 e 15-18 e 25-30 /D /D
P ad L L L a@d a z e
G to 7 I v N W a18s A18S A18S A18S
NEUTRO VAP TiCN TiX2
[Sp/1"1  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [-]  [mm]
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 5.5 4 8,8 ° ° ° °
1/4" 19 13,157 100 22 - 1" 9 4 11,8 ° ° ° °
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 15,25 ° ° ° °
1/2" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 ° ° ° °
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 14,5 4 21 ° ° ° °
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 4 24,5 ° ° ° °
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 4 28,25 ] () ° °
1" 11 33,249 160 30 - 25 20 4 30,75 ° ° ° °
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 5 35,5 °
11/4" 11 41,91 170 30 - 32 24 5 39,5 °
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 5 45,25 °
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Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A32 A32
NEUTRO TiN

DIN 5156 . .
Q
e
: |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 55—89 55(6)9
so MG A3 A
P1 e 18-20 ® 30-35 .
P2 e 1518 e 2530 2 A ,
P P3 e 12-15 ® 20-25
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 7m VA
K K.2 e 12415 o 2025 // Z /// b
N.1 e 18-20 RH RH
N.2-3 e 15-18 ® 25-30
N N.5 e 15-18 /D /D
N.6 e 12-15 ® 20-25
[5p/*] (mml  fmml  fmml ] Gl fmm] [ fm] VEUTRO TN
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 5,5 3 8,8 ° °
1/4" 19 13,157 100 22 - 1" 9 3 11,8 ° °
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 3 15,25 ° °
1/2" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 ° °
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 14,5 4 21 () °
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 4 24,5 ° °
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 4 28,25 [ ) °
1" 1 33,249 160 30 - 25 20 4 30,75 ° °
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 5 35,5 °
11/4" 1" 41,91 170 30 - 32 24 5 39,5 °
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 6 45,25 °
13/4" 11 53,746 190 32 - 40 32 6 51 °
2" 11 59,614 220 40 - 45 35 6 57 °
21/2" 11 75,184 250 50 - 45 35 8 72,8 °

€ P36 125



V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

\ [-]=

A59 S A59 S A59 S A59 S
NEUTRO VAP TiN TiCN

DIN 5156 )
EN W
HiOSSSS =<3
LZ
- |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 5I95(6)9 5589 5I95(6)9 55(6)9
so eSS Ams  mms o ass
P2 e 1520 e 1520 e 2530 e 2530 < (Z'i) ; M
P3 ® 12-15 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25 % 2 A ,
P P4 e 10-12 e 10-12 e 15-20 ® 15-20
P7 e 3-10 e 3-10 7z 7 VI VAT
M M.1 e 310 e 310 %//E!' Z ////‘!y% ////L!% %E Z
K K.2 ® 12-15 e 12-15 ® 20-25 ® 20-25 RH RH RH RH
N.3 ® 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30
N N.6 e 15-18 e 15-18 e 25-30 e 25-30 /D /D /D /D
A A A Y A59'S A59'S A59'S
spA] mml [l foml ol ol Gl G o) OO VAP i Tien
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 5.5 3 8,8 ° ° ° °
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 ° ° ° °
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 4 15,25 ° ° ° °
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 19 ° ° ° °
5/8" 14 22,911 125 29 - 18 14,5 5 21 ] ° ) °
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 24,5 ] ° ° °
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 5 28,25 ] ° ° °
1" 11 33,249 160 34,5 - 25 20 5 30,75 ° ° ° °
11/8" 11 37,897 170 34,5 - 28 22 5 35,5 ° °
11/4" 11 41,91 170 34,5 - 32 24 5 39,5 ° °
11/2" 11 47,803 190 37,5 - 36 29 6 45,25 ° °

126 € P36



Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati / per acciaio inox

NMEE

DIN 5156 .
R =
150
=
[ 254D |

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A59 S
ISO MG T

P P7 e 8-10
M.1 e 3-10
M.2 e 57

N

i

RH

(5p/17] [mm]  (mm]  [mm]  [om] [mm] o fmml [ mm] TiX2

1/8" 28 9,728 90 17 - 7 5,5 3 8,8 °
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 °
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15,25 °
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 19 °
5/8" 14 22,911 125 29 - 18 14,5 5 21 °
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 24,5 °
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 5 28,25 [ )
1" 11 33,249 160 34,5 - 25 20 5 30,75 °

€ P37 127



V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE per fori ciechi e passanti
Canalini di lubrificazione

‘;;;;;g A82 N A82 N
&

DIN 2189 i . ﬂ
] |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 9I%(9) glzg
A82 N A82 N
o " e C (2-3) C(2-3)
> P1-2 e 40-45 e 40-45 >
P3 e 35-40 e 35-40 7
N.1-2 ® 40-45 e 40-45
N N.3 e 3540 e 3540 m m
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 ‘7“’ ﬁi7ﬂ|
- ..
RH RH
P @d1 |_1 Lz L3 @dz a z 1
G js 16 h9 h12 i A‘8r%\1 N ATsiCZNN
[Sp/1"1  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [-]  [mm]
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 55 6 925 ° .
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 6 125 ° .
3/8" 19 16,662 100 22 5 12 9 6 16 . .
12" 14 20,955 125 25 - 16 12 6 20 . .
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 6 255 ° .
1" 11 33,249 160 30 - 25 20 8 32 .

128 € P37



Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

A159 S A159 S

NEUTRO TiN
DIN 5156 . a
s
| -
] |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min — —
A159 S A159 S
IsO MG NEUTRO TiN
P2 e 1520 e 2530 ﬁc_(zé) :
P3 e 1215 e 2025 2 ,
P P4 e 10-12 e 1520
P7 e 3810 M o
M M.1 e 810 i //"
K K.2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N
N.6 e 1518 e 2530 /D /D
P ad L L L ad a z w
. [ W as9s A159'S
P ’ NEUTRO TiN
Sp/1"1 [mm]  [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 4 115 ° °
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15 ° °
12" 14 20,955 125 29 - 16 125 185 ° °
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 24 ° °

€ P37 129



e WVerenano

DIN EN MASCHI A MACCHINA per fori ciechi conici
10226-2 Scanalature diritte

I
A6

NORMA VERGNANO

ed,

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

L]
Iso MG NEﬁ'?RO
P2 e 10-15
P P.3 e 10-12
P4 e 38-10
K K.2 e 10-12

P @d1 L1 L2 |_3 @dz a z %

Rc js16 h9 h12 NEﬁTGRo
[Sp/1"]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [-]  [mm]
1/8" 28 9,728 63 17,5 - 7 55 4 82() °
1/4" 19 13,157 63 23,5 - 11 9 4 1) °
3/8" 19 16,662 70 24 - 12 9 4 145 (a) °
172" 14 20,955 80 29 - 16 12 4 18(a) °
3/4" 14 26,441 100 32 - 20 16 5 23,5(a) °
1" 11 33,249 110 36 - 25 20 5 29,5(a) °
11/4" 11 41,91 125 44 - 32 24 5  38() °
11/2" 11 47,803 140 46 - 36 29 6 44(a) °
2" 11 59,614 160 50 - 45 35 6 55,5 ) °

(a) = Preforo cilindrico (cfr pagina 254)

130 € P37



WVerenano B ISV

MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di tre pezzi

Al A4 A4 Ad
E SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

BS 84

DIN 2184-2 o a ]
<@ 1/4" = \
Sy A T
° 1 == !
DIN 2184-2 l
> @ 5/16" ' 2 | =
) ! _"_._
| —— ==
R E
L F
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min —

A4 A4 A4 A4
ISO MG SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE

P1-4 . L] . .
P7

MR

-

RH RH
=

N.1-3
N.5-7

7

NN

=2

e o o o
e o o o
o o
\‘E
=l

£
\

BSW ’ e st ] 6 E = gh(iz h?z ’ % A4 Ad A4 Ad
Eor®l [ouall ol ol (o mml mml [ [mm] SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE
3/32" 48 2,381 40 9 15 2,8 2,1 3 1,9 ° ° ° °
1/8" 40 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 2,55 ° ° ° °
5/32" 32 3,969 45 12 21 4,5 3,4 3 3.2 ° ° ° °
3/16" 24 4,763 50 14 23 6 4,9 3 3,7 ° ° ° °
7/32" 24 5,556 56 16 28 6 4,9 3 4,5 ° ° ° °
1/4" 20 6,35 56 16 28 6 4,9 3 5,1 ° ° ° °
5/16" 18 7,938 63 22 - 6 4,9 3 6,5 ° ° ° °
3/8" 16 9,525 70 24 - 7 5,5 3 7,9 ° ° ° °
7/16" 14 11,113 70 24 - 8 6,2 3 9,25 ° ° ° °
1/2" 12 12,7 75 28 - 9 7 4 10,5 ° ° ° °
9/16" 12 14,288 80 28 - 11 9 4 12 ° ° ° °
5/8" 11 15,875 80 30 - 12 9 4 13,5 ° ° ° °
3/4" 10 19,05 95 32 - 14 1" 4 16,4 ° ° ° °
7/8" 9 22,225 100 32 - 18 14,5 4 19,25 ° ° ° °
1” 8 25,4 110 36 - 18 145 4 22 . ° ° °
11/8” 7 28,575 125 40 - 22 18 4 24,75 ° ° ° °
11/4" 7 31,75 125 40 - 22 18 4 27,75 . ° ° °

£ P38 131



BS\W EBUYEETTE

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi (FC) e passanti (FP)
Scanalature diritte

A24 FC A24 FP
HSSE NEUTRO NEUTRO

DIN 2184-1 .
<@3/8" <
3 [ — =
Lz 2
L ¥
L| E
DIN 2184-1
>@ 716" < -
Q
U—IW i % B
S T ——

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ISO MG A24 FC A24 FP

NEUTRO NEUTRO
p P2 e 10-12 ° 10-12
P3 e B3-10 o 8-10
K K.2 ® 8-10 () 8-10
[ 1,5xD |
% m'
o
VL J.SL]G b B 9% ez g p4Fc A24FP
(Sp/*] fmml  fmm]  fmm] fmm] fmml fm] [ ml EUTRO NEUTRO
3/32" 48 2,381 50 9 15 2,8 2,1 3 1,9 ° °
1/8" 40 3,175 56 11 17 3,5 2,7 3 2,55 ° °
5/32" 32 3,969 63 12 21 4,5 3,4 3 3,2 ° )
3/16" 24 4,763 70 14 24 6 49 3 3,7 ° °
7/32" 24 5,556 80 15 28 6 4,9 3 4,5 ° °
1/4" 20 6,35 80 16 29 7 5,5 3 51 ° °
5/16" 18 7,938 90 18 33 8 6,2 3 6,5 ° °
3/8" 16 9,525 100 20 36 10 8 3 7,9 ° °
7/16" 14 11,113 100 22 - 8 6,2 3 9,25 ° °
1/2" 12 12,7 110 25 - 9 7 3 10,5 ° °
9/16" 12 14,288 110 27 - 11 3 12 ° °
5/8" 11 15,875 110 28 - 12 9 3 13,5 ° °
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,4 ° °
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 19,25 () )
1 8 25,4 160 36 - 18 14,5 4 22 ° °
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 24,75 ° )
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 27,75 ° °

132 € P38



"QVerenano WISV

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A31 A31
HSSE NEUTRO TiN

DIN 2184-1
<@ 3/8"

BS 84

CAVHGRLY

DIN 2184-1
> @ 7/16"

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so me A3 AN
P e 1820 e 30-35
P2 e 1518 e 25-30
P P3 e 12115 e 2025
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 75" 7/@
K K.2 e 1215 e 2025 / Z h
N.1 ® 1820 RH RH
N.2-3 e 1518 e 2530
N N.5 e 15-18 & &
N.6 e 1215 e 2025
P ad L L L ad a z %
BSW 1 js ]6 ’ ’ h92 h12 N?U?;;:O ;0%3\11
[Sp/1"1  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [] [mm]
3/32" 43 2,381 50 9 15 2,8 21 3 1,9 ° .
1/8" 40 3,175 56 1 17 3,5 27 3 255 ° .
5/32" 32 3,969 63 12 21 45 34 3 3,2 ° °
3/16" 24 4,763 70 14 24 6 49 3 3,7 ° °
7/32" 24 5556 80 15 28 6 49 3 4,5 ° .
1/4" 20 635 80 16 29 7 55 3 5,1 ° .
5/16" 18 7,938 20 18 33 8 62 3 6,5 ° .
3/8" 16 9,525 100 20 36 10 8 3 7,9 ° .
7/16" 14 11,113 100 22 = 8 62 3 925 ° °
172" 12 12,7 110 25 - 9 7 3 105 ° °
9/16" 12 14,288 110 27 - 11 9 3 12 ° °
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 135 ° °
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 1M 4 164 ° °
7/8" 9 22225 140 32 - 18 145 4 19,25 ° .
= 8 25,4 160 36 = 18 145 4 22 ° .
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 24,75 °
11/4" 7 31,75 180 40 = 22 18 4 27,75 °

€ P39 133



NPT BUYEET

ASME MASCHI A MACCHINA per fori ciechi conici
B1.20.1 Scanalature diritte

l
A6 B
UmeE

NORMA VERGNANO

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

L]
so MG G6E
P2 e 10-15
P P.3 e 10-12
P4 e 38-10
K K.2 e 10-12

NPT e st s E = @h(:z h?z L0 A6B
(Sp/*] fmml  fmm]  fmm] fmm] fmml fm] [ ml EUTRO
1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4 6,15 (a) °
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 5,5 4 8,5 (a) °
1/4" 18 13,716 63 18 - 11 9 4 11 (@) °
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 14,5 (a) °
1/2" 14 21,336 80 23 - 16 12 4 17,85 (a) °
3/4" 14 26,67 100 24 - 20 16 5 23,2 (a) )
1™ 11,5 33,401 110 30 - 25 20 5 29 (a) °
11/4" 11,5 42,164 125 32 - 32 24 5 37,8 (a) °
11/2" 11,5 48,26 140 32 - 36 29 6 44 (a) °
2" 11,5 60,325 160 34 - 45 35 6 56 (a) °

(a) = Preforo cilindrico (cfr pagina 254)

134 € P39



DIN 374

ISO

NPT

1/16"
1/8"
1/4"
3/8"
1/2"
3/4"

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P1
P7
M.1
N.1-2
N.5
N.6

P

(5p/17]
27
27
18

A6 BZ
NEUTRO

@d,

[mm]
7,938
10,287
13,716
17,145
21,336
26,67
33,401

12-15
2-3
2-3

12-15

10-12
6-8

Ly
js16
[mm]
90
100
100
110
140
150
170

L

[mm]
12
12
18
18
23
24
30

(a) = Preforo cilindrico (cfr pagina 254)

L3

[mm]

@d,
ho
[mm]
6
7
11
12
16
20
25

a
h12

[mm]
49
5,5

9

9
12
16
20

QVerenano [N[>a1

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi conici

z 7
U

-] [mm]
3 6,15(a)
5  85(a)
5 11(a)
5 14,5()
5 17,85 (a)
5 232()
5 29 (a)

€ P39

Scanalature diritte / filetti alternati

A6 BZ
NEUTRO

i
RH

A6 BZ
NEUTRO

ASME

B1.20.1

135

A SERIES




N2apa \©Verenano

ASME MASCHI A MACCHINA per fori ciechi conici
B1.20.3 Scanalature diritte

l
A6 F
UmeE

NORMA VERGNANO

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

L]
so MG GRh
P2 e 10-15
P P.3 e 10-12
P4 e 38-10
K K.2 e 10-12

NPTF e st s E = @h(:z h?z L0 A6 F
(Sp/*] fmml  fmm]  fmm] fmm] fmml fm] [ ml EUTRO
1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4 6,15 (a) °
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 5,5 4 8,5 (a) °
1/4" 18 13,716 63 18 - 11 9 4 11 (@) °
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 14,5 (a) °
1/2" 14 21,336 80 23 - 16 12 4 17,8 (a) °
3/4" 14 26,67 100 24 - 20 16 5 23 (a) )
1™ 11,5 33,401 110 30 - 25 20 5 29 (a) °
11/4" 11,5 42,164 125 32 - 32 24 5 37,8 (a) °
11/2" 11,5 48,26 140 32 - 36 29 6 43,8(a) °
2" 11,5 60,325 160 34 - 45 35 6 56 (a) °

(a) = Preforo cilindrico (cfr pagina 254)

136 € P40



\QVerenano BN[>AR=

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi conici ASME
Scanalature diritte / filetti alternati B1.20.3

A6 FZ
HSSE NEUTRO

DIN 374 ) .
S —
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min —
ISO MG A6 FZ
P P1 e 12-15 %
P7 o 23 2 A
M M1 ) 2-3
N.1-2 o 1215 W
N N.5 e 10-12 ﬂ
N.6 e 638 Z
NPTF — st e E = gh(;z h?z Lo A6 FZ
[5p/*] (mml  fmml  fmml ] Gl fmm] [ fm] VEUTRO
1/16" 27 7,938 90 12 - 6 4,9 3 6,15 (a) °
1/8" 27 10,287 100 12 - 7 55 5 8,5 (a) °
1/4" 18 13,716 100 18 - 11 9 5 11 (a) °
3/8" 18 17,145 110 18 - 12 9 5 14,5 (a) °
1/2" 14 21,336 140 23 - 16 12 5 17,8 (a) °
3/4" 14 26,67 150 24 - 20 16 5 23 (a) [ )
1" 11,5 33,401 170 30 - 25 20 5 29 (a) °

(a) = Preforo cilindrico (cfr pagina 254)

€ P40 137
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W\VeErRGNANO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / per ghisa

AL
Y

P43 BP43
V-MAXX V-MAXX

288
288

DIN 371 ]
<M10 v
7 [ om—1— -
LZ
L3
L'\
DIN 376
> M12 < 2
Q
? %
LZ
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min GHX 6HX
P43 BP43
ISO MG V-MAXX V-MAXX
K K.1 e 4050 e 40-50 ﬁc_(z,ff) ﬂ%)
N.4 e 40-50 e 40-50 4 2
N N.7 e 4050 e 4050
N9-10 e 4555 e 45.55 3xD [ 3xD |
7
/ |
ar
RH RH
ad P L Lt L ad
1 . 2 . R P43 BP43
5516 ne n2 V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm]
M3 05 56 10 18 35 27 3 25 o
4 0.7 63 12 21 45 34 4 33 .
5 0,8 70 14 24,5 6 49 4 42 o .
6 1 80 16 29 6 49 4 5 o .
8 1,25 90 18 33 8 62 4 68 o .
10 15 100 20 36 10 8 4 85 . o
12 1,75 110 24 : 7 4 102 . o
14 2 110 25 ; 11 9 4 12 . o
16 2 110 28 - 12 9 4 14 o o
18 2,5 125 32 - 14 M 4 155 o .
20 2,5 140 EY) - 16 12 4 175 o .

140 € P41



\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Scanalature diritte / per ghisa / imbocco forma E

P43 E BP43 E
V-MAXX V-MAXX

DIN 371 R
<M10
| el —
LZ
-
L1
DIN 376
> M12 2
T — =1

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

%

=

i —
v o
A
Be
e
z
RS
AL
A A4

288
200

od,

I

od,

PA3E BP43 E
IsO MG V-MAXX V-MAXX
K K.1 e 40-50 e 40-50 ELLLZ)
N.4 e 4050 e 40-50 W
N N.7 ® 40-50 e 40-50
N.9-10 e 45-55 e 4555 m m
7]
/ -A s
RH RH
@d P L L 5 ad a z
! 16 & s R /] P43 E BP43 E
V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M 4 0,7 63 12 21 4,5 34 4 33 .
5 0,8 70 14 24,5 6 49 4 4,2 . o
6 1 80 16 29 6 49 4 5 . o
8 1,25 90 18 33 8 62 4 6.8 . o
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 . o
12 1,75 110 24 - 9 7 4 102 . o

€ P4 141



W\VeErRGNANO

inm

DIN 371
<M10

DIN 376

> M12 E_E | ‘év

od,

Ji

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

so w6 B0 R
P P6 e 23 e 538
N.8 e 35 e 310
@d1 P |_1 L2 L3 @dz a
js 16 ho h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4
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
20 2,5 140 32 - 16 12

(*) = | diametri dei prefori sono maggiorati

142

3
3

[Ca RN, BN, I, BN, RO B ) B SN AN
[oe]
(o)}
*

€ P4

P130
NEUTRO

A ——

(=)
X
x

(@]
—
}J
w
~

NN
L

y

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / per materiali ad alta resistenza

P130
V-MAXX

W
7

RH

P130
V-MAXX



\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

3 3 P15 P15 P15 6GX BP15
> & < TiN TiH1 TiH1 TiH1
3
DIN 371 i .
<M10 o
| | |
DIN 376
>M12 < 2
Q
| — =R
— |
L1
|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min GHX
so we TS M5 Piscec e
P3 ® 25-35 ® 25-35 e 25-35 e 25-35 % % % o
P4 e 20-30 ® 2030 e 2030 e 2030 M % ,//l: m
P P5 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
P6 e 38-10 e 38-10 ® 8-10 e 3-10
P7 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
N M.1 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M.2 ° 6-8 ° 6-8 ° 6-8 [ 6-8
K K.2 e 25-35 e 25-35 ® 25-35 e 25-35 RH RH RH
N.2-3 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40 /D /D /D
N.6 e 25-35 e 25-35 e 25-35 e 25-35
@di P 15]6 L2 L3 gh‘;z h?z ¢ % P15 P15 P15 6GX BP15
(mml  (oml fmm] [oml (om] o fom] o fmml [ (mm] TN T T T
M 1(*) 0,25 40 5.5 7.5 2,55 21 2 0,75 ° °
1,2(*) 0,25 40 5,5 7,5 2,5 21 2 0,95 ° °
1,4(*) 0,3 40 7 10 2,5 2,1 2 11 ° °
1,6 0,35 40 8 11 2,5 2,1 2 1,25 ° °
1,7 0,35 40 8 11 2,5 2,1 2 1,35 () °
1,8 0,35 40 8 11 2,5 2,1 2 1,45 ° °
2 0,4 45 7 11 2,8 21 3 1,6 [ ) °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 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 3,4 3 3,3 ° ° °
5 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 4 10,2 ] ° ) °
14 2 110 25 - (N 9 4 12 [ ) ) ) °
16 2 110 28 - 12 9 4 14 () ° ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ° °
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 ° °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 [ °
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 ) °
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ° )

(*) = Tolleranza 5HX

€ P41 143



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@4

[mm]
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W\VeErRGNANO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

AL

288
288

=
Q

I
)

L

1

e

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

MG

P3
P.4
P.5
P.6
P7
K.2
N.3
N.6
N.7
S.2
S.4

[mm]
0,4
0,45
0,5
0,7
0,8

1,25

1.5
1,75

2,5
2,5

3,5

P29
NEUTRO

15-18
12-15
8-10
355
8-10
15-18
15-18
15-18
12-15
2-3
2-3

js16
[mm]
45
50
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140
160
160
180
200

L

[mm]

P29
TiN

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15
25-30
25-30
25-30
20-25

2-3

L3

[mm]

P29
TiH1

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15
25-30
25-30
25-30
20-25
2-3
2-3

h9
[mm]

BP29
TiH1

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15
25-30
25-30
25-30
20-25
2-3
2-3

N

[

A DA AP PAPWWWWWWWWWWW

[mm]
1,6
2,05
2,5
3,3
42

6,8

8,5

10,2
12

15,5

17,5
21
24

26,5
32
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=
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\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15° / imbocco forma E

3 : P29 E
33 TiH1
DIN 371
<M10
HE .. =
LZ
L}
DIN 376
>M12 < @
Q
N — ==
L
I‘|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX
P29 E
ISO MG T
P3 e 2530
P4 e 20-25 W
P P5 e 10-15
P6 e 510 [ 2xD |
p7 e 10-15 VAV
K K.2 e 2530 ]
N.3 e 2530 RH
N N.6 e 2530
N.7 e 20-25 /D
S.2 e 23
3
S.4 e 23
@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a z
! 2 e C B e
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 3 2,5 Y new |
4 0,7 63 7 21 45 3,4 3 3,3 Y new |
5 0,8 70 9 25 6 4.9 3 42 Y new |
6 1 80 11 30 6 49 3 5 Y new |
8 1,25 90 12 35 8 6,2 3 6,8 Y new |
10 1,5 100 13 39 10 8 3 8,5 o @D
12 1,75 110 15 - 9 7 3 10,2 Y new |
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DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@d,

[mm]
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi

Scanalature elicoidali 45° / rastremati

MEE

200
288

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P3

P.4
P.5

P7
M.1
M.2
K.2
N.3
N.6
S.1

S3

[mm]
0,4
0,45
0,5
0,7
0,8

1,25

1.5
1,75

2,5
2,5

3,5
3,5

4,5

P70
TiN
20-30
15-25
5-15
10-15
10-15
5-7
20-30
25-35
25-35

® 10-15

js16
[mm]
45
50
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140
160
160
180
180
200
200

L
[mm]
6,5

8,5
10
12
14
17
18

20,5
20,5
25,5
25,5

32
32
37
37
42
45

P70
TiH1

20-30
15-25
5-15
10-15
10-15
5-7
20-30
25-35
25-35
10-15
10-15

P70 6GX
TiH1

® 20-30
® 15-25
e 5-15
e 10-15
® 10-15
e 57

e 20-30
® 25-35
® 25-35
® 10-15
® 10-15

P70 7GX
TiH1

20-30
15-25
5-15
10-15
10-15
5-7
20-30
25-35
25-35
10-15
10-15

N

[

u U1ttt Ll DD DDWWWWWWWW

il

[mm]
1,6
2,05
2,5
3,3
42
5
6.8
8,5
10,2
12
14
15,5
17,5
21
24
26,5
29,5
32
37,5

€ P43
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P70
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\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Scanalature elicoidali 45° / rastremati / foro di lubrificazione

1A
A A4

BP70

> > o TiH1
P & «

DIN 371 s
<M10 B

DIN 376
>M12 < @
~F— -
: |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX
ISO MG BP70
P3 e 20-30 ﬂé)
> P.4 e 1525 )
P5 e 515
P7 e 10-15 £
M.1 e 10-15 T
M M.2 e 57 / !A
K.2 e 20-30 RH
N.3 e 2535
N N.6 e 2535 /D
S.1 e 10-15 ,
s s3 e 10-15 “
@d P L L 5 ad a z
| S .
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M5 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 14 33 8 6,2 3 6.8 °
10 1,5 100 17 39 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 °
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Scanalature elicoidali 45° / rastremati / imbocco forma E

7 a9 P70 E P7OE P70 E 6GX
é’ $$ TiN TiH1 TiH1
DIN 371 ) .
<M10 k4
Ty -] —
L,
DIN 376
> M12 - @
Q
SIS o
L, ‘
L1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX
P70 E P70 E P70 E 6GX
ISO MG TiN TiH1 TiH1
P3 e 2030 e 2030 e 2030 E(1,5-2)
o P4 e 1525 e 1525 e 1525 m W
P5 e 5.5 e 5.5 o 5.5
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 E £ E
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 ] N ?m
M M.2 o 57 o 57 o 57 P /“A i
K K.2 e 2030 e 2030 e 2030 o = -
N.3 e 2535 e 2535 e 2535
N
N.6 e 2535 e 2535 e 2535 & = &
. S.1 e 10-15 e 10-15
s.3 e 1015 e 10-15 e 10-15
@d1 P |_1 L2 |_3 @dz a z %
oy O P70 E P70E P70 E 6GX
ml  fmml fmm] (om] fom] [mml [mml () [mm] TN Tk Tk
M2 0,4 45 6 12 28 21 3 1,6 Y NEw | Y New |
2,5 0,45 50 6.5 15 28 21 3 2,05 Y NEw | « @B
3 0,5 56 7 15 35 27 3 25 o o o
4 0,7 63 8,5 21 45 34 3 33 o o .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 42 o o .
6 1 80 12 29 6 49 3 5 o o o
8 1,25 90 14 33 8 62 4 68 o o o
10 1,5 100 17 39 10 8 4 85 o o o
12 1,75 110 18 - 7 4 102 o o o
14 2 110 20,5 ; 1 9 5 12 o o .
16 2 110 20,5 - 12 9 5 14 o o o
20 2,5 140 25,5 - 16 12 5 17,5 o o
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\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati / gambo lungo e passante

MEBEIEaEE -~

TiH1
NORMA VERGNANO |

HE N == =
o

200
208

od,

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

6HX
ISO MG P76 L
P3 e 20-30 ﬂé)
p P4 e 1525 7
P5 e 515
p7 e 10-15 m
M M.1 e 10-15 ?ﬂ/
M.2 e 57 s
K.2 e 20-30 RH
N.3 e 2535
N N.6 e 2535 /D
S.1 e 10-15
s S.3 e 10-15
@d P L L 5 ad a z %
1 is }6 : ’ h92 h12 P-z& L
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]

M4 0,7 112 8 - 2.8 2,1 3 3,3 Y new |
5 0,8 125 9 - 3,5 2,7 3 42 Y new |
6 1 125 11 - 45 3,4 3 5 Y new |
8 1,25 140 14 - 6 49 3 6.8 Y new |
10 1,5 160 16 - 7 5,5 3 8,5 Y new |
12 1,75 180 17 - 9 7 3 10,2 Y new |
16 2 220 19,5 - 12 4 14 Y new |
20 2,5 280 23 - 16 12 4 17,5 Y new |
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti
Senza canalini di lubrificazione

(117 at—

2

AL
Y

3 P80 P80 P80 6GX P80 7GX
33 TiN V-MAXX TiN TiN

>

DIN 2174 (371) . a
<M10 I
i e ——r
L]
L

=N

DIN 2174 (376)

> M12 5 :
I ] = /=R
— |
LI
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
6HX 6HX 7GX
o we o m me
P1-2 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ﬁc—(z;f—) ﬁc—(zﬁ-?ﬁ) % ﬁc_(zy:ii)
P3 ® 35-40 e 35-40 ® 35-40 ® 35-40 % 2 ,
P P4 ® 30-35 ® 30-35 ® 30-35 ® 30-35
P5 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P7 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 z!r‘@; )] L) ZMV‘@’
M M1 ® 15-20 e 15-20 e 15-20 e 15-20 - A " A - A "
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 RH RH RH RH
N N.3 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 /D /D /D /D
S S.3 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15
oy P L L2 s ed 2z gy P80 P80 P80 6GX P80 7GX
is 16 ho h12 ; : _
ml  fmml fmm] (om] fom] [mml [mml () [mm] TN VIMAXX TN TN
M2 0,4 45 7 11 2,8 2.1 3 1,85 ° ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3 ° ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 ° ° ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 4 3,25 ° ° ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 5 3,7 ° ° ° °
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 33 8 6,2 5 7,4 ° ° ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 ° ° ) °
12 1,75 110 24 - 7 5 11,2 ° ° ) °
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 ° ° ° °
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 ° ° ° °

150 € P44



=

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

-
-

od,

e

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ISO MG
P1-2
P3
P P4
P5
p7
M M.1
N.1-2
N N.3
N.5-6
S S.3
@d, J
[mm] [mm]
M2 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
18 2,5
20 2,5

P80 N

TiN

40-45
35-40
30-35
15-20
15-20
15-20
40-45
35-40
40-45
10-15

js 16
[mm]
45
50
56
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140

P8O N
V-MAXX
® 40-45
e 3540
e 30-35
e 1520
e 1520
e 1520
® 40-45
e 3540
® 40-45
e 10-15
L L3
[mm] [mm]
7 11
9 15
10 18
11 20
12 21
14 24,5
16 29
18 33
20 36
24
25 -
28
28 -
30

P80 N 6GX P80 N 7GX

TiN
40-45
35-40
30-35
15-20
15-20
15-20
40-45
35-40
40-45
10-15

@dy
ho
[mm]
2,8
2,8
3,5

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

3,4
4,9

6,2

O O N

"

TiN
40-45
35-40
30-35
15-20
15-20
15-20
40-45
35-40
40-45
10-15

N

0 00 OV Oy U1 LT UTUIT LT U A D W W

i

[mm]
1,85
2,3
2,8
3,25
3,7
4,65
5,55
7,4
9,3
11,2
13,1
15,1
16,9
18,9

€ P44

P80 N
TiN

SN

Fw
x
!
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=
AT

o
==

U
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v
y

P80 N
TiN

Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti
Canalini di lubrificazione

P80 N
V-MAXX

i

[=))
-
>

(@]
—
N
w
~

;

=
= N\
(=

A\

=

P80 N 6GX P80 N 7GX

TiN

SN

(@]
—
N
w
-

fw
x

NN
D
AN
=

-l
N

==

TiN

~
Q
x

(@]
—
N
w
-

E\;

N\
=
=
A

=

=

P80 N 6GX P80 N 7GX

TiN

TiN
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Imbocco forma E

DIN 2174 (371) R

<M10 =
— vy

I

17—
> HSSK % P8O E P8O N E PSONE P80ONE 6GX

>)))))>;- 3% TiN TiN V-MAXX TiN

>M12 a

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX 6HX
P8O E PSO N E PSONE P80 N E 6GX
ISO MG TiN TiN V-MAXX TiN
P1-2 ® 40-45 e 40-45 e 4045 e 40-45 E(1,5-2)
P3 e 3540 e 3540 e 3540 e 3540 m W m
P P4 e 3035 e 3035 e 3035 e 30-35
P5 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 [ 1,5xD | £ E E
P7 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 ”H'/ ?H/ ?m V. |'|i|/
M M.1 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 Z s 4 3
N1-2  ® 4045 e 40-45 e 40-45 e 40-45 o = - o
N N.3 e 3540 e 3540 e 3540 e 3540
N5-6  ® 4045 e 4045 e 4045 e 4045 = = = =
s 5.3 e 1015 e 1015 e 10-15 e 10-15
ad P L L L ad a z
! 16 & e R i/ P80 E P8O N E PSONE P80N E 6GX
ml  fmml fmm] (om] fom] [mml [mml () [mm] TN TN VIMAXX TN
M3 0,5 56 10 18 35 27 4 28 o o o o
35 06 56 1 20 4 3 4 325 o o o o
4 0,7 63 12 21 45 34 5 37 o o o o
5 0,8 70 14 24,5 6 49 5 465 o o o o
6 1 80 16 29 6 49 5 555 o o o o
8 1,25 90 18 33 8 62 5 7.4 o o o o
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 o o o o
12 1,75 110 24 ; 9 7 5 112 o o
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 o o
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Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti
Canalini di lubrificazione / fori di lubrificazione

(lee———
> 3 : BP8O N BPSONR BPSONR BPSONE
})))))‘»‘.- 3 TiN TiN V-MAXX V-MAXX

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)

> M12 N
ey
: |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX 6HX 6HX
P12 e 40-45 e 4045 e 40-45 e 40-45 ﬂ%) ﬁc_(zrff) E(1,52)
P3 © 3540 e 3540 e 3540 e 35-40 2
P P4 e 3035 e 3035 e 3035 e 3035
P5 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 [ 3xD | [ 3xD |
p7 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 M hn M %’
M M1 e 1520 e 1520 e 1520 e 15-20 /!A & !Z &41/'1!% !J
N1-2  ® 40-45  ® 40-45 e 40-45 e 40-45
N N3 e 3540 e 3540 e 3540 e 35-40 R RH RH
N5-6 e 40-45 e 4045 e 4045 e 4045 2
s 53 e 1045 e 1015 e 10415 e 10-15
o P bk @k ezl ppgoN  BPSONR BPSONR  BPSBONE
TiN TiN V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] (mm] [mm] -] [mm]
M5 08 70 14 245 6 49 5 465 . . . .
6 1 80 16 29 6 49 5 555 . . . .
8 1,25 9 18 33 8 62 5 74 . . . .
10 15 100 20 36 10 8 5 93 . . . .
12 1,75 110 24 - 9 75 112 . . . .
16 2 110 28 - 12 9 6 151 . . . .
20 2,5 140 30 - 16 12 8 189 . .
2 3 160 35 - 18 145 8 227 .
27 3 160 35 - 20 16 8 257 .
30 3,5 180 40 - 22 18 8 2845 .
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti
Canalini di lubrificazione

lee———

>

3 3 P80 N LH

it .
> & < TiN
b @& «

>

DIN 2174 (371) a
<M10

od,

DIN 2174 (376)
> M12

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

1sO MG P80 N LH

TiN

P1-2 ® 40-45 ﬂc_(zrff)

P3 ® 35-40 7
P P4 e 30-35

P5 e 15-20 3xD

P7 e 1520 M
M M. 1 e 15-20 ﬂ'ﬁ@‘

N.1-2 ® 40-45 LH
N N.3 e 35-40

N.5-6 ® 40-45 C\
S S.3 e 10-15
ad P L Lt L ad a z

! js ]6 : ’ h92 h12 % P80Ti|,\\‘| LH

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 Y new |
4 0,7 63 12 21 45 3,4 5 3,7 Y new |
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65 Y new |
6 1 80 16 29 6 4,9 5 5,55 Y new |
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7.4 Y new |
10 1,5 100 20 36 10 5 9,3 1Y new |
12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 Y new |
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NORMA VERGNANO

ISO

@4,

[mm]

\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti

=] i
>

IN!
200

od,

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

MG  PSONL

TiN
P1-2 ® 40-45
P.3 ® 35-40
P.4 ® 30-35
P.5 e 15-20
P7 e 15-20
M.1 e 15-20
N.1-2 ® 40-45
N.3 ® 35-40
N.5-6 ® 40-45
S.3 ® 10-15
P L1 |_2 |_3 @dz a
js 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,5 115 10 18 3,5 2,7
0,7 115 12 21 4,5 3,4
0,8 125 14 24,5 6 4,9
1 125 16 29 6 4,9
1,25 140 18 33 8 6,2
1,5 160 20 36 10 8

oW
[-] [mm]
2.8
3,7
4,65
5,55
7,4
9,3

(G2 U, BT, B, O, BN

€ P45

Canalini di lubrificazione / gambo lungo

P8O N L
TiN

(=)
o
>

(@]
—
N
w
-
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o

=
=
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W\VeErRGNANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti
Canalini di lubrificazione / per acciaio inox

l=—

> HEE PI8ON  P18ON

> 33 TiN V-MAXX
DIN 2174 (371)

<M10

HE —— e
‘L.‘ L.

= |

1

DIN 2174 (376)
> M12

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min GHX 6HX
so we PN Fo)
P P7 ® 1520 e 1520 ﬂc_(zrff) ﬂ%)
M.1 e 10415 e 1015 /
M 7
M.2 e 3-10 e 3-10
3xD [ 3xD |
M V7
ody P ook s @h ez gI pigoN  P18ON
a TiN V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [[]  [mm]
M3 0,5 56 6 18 3,5 27 4 2,8 o @@ Y new |
4 0,7 70 7 18 45 3,4 5 3,7 . .
5 0,8 70 8 23 6 49 5 465 . .
6 1 80 10 29 6 49 5 5,6 . .
8 1,25 90 14 33 8 6,2 5 745 . .
10 1,5 100 16 36 10 8 5 935 . °
12 1,75 110 18 - 9 7 5 11,25 ° .
16 2 110 20 - 12 9 6 15,1 ° .
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\Q\Verenano VI

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti

Scanalature diritte / per ghisa DIN 13

I
E HEE P45 BP45 P45 E BP45 E
- R 33 V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
DIN 374 - 2
Q
HE = =
L)
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX m
P45 BP45 P45 E BP45 E
ISO MG V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
K K.1 ® 4050 e 40-50 e 40-50 e 40-50 , .
N.4 e 4050 e 4050 e 4050 e 40-50 2 A , m v
N N.7 ® 40-50 ® 40-50 e 40-50 e 40-50
N9-10 e 4555 e 4555 e 4555 e 4555 ER E £ [ 3xD |
M 21 2 7
/ . i
4’4';“-'; S P /- ]
RH RH RH RH
ad P L L 5 ad a z A
! o1 2 e R i P45 BP45 P45 E BP45 E
V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M8 1 90 16 - 6 49 4 7 ° o . .
10 1 90 18 7 55 4 9 ° o . .
10 1,25 100 18 7 55 4 8,8 . o . o
12 1,25 100 22 9 7 4 108 . o . o
12 1,5 100 22 9 7 4 105 o o . o
14 1,25 100 22 - 11 9 4 128 . o
14 1,5 100 22 - 11 9 4 125 . o
16 1,5 100 22 - 12 9 4 145 . o
20 1,5 125 25 - 16 12 4 185 o o
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

a/ P17 P17 P17 6GX BP17
g 33 TiN TiH1 TiH1 TiH1

Y

DIN 374 X .
e
-
i |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
P17 P17 P17 6GX BP17
Iso MG TiN TiH1 TiH1 TiH1
P3 e 2535 ® 2535 ® 2535 ® 2535 % % % %
4 9%/ / %
P P5 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
P.6 e 3-10 e 3-10 e 3-10 e 8-10
P7 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
iy M. 1 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M.2 ° 6-8 ° 6-8 e 6-8 ° 6-8 RH RH RH RH
K K.2 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
N N2-3 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40 ° 30-40
N.6 e 2535 e 2535 ® 2535 ® 2535 )
ad P L L L ad a z il
! 16 2 3 R i P17 P17 P17 6GX BP17
TiN TiH1 TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ° ° °
10 1 90 18 7 5,5 3 9 ° ° °
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 ° ° °
12 1 100 22 - 9 7 4 11 ° ° °
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 - 11 9 4 12,5 ° ° ° °
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 ° ° ° °
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 ° ° ° °
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 ° ° ° °
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‘QVerenano EV/I=

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi

Scanalature elicoidali 15° DIN 13

HE P30 P30 P30 BP30
= NEUTRO TiN TiH1 TiH1
DIN 374 ) .
%
e — =
LZ
LW
CAMPO D’IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX 6HX m
P30 P30 P30 BP30
Iso MG NEUTRO TiN TiH1 TiH1
P3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 ﬂé) ﬂ,ij ,,c_({%\
P4 e 1245 e 2025 e 2025 e 2025 % 7
P Ps5 e 810 e 1015 e 1015 e 10-15
P6 ° 3-5 e 5-10 e 5-10 e 5-10 ﬂ:. m:. ﬂ:.
p7 e 38-10 e 10-15 e 10-15 e 10-15 U yMV %!\V ?@V
K K.2 e 15-18 e 25-30 e 2530 e 2530 i // Z it _
N.3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 o o = =
N N.6 e 158 e 2530 e 2530 e 2530
N.7 e 1215 e 2025 e 2025 e 2025 & & = =
. 5.2 e 23 o 23 o 23 ,
s4 o 23 o 23 o 23 o 23 “
ad P L L L ad a z
! 16 2 3 R i P30 P30 P30 BP30
ml  foml ] fmml oml oml oml [ fml EOTRO T T Tik
M8 1 90 10 - 6 49 3 7 . R e
10 1 90 11 7 55 3 9 . . .
10 1,25 100 12 7 55 3 88 . . S .
12 1,25 100 14 9 7 3 108 . . . .
12 15 100 15 9 7 3 105 . . . .
14 15 100 16 - 11 9 3 125 . . . .
16 1,5 100 16 - 12 9 3 145 . . o .
18 15 110 18 ; 14 1M 4 165 . . . .
20 15 125 18 - 16 12 4 185 . o c 5
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\V/ =B "©Verenano

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi

DIN 13 Scanalature elicoidali 45° / rastremati

P71 P71 P71 6GX BP71
TiN TiH1 TiH1 TiH1

Y

DIN 374 .
.
L.
L‘ |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
6HX 6HX 6HX
o we Pl M1 s
P3 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 C2- i) C2- f) % M
> P4 e 1525 e 1525 e 1525 e 1525 4 2 "
PS5 e 5.5 o 5.5 o 5.5 o 5.5
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 m m m m
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 7zl 0 ?" i
M M.2 o 57 o 57 o 57 o 57 /|!|A //!A U 7 /|!|/
K K.2 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 - o o o
N.3 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
N N.6 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 & = & =
. S.1 e 1015 o 1015 e 1015 “
$3 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 g
ody i Sk b Bh 2z P71 P71 P71 6GX BP71
ml  fmml fmm] (om] fom] [mml [mml () [mm] TN Tk T THT
M 8 1 90 12 . 6 49 3 7 o o o o
10 1 9 12 - 7 55 3 9 o o °
10 1,25 100 14 - 7 55 3 8.8 o o o
12 1 100 14 9 7 4 11 o o .
12 1,25 100 14 - 9 7 4 108 o o o o
12 1,5 100 15 9 7 4 105 o o o .
14 1,5 100 16 - 1 9 4 125 o o o o
16 1,5 100 16 ; 12 9 4 145 o o o o
18 1,5 110 18 - 14 11 4 165 o o o 5
20 1,5 125 18 ; 16 12 4 185 o o o o
22 1,5 125 19 - 18 145 4 205 Y New |
24 1,5 140 19 - 18 145 4 225 B
27 1,5 140 21 - 20 16 5 255 Y new |
30 1,5 150 22 ; 2 18 5 285 Y NEw |
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‘QVerenano EV/I=

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Scanalature elicoidali 45° / rastremati / imbocco forma E

MEEE

DIN 374 X ,
R B
L
L q

DIN 13

AA 4

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX
P71E
ISO MG TiH1
P3 e 20-30
%
P4 -
P5 e 515
7 e 105 [ 3xD |
i, M.1 e 10-15 ?‘ﬁ/
M.2 e 57 s
K.2 e 20-30 RH
N.3 e 2535
N
N.6 e 2535 /D
s S.1 ® 10-15
S.3 e 10-15
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %z
516 ho h12 i PT7_J1E
I
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M8 1 90 12 - 6 49 4 7 °
10 1 90 12 7 5,5 4 9 °
10 1,25 100 14 7 5,5 4 8,8 °
12 1 100 14 - 9 7 4 11 °
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 - 1 9 5 12,5 °
16 1,5 100 16 - 12 9 5 14,5 °
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\V/ =B "©Verenano

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti

DIN 13 Senza canalini di lubrificazione
(e
))))))»‘- 5/ 3 P81 P81 P81 6GX
»))))L’! 23 TiN V-MAXX TiN
DIN 2174 (371) a

< M10x1,25

IR e s s ==

DIN 2174 (374)

> M12x1 5 :
I 1 =)
— |
LI
!
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
6HX 6HX
so me P8 AT
P12 40-45 e 40-45 e 40-45 < (Z'i) M %
P3 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40 % 2 ,
P P4 ® 30-35 ® 30-35 ® 30-35
PS5 e 1520 e 1520 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P7 e 1520 e 1520 e 1520 z!r‘@; )] L)
M P1 ® 15-20 e 15-20 e 15-20 - A “ A - A
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 RH RH RH
N N.3 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 /D /D /D
S S3 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15
S I I b Bh 2z P81 P81 P81 6GX
oml  fmml (mm] mm] [om] fmm] fmm] (] [mm] TN VIMAXX TN
M4 0,5 63 12 21 4,5 3,4 5 3,8 ° ° °
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 6 9,55 ° ° °
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9,4 ° ° °
12 1 100 22 - 7 6 11,55 ° ° [
12 1,25 100 22 - 9 7 6 11,4 ° ° °
12 1,5 100 22 - 9 7 6 11,3 ° ° °
14 1,25 100 22 - 11 9 6 13,4 ° ° °
14 1,5 100 22 - 11 9 6 13,3 ° ° °
16 1,5 100 22 - 12 9 6 15,3 ° ° °
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\Q\Verenano VI

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti

Canalini di lubrificazione DIN 13
17 .
’)))))}" 3I¥EF P81 N P81 N P81 N 6GX
D> 23 TiN V-MAXX TiN
DIN 2174 (371) a

< M10x1,25

DIN 2174 (374)

> M12x1 < 2
"
: |
|
CAMPO D’'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
6HX 6HX
so we PN ren o eeinoox
P12 ® 40-45 e 40-45 e 40-45 % ﬁC_(ZP;)
P3 e 3540 e 3540 e 3540 7 "
P pa e 3035 e 3035 e 30-35
P5 e 1520 e 1520 e 1520 [ 3xD | ER [ 3xD |
P7 e 1520 e 1520 e 1520 glzm? z“]@ gﬂ@ﬂ?
M P1 ® 1520 e 1520 ® 1520 -’/ L -
NA-2  ® 40-45  ® 40-45 e 40-45 = o RH
N N.3 e 3540 e 3540 e 3540
N5-6  ® 40-45 e 40-45 e 40-45 P P "
s 53 e 1015 e 10415 e 10-15
L T O I L P8IN  P81N 6GX
(ml  [oml  fmm] mm] mm] [mml [mml [ [mm] TN VIMAXX TN
M 4 05 63 2 21 45 34 5 38 . R e
5 0.5 70 14 24,5 6 49 5 ag . . .
6 0,75 80 16 29 6 49 5 565 . . .
8 1 90 18 33 62 5 755 . . .
10 1 90 18 34 10 8 6 955 . . .
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 . . .
12 1 100 2 7 6 1155 . . .
12 125 100 2 ; 9 7 6 114 . o o
12 15 100 2 - 9 7 6 113 . . 5
14 1,25 100 22 - 1 9 6 134 . . .
14 15 100 2 : 1 9 6 133 . . .
16 15 100 2 ; 12 9 6 153 . . .
18 15 110 22 ; 14 1n 8 173 . . .
20 15 125 25 ; 16 12 8 193 . . .
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DIN 5156

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
172"
5/8"
3/4"

164

W\VeErRGNANO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

AL

Y

288
288

ed,

e

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

MG

P3
P4
P.5
P.6
P7
M.1
M.2
K.2
N.2-3
N.6

P

[Sp/1]
28
19
19
14
14
14
11

P18

@4

[mm]
9,728
13,157
16,662
20,955
22,911
26,441
33,249

TiN

25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8
25-35
30-40
25-35

js 16
[mm]
90
100
100
125
125
140
160

P18
TiH1

® 2535

e 20-30

e 10-20

e 8-10

e 10-20

e 10-20

® 6-8

® 2535

® 30-40

e 2535
|_2 |_3 @dz a

h9 h12

[mm] [mm] [mm]  [mm]
18 - 7 5,5
22 - 1" 9
22 - 12 9
25 - 16 12
25 - 18 14,5
28 - 20 16
30 - 25 20

v U DD D W

il

[mm]
8,8
11,8
15,25
19
21
24,5
30,75

€ p4s

P18
TiN

P18
TiH1

|

i

o
==

P18 P18
TiN TiH1
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °



DIN 5156

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
172"
5/8"
3/4"

NMEE

IV \
A A4

2080
200

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P.3
P4
P.5
P.7
M.1
M.2
K.2
N.3
N.6
S
S3

P

(Sp/17]
28
19
19
14
14
14
11

P59
TiN
20-30
15-25
5-15
10-15
10-15
5-7
20-30
25-35
25-35

® 10-15

@d, L
js16
[mm]  [mm]
9,728 90
13,157 100
16,662 100
20,955 125
22,911 125
26,441 140
33,249 160

P59
TiH1

20-30
15-25
5-15
10-15
10-15
5-7
20-30
25-35
25-35
10-15
10-15

[mm]  [mm]
13 -
16 -

16,5 -

20,5 -

20,5 -

21,5 -

25,5 -

P59 E
TiH1

20-30
15-25
5-15
10-15
10-15
5-7
20-30
25-35
25-35
10-15
10-15

@d,
ho
[mm]
7
11
12
16
18
20
25

a
h12

[mm]
5,5
9
9
12
14,5
16
20

: W
[mm]
8,8
11,8
15,25
19
21
24,5
30,75

[CINNT; LT, BT, I N Y]

€ p48

P59
TiN

P59
TiN

Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Scanalature elicoidali 45° / rastremati

P59
TiH1

SO
5969 X

C(2-3)

P59
TiH1

P59 E
TiH1

IS0
599X

e .

N\
e
A

P59 E
TiH1

165




V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi e passanti
Canalini di lubrificazione

‘W/f‘
> HE P82 N P82 N
> 33 TiN V-MAXX
DIN 2189 s ﬂ ﬂ
] |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min ISO ISO
P82 N P82 N 5969X 5969 X
Iso MG TiN V-MAXX
P1-2 ® 40-45 ® 40-45 C(Z'i) ﬂ_, (2'3)
P3 e 35-40 e 35-40 4 2
P P4 e 30-35 e 3035
P5 o 1520 e 15-20 3xD [ 3xD |
P7 e 1520 e 1520 mal mil
% V
M M.1 e 1520 e 1520 - -’Ii’z
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45 RH RH
N N.3 e 35-40 e 35-40
N.5-6 e 40-45 e 40-45 = =
3 s.3 e 10-15 e 10-15
P @d1 |_1 Lz L3 @dz a VA
G < 8 e e
[Sp/1"1  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [-]  [mm]
1/8" 28 9,728 90 18 = 7 55 6 925 ° °
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 6 125 ° .
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 6 16 ° .
12" 14 20,955 125 25 - 16 12 6 20 ° .
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 6 255 ° .
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SERIES

Maschi per maschiatura sincronizzata



V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA PER MASCHIATURA SINCRONIZZATA per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / per ghisa

S43 BS43 S43 E BS43 E
V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX

~DIN 371
<M12 (¥)

~DIN 376
> M16 (*) < 2
- N
g —
.
L|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX 6HX 6HX
S43 BS43 S43 E BS43 E
IS0 MG V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
K K.1 e 5565 e 5565 e 5565 e 5565 ﬂc_(z,.ff) ﬂ%) .
N4 e 5565 e 5565  ® 55.65 @ 55.65 / 2 m m
N N.7 ® 55-65 ® 55-65 ® 55-65 ® 55-65
N9-10 e 5565 e 5565 e 5565 e 5565 3xD £ E [ 3xD |
an il I )l
. I 1 1l
&L v v v
RH RH RH RH
ad B L L L ad
! ol 2 30 %, ez s43 BS43 S43 E BS43 E
V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mml  [mm]  []  [mm]
M3 0,5 70 5 15 6 49 3 25 .
4 0,7 70 7 18 6 49 3 33 . .
5 08 70 8 23 6 49 3 42 . . . .
6 1 80 10 29 6 49 4 5 . . . .
8 1,25 90 1 33 8 62 4 68 . . . .
10 1,5 100 13 36 0 8 4 85 . . . .
12 1,75 110 16 a2 12 9 4 102 . . . .
16 2 110 18 - 12 4 14 . . . .
20 2,5 140 23 5 16 12 4 175 . . . .

(*) = Attacco DIN 1835-B a richiesta
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Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA PER MASCHIATURA SINCRONIZZATA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

$15 S15 BS15
TiN TiH1 TiH1

~DIN 371
<M12 (*)
~DIN 376
> M14 (*)
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so we S S e
P1-2 ® 50-60 ® 50-60 ® 50-60 %
P3 ® 45.55 ® 4555 ® 45.55 m
P P4 ® 40-50 ® 40-50 e 40-50
P5 e 1525 e 1525 e 1525
P7 e 1525 e 1525 e 1525
iy M. 1 e 1525 e 1525 e 1525
M.2 e 10-20 e 10-20 e 10-20
K.2 e 4555 ® 45.55 e 45.55 RH RH
N.1 ® 50-60 ® 50-60 ® 50-60 /D /D
N N.2-3 ® 45.55 ® 4555 ® 45.55
N.5 ® 40-50 e 40-50 ® 40-50
N.6 e 35-45 e 3545 e 35-45
S.1 e 1525 e 1525
s S3 e 15-25 e 1525 e 1525
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
> s s e
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 70 5 15 6 4,9 3 2,5 ° °
4 0,7 70 7 18 6 4,9 3 3,3 ° °
5 0,8 70 8 25 6 4,9 3 4,2 ° ° °
6 1 80 10 30 6 4,9 3 5 ° ° °
8 1,25 90 12,5 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 ° ° °
14 2 110 20 - 12 9 3 12 ° °
16 2 110 20 - 12 9 4 14 ° ° °

(*) = Attacco DIN 1835-B a richiesta
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~DIN 371
<M12 (¥)

~DIN 376
> M14 (*)

ISO

@d,

[mm]

V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA PER MASCHIATURA SINCRONIZZATA per fori ciechi

Scanalature elicoidali 40° / rastremati

R E RS

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P.1-2
P.3
P4
P.5
P7

M.1
K.2
N.1

N.2-3
N.5
N.6
S.1
S.3

[mm]
0,5
0,7
0,8

1,25
1.5
1,75

S70
TiN
45-55
40-50
35-45
15-20
15-20
15-20
40-50
45-55
40-50
35-45
30-40

e 15-20

js16
[mm]
70
70
70
80
90
100
110
110
110

L

[mm]
5,5
7,5
8,5
10,5
11,5
14
16,5
19
19

(*) = Attacco DIN 1835-B a richiesta

170

S70

TiH1
45-55
40-50
35-45
15-20
15-20
15-20
40-50
45-55
40-50
35-45
30-40
15-20
15-20

L3

[mm]
14
18
25
30
35
40
42

BS70
TiH1
45-55
40-50
35-45
15-20
15-20
15-20
40-50
45-55
40-50
35-45
30-40
15-20
15-20

@d,
h6
[mm]

a
h12

[mm]
4,9
49

=

3
3

10,2
12

A W W W W W W W W
o
0o

€ P49
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TiN

S70
TiH1

BS70
TiH1




Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE PER MASCHIATURA SINCRONIZZATA per fori ciechi e passanti

Canalini di lubrificazione
> S
|| = \

~DIN 371 (*)

S80 N S80 N S80 N 6GX BS80NR
TiN V-MAXX TiN TiN

=
i.‘ L.

— |

1

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

=)
-
>
[=))
-
>

1SO MG SST?\l N st/l(/i >l<\£< S80 PiINGGX BSST(i)NN R
P1-2 ® 50-60 e 50-60 ® 50-60 e 50-60 ﬂé) ﬁc_(zr%) ﬂ%
P3 e 4555 e 4555 e 45.55 e 45.55 2 7
P P4 ® 40-50 ® 40-50 e 40-50 e 40-50
P5 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 ER ER [ 3xD |
p7 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 Ml Wil M M
M.1 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 d’iﬂ% % !t l%B% &de
M M.2 e 1525 e 1525 o 1525 e 1525 RH RH RH
N.1-2 e 50-60 ® 50-60 ® 50-60 ® 50-60
N N.3 e 4555 e 45.55 e 45.55 e 45.55 & /D /D
N.5-6 ® 50-60 e 50-60 e 50-60 e 50-60
3 s.3 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
G P bk PR ez g ggoN S80N  SS80NG6GX BS80NR
TiN V-MAXX TiN TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M4 0,7 70 7 18 6 4,9 5 3,7 ° . ° °
5 0,8 70 8 23 6 4,9 5 4,65 ° . . °
6 1 80 10 29 6 49 5 5,55 ° o . °
8 1,25 90 1 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 12 9 5 11,2 ° ° . °

(*) = Attacco DIN 1835-B a richiesta
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA PER MASCHIATURA SINCRONIZZATA per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / per ghisa

TE S45 BS45
LG V-MAXX V-MAXX

~DIN 371
< M12x1,5 (*)

~DIN 376
> M14x1,5 (*)

od,
@

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min GHX 6HX
so  me B B
K K1 ® 55-65 ® 5565 C (Z'i) ﬁ_ﬁ (Z'i)
N.4 ® 5565 e 5565 4 2
N N.7 ® 5565 ® 5565
N9-10 e 55-65 e 5565 ER £
MY VT
&y v
RH RH
@d1 P ‘L1 |_2 |_3 @dz a z g% S45 BS45
5516 ne n2 V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M8 1 90 10 33 8 6.2 4 7 ° °
10 1 90 10 33 10 8 4 9 ° °
10 1,25 100 12,5 33 10 8 4 8,8 ° °
12 1,25 100 12,5 33 12 9 4 10,8 ° °
12 1,5 100 15 37 12 9 4 10,5 ° °
14 1,5 100 15 - 12 9 4 12,5 ° °
16 1,5 100 15 - 12 9 4 14,5 ° °
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ° °

(*) = Attacco DIN 1835-B a richiesta
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ANES RS

~DIN 371

< M12x1,5 (*)

~DIN 376

5
Q

> M14x1,5 (*)

ISO

@d,

[mm]
M8
10
10
12
12
14
16

Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA PER MASCHIATURA SINCRONIZZATA per fori passanti

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P1-2
P3
P4
P5
P7

M.1

M.2
K.2
N.1

N.2-3
N.5
N.6
S.3

[mm]

1,25
1,25
1.5
1.5
1.5

S17
TiN
50-60
45-55
40-50
15-25
15-25
15-25
10-20
45-55
50-60
45-55
40-50
35-45
15-25

js 16
[mm]
90
90
100
100
100
100
100

L

[mm]
10
10

12,5
12,5
15
15
15

(*) = Attacco DIN 1835-B a richiesta

L3

[mm]

35
39
39
42
42

@d,

hé

[mm]

8
10
10
12
12
12
12

a
h12

[mm]

6,2

O© O © O 0 0

AW W W W W W

€ P50

Scanalature diritte con imbocco corretto

S17
TiN

MF

DIN 13

173
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MASCHI A MACCHINA PER MASCHIATURA SINCRONIZZATA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

N E S

< M12x1,5 (*)

S71
TiN

Bl -
,L,‘

L

3

~DIN 376
> M14x1,5 (*)

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
6HX
ISO MG s71
P1-2 e 45.55 C (Z'i)
P.3 ® 40-50 %
P P4 ® 35-45
P5 e 1520 m
R7 e 15-20 7 "7
M M.1 ® 15-20 %///}I!é
K K.2 ® 40-50 RH
N.1 ® 45-55
N N.2-3 ® 40-50 /D
N.5 ® 35-45
N.6 ® 30-40
S S.3 ® 15-20
e S R4
(oml  (oml fmml [mml fm] o fmm] o fmml [ [mm] TN
M 8 1 90 10 35 8 6,2 3 7 °
10 1 90 10 40 10 8 3 9 °
10 1,25 100 11,5 40 10 8 3 8,8 °
12 1,25 100 11,5 40 12 9 3 10,8 °
12 1,5 100 14 42 12 9 3 10,5 °
14 1,5 100 14 - 12 9 4 12,5 °
16 1,5 100 14 - 12 9 4 14,5 °

(*) = Attacco DIN 1835-B a richiesta

174 € P50
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Maschi in metallo duro




W\VeErRGNANO

MASCHI A MACCHINA IN METALLO DURO INTEGRALE per fori ciechi
Scanalature diritte / foro di lubrificazione / per ghisa

HB43 HB43 HB43 E
NEUTRO V-MAXX V-MAXX

DIN 371 ) ]
el
Q
g -
LZ
L3
L'\
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX 6HX
HB43 HB43 HB43 E
IS0 MG NEUTRO V-MAXX V-MAXX
K K.1 ® 4050 ® 5565  ® 5565 ﬂc_(zrff) ﬂ%) EQ.LZ)
N.4 ® 40-50 ® 5565 ® 5565 4 2
N N7 ® 4050 ® 5565 @ 5565
N9-10 e 4555 e 5565 ® 5565 [ 2,5xD | [2,5%D | [ 2,5xD |
o n o
=
RH RH RH
adi P L L2 s od a2z g HB43 HB43 HB43 E
js 16 h6 h12
NEUTR V-MAXX V-MAXX
mml foml (oml foml mmd om) o] mm) VTRO
M 3(%) 0,5 56 8 18 35 27 3 25 o o
a(%) 0,7 63 10 21 45 34 4 33 o o
5 0,8 70 10 25 6 49 4 42 o o % New |
6 1 80 12 30 6 49 4 5 o o = New
8 1,25 90 16 35 8 62 4 68 o o 9 New |
10 1,5 100 18 39 10 8 4 8,5 . o o @D

(*) = Maschi non forati
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MASCHI A MACCHINA IN METALLO DURO INTEGRALE per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15° / foro di lubrificazione

HB29 HB29
NEUTRO V-MAXX

DIN 371 .
- ° A
EE:;, —
L
L3
L|
CAMPO D’'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX GHX
HB29 HB29
IsO MG NEUTRO V-MAXX
N2 e 1530 e 2550 ﬂ%) ﬁc_(z,.%
N N.3 ® 20-30 ® 30-50 //\
N.4 ® 15-20 e 25-40
N.7 e 2025 e 3040 [2,5D | [ 2,5xD |
il n
=
RH RH
f M
“ é
i I
ad P L L L ad a z
1 js}6 : ’ h62 h12 % HB29 HB29
NEUTR V-MAXX
(ol foml (o] fom) oml om] mm] ) mm) VTRO
M 3(*) 0,5 56 8 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4(*) 0,7 63 10 21 4,5 3,4 3 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 35 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 100 18 39 10 8 3 8,5 o °

(*) = Maschi non forati

€ P51 177



W\VeErRGNANO

oo

NORMA VERGNANO
< M5

NORMA VERGNANO

od,

> M6
E’E%ﬂmfw#i

L

”

=

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

so w6 1R IR
H H.1 e 23 e 356
H.2 e 12 e 24
@dq P L4 Ly L3
js16
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M3 0,5 56 12 17
4 0,7 63 14 19
5 0,8 70 17,5 22
6 1 80 20 -
8 1,25 90 20 -
10 1,5 100 24 -
12 1,75 110 28 -

(*) = | diametri dei prefori sono maggiorati

178

@dz a
h6 h12
[mm] [mm]
3,5 2,7
4,5 3,4
6 4,9
6 4,9
8 6,2
10 8
12 9

3
3

[S.NNC, TS, YT, B NS NG OV)
0o o U g WO
ERCHCICRE

€ P51

H130
NEUTRO

VLT
o

RH

MASCHI A MACCHINA IN METALLO DURO INTEGRALE per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / per materiali ad alta resistenza

H130
V-MAXX

H130
V-MAXX



\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE IN METALLO DURO INTEGRALE per fori ciechi e passanti
Canalini di lubrificazione / fori di lubrificazione

e —

> HBSO N R
’)))))E V-MAXX
DIN 371 .
B
L H
L3
LI
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX
5o me HESONR
P1-2 e 40-50 ﬂ%)
P3 o 3545 )
P P4 e 30-40
P5 e 1525
p7 e 1525 ﬁiyﬂ
M M.1 o 1525 bt
N.1-2 ® 40-50
N N.3 ® 3545
N.5-6 e 40-50
3 s3 e 10-20
@d P L L 5 ad a z
| deo 7B S L 7 W wesone
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M 3(*) 0,5 56 6 18 3,5 27 4 2,8 .
4*) 0,7 63 7,5 21 45 34 5 3,7 .
5 0,8 70 8,5 25 6 4,9 5 465 .
6 1 80 1 30 6 4,9 5 555 .
8 1,25 90 14 35 8 6,2 5 7,4 .
10 1,5 100 16 39 10 8 5 9,3 °

(*) = Maschi non forati

€ P51 179



V\VerenaNO

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

DIN 374
ISO MG
K K.1
N.4
N N.7
N.9-10
@d, P
[mm] [mm]
M 10 1
12 1,25
12 1,5
14 1,5
16 1,5

HB45
NEUTRO

40-50
40-50
40-50
45-55

js16
[mm]
90
100
100
100
100

HB45 HB45 E
V-MAXX V-MAXX
® 55-65 ® 55-65
® 55-65 ® 55-65
® 55-65 ® 5565
® 55-65 ® 55-65

L

[mm]
18
22
22
22
22

h6 h12
[mm] [mm]  [mm]
7 5,5
9 7
9 7
11 9
12 9

E R S S S

[mm]

10,8
10,5
12,5
14,5

£ P52

HB45
NEUTRO

Ty

(=)
X
x

(@]
—
}J
S| W
~

N &

E:

HB45
NEUTRO

MASCHI A MACCHINA IN METALLO DURO INTEGRALE per fori ciechi
Scanalature diritte / foro di lubrificazione / per ghisa

HB45
V-MAXX

HB45
V-MAXX

HB45 E
V-MAXX

[=))
-
>

N\
\.\\Js

E:



\Q\Verenano VI

MASCHI A MACCHINA A RULLARE IN METALLO DURO INTEGRALE per fori ciechi e passanti

Canalini di lubrificazione / fori di lubrificazione / imbocco forma E DIN 13
i;;;))i HB81NRE
|| > V-MAXX
DIN 2174 (371) .
<M10x1,25 v
oy = = |

DIN 2174 (374)
> M12x1,25

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

6HX
ISO me HB8INRE
P1-2 e 40-50
P3 o 3545 M
P P4 o 30-40
P5 e 1525 m
P7 e 1525 gi%m
M M.1 o 1525 L]
N.1-2 e 40-50
N N.3 e 35145 R
N56 e 40-50
s 5.3 e 1020
@d; P 15]6 L2 L3 ﬁ‘gz S % Wl HBBINRE
(ml  foml fmml (om] om] [mml fmml [ [mmp XX
M 8 1 90 14 35 8 62 5 755 Y NEw |
10 1 90 14 35 10 8 6 955 Y \Ew |
10 1,25 100 15 39 10 8 6 94 « @@
12 1,25 100 15 - 9 7 6 114 @D
12 1,5 100 15 - 9 7 6 113 Y \Ew |
14 1,5 100 16 - 11 9 6 13,3 o @D
16 1,5 100 16 - 12 9 6 15,3 Y new

€ P52 181
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Maschi ad esaurimento




V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature diritte

l
A21FCLH

DIN 371

<M10 v
o | e =T | {

DIN 376
> M12 < 2
Q
< p—— ==
— |
Ll
‘
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A70S LH
- C(2-3)
*V—V‘T
7
[ 1,5xD |
% m'
.
&
ad P L Lt L ad a z
1 deo B SR L 7 W ankcw
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 °
6 1 80 16 29 6 49 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 - 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 11 3 15,5 °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 °
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 °
24 3 160 36 - 18 145 4 21 °
27 3 160 36 - 20 16 4 24 °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 °

184 £ P53
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MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte

A21FP A21FP
HSSE NEUTRO TiN
DIN 371 ,
<M10 v
o [ S T é ,,,,,,
o | upemms—— |
LZ v

DIN 376
> M11

od,

ARTICOLO SOSTITUITO DA

A15S
(pp. 45) m
oYy -
% Y
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
o
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M2 0,4 45 7 1 2,8 2,1 3 1,6 ° °
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 3 1,75 ° °
2,3 0,4 45 8 13 2,8 21 3 1,9 ° °
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 ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
3,5 0,6 56 1 20 4 3 3 2,9 ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
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 ° °
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 ° °
14 2 110 25 - 1 9 3 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ° °
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ° °
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ° °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ° °
33 3,5 180 40 - 25 20 4 29,5 ° °
36 4 200 55 - 28 22 4 32 ° °

£ P53 185



W\VeErRGNANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte

INE

DIN 376
'cN a
Q
HE | ==k
T
LI
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A15S
(pp. 45)
@d1 P |_1 L2 L3 @dz a
js16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]
M 39 4 200 60 - 32 24
42 45 200 60 - 32 24
45 45 220 65 - 36 29
48 5 250 70 - 36 29
52 5 250 70 - 40 32

E e R S S S

[mm]
35
37,5
40,5
43
47

186 € P53

A21FP
NEUTRO

T

i

7

RH

A21FP
NEUTRO



IEIEE

DIN 376 a
s
E—T %J ==
&
L‘\
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A16 S
(pp. 51)
@d, P L4 L L3 @d,
js16 h9
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M4 0,7 63 12 2,8
5 0,8 70 14 3,5
6 1 80 16 4,5
7 1 80 16 5,5
8 1,25 90 18 6
9 1,25 90 18 7
10 1,5 100 20 7

a
h12

[mm]

2,1
2,7
3,4
4,3
4,9
55
55

\Y\VEereNANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte / gambo passante

A22 FP A22 FP
NEUTRO TiN

i

RH

AL,
S

i

E:

2 W A22FP A22 FP

NEUTRO TiN
[l [mm]
3 3,3 ° °
3 4,2 ° °
3 5 ° °
3 6 ° °
3 6,8 ° °
3 7,8 ° °
3 8,5 ° °

€ P54 187
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MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A15 A15 A15
HSSE NEUTRO VAP TiN

DIN 371
<M10
DIN 376
>M12 < a
Q
1| — =R
L
LI
‘
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A15S
NN 2 % /
7 R
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
o T
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ° ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° ° °
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 ° ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 33 ° ° °
5 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 - 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 11 4 15,5 ° ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° ° °
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ° ° °
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ° ° °
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ° ° °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ° ° °

188 € P54
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MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A15 6G A15 6G
NEUTRO TiN

DIN 371
<M10

o | A LT = [ .

Q 561
DIN 376
>M12 @

o —— =]
L]
L1

ARTICOLO SOSTITUITO DA %

A15S 6G

(pp. 48)

od,

\
\

RH RH
" "

@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a z %
js 16 h9 h12 ﬁgszTﬁgl A1'EN6G
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]

M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 49 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 - 7 3 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °

€ P54 189



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

@d,

[mm]

190

V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

\ [-]=

od,

L

1

{% | %

[mm]
0,4
0,45
0,5
0,7
0,8

1,25
1.5
1,75

2,5
2,5
2,5

3,5
3,5

ARTICOLO SOSTITUITO DA

js16
[mm]
45
50
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140
140
160
160
180
180
200

A70 S
(pp. 60)
|_2 |_3 @dz a
h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm]
6 12 2,8 2,1
6,5 15 2,8 2,1
7 15 3,5 2,7
8,5 21 4,5 3,4
10 24,5 6 49
12 29 6 4,9
15 33 8 6,2
17,5 38 10 8
18 - 7
20,5 - 1" 9
20,5 - 12 9
25,5 - 14 1
29,5 - 16 12
29,5 - 18 14,5
35,5 - 18 14,5
37,5 - 20 16
42 - 22 18
43,5 - 25 20
47 - 28 22

N

il

[mm]
1,6
2,05
2,5
3,3
42

[-

6,8

8,5

10,2
12

15,5
17,5
19,5
21
24
26,5
29,5
32

A A DA D AEDDEDDEDEDWWWWWWWW
—
S

£ P55

A70
NEUTRO

R
N2 NEE

E:

A70
NEUTRO

A70
VAP

A70

A70
TiN

i T

5

E:

A70



Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

A70 6G A70 6G A70 6G
NEUTRO VAP TiN

DIN 371
<M10
DIN 376
>M12 - 2
Q
== =1
LZ
uul |
ARTICOLO SOSTITUITO DA I1SO3 1S03 1S03
6G 6G 6G
A70 S 6G
R C(23) C(2-3) c(2-3)
T
N N 7!'
B i
RH RH RH
ad p L L L ad
1 s g 2 2 % Ml A706G  A706G  A706G
] foml fmml foml oml oml oml G oml VEUTRO VAP TN
M2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ° ° °
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 21 3 2,05 ° ° °
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° ° °
4 0,7 63 8,5 21 4.5 3,4 3 3,3 ° ° °
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 () ° °
6 1 80 12 29 6 49 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 4 10,2 ° ° °
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\V/ =B "©Verenano

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte

INES

DIN 13

DIN 374 y N
s
Ei[:wuwwwwwf“*’} =
Lz
— . |
d
A23 FP A23 FP A23 FP LH
NEUTRO TiN NEUTRO
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A17 S A17 S A23 FC LH
(pp. 87) (pp. 87) (pp. 83)
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a
js16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M3 0,35 56 8 - 2,2 -
3,5 0,35 56 9 - 2,5 2,1
4 0,5 63 10 - 2,8 2,1
5 0,5 70 12 - 3,5 2,7
6 0,5 80 14 - 4,5 3,4
6 0,75 80 14 - 4,5 3,4
7 0,75 80 14 - 5,5 4,3
8 0,75 80 16 - 6 4,9
8 1 90 16 - 6 4,9
9 1 90 16 - 7 5,5
10 0,5 90 18 - 7 5,5
10 0,75 90 18 - 7 5,5
10 1 90 18 - 7 5,5
10 1,25 100 18 - 7 5,5
1 1 90 20 - 8 6,2
12 0,75 100 22 - 9 7
12 1 100 22 - 9 7
12 1,25 100 22 - 9 7
12 1.5 100 22 - 9 7
14 1 100 22 - " 9
14 1,25 100 22 - 1" 9
14 1,5 100 22 - 11 9
15 1 100 22 - 12 9
15 1,5 100 22 - 12 9
16 1 100 22 - 12 9
16 1,25 100 22 - 12 9

N

[

A WA, W WP WWEAEDWWWWPEAEWWWWWWWWWW

7

7]
i

[mm]
2,65
3,15
3,5
45
5,5
5,2
6,2
7.2
7
8
9,5
9,2
9
8,8
10
11,2
11
10,8
10,5
13
12,8
12,5

13,5
15
14,8

192 £ P55

A23 FP
NEUTRO

=

RH

A23 FP
NEUTRO

A23 FP
TiN

RH

A23 FP
TiN

A23 FP LH
NEUTRO

=
LH

A23 FP LH
NEUTRO



‘QVerenano EV/I=

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte

DIN 13

A23 FP A23 FP A23 FP LH
NEUTRO TiN NEUTRO

DIN 374 ) .
o I
R
ELW—’}
LZ
— |
|
A23 FP A23 FP A23 FP LH
NEUTRO TiN NEUTRO
ARTICOLO SOSTITUITO DA
on e n e i /%! ! Y, I'g/!l : !,l
Aul e R s 8% 2@z Ul A23FP  A23FP  A23FPLH
] foml fmml foml oml o [oml oml G foml VEUTRO TN NEUTRO
M 16 1,5 100 22 - 12 9 3 14,5 ° ° °
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 °
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 () ) °
18 2 125 28 - 14 11 4 16 °
20 1 125 25 - 16 12 4 19 °
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 ° ° °
20 2 140 28 - 16 12 4 18 °
22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 °
22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 ° °
22 2 140 28 - 18 14,5 4 20 °
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 ()
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 °
26 1 140 25 - 18 14,5 4 25 °
26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 °
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 °
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 °
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 °
28 2 140 28 - 20 16 4 26 °
30 1 150 25 - 22 18 5 29 )
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte

A23 FP
HSSE NEUTRO

DIN 374 ) ,
E
EYIW |
I
u |
1
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A17S
(pp. 88-89) M
-
%
RH
o R I VY s
oml  fmml fom] foml fom] o [oml [oml G ml NEUTRO
M 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 ()
33 1,5 160 30 - 25 20 5 31,5 °
33 2 160 30 - 25 20 4 31 °
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 3
36 2 170 30 - 28 22 5 34 °
36 3 200 56 - 28 22 4 33 °
39 3 200 60 - 32 24 5 36 °
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 °
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5 °
42 2 170 30 - 32 24 5 40 °
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 °
45 2 180 32 - 36 29 5 43 °
45 3 200 50 - 36 29 5 42 °
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 °
48 2 190 32 - 36 29 6 46 °
48 3 225 50 - 36 29 5 45 °
52 1,5 190 32 - 40 32 6 50,5 °
52 2 190 32 - 40 32 6 50 °
52 3 225 50 - 40 32 5 49 °
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\Q\Verenano VI

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

DIN 13

A17 A17 A17
NEUTRO VAP TiN

DIN 374
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A17S
(pp. 87) % m m
2 2% 2 / % %
Y, Y%, Y
@di P st]s L2 b B8Rz A17 A17 A17
] foml fmml foml oml o [oml oml G foml VEUTRO VAP TN
M4 0,5 63 10 - 2,8 21 3 3,5 °
5 0,5 70 12 - 3,5 2,7 3 4,5 °
6 0,75 80 14 - 4,5 3,4 3 52 ° ° °
7 0,75 80 14 - 5,5 4,3 3 6,2 °
8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7,2 °
8 1 90 16 - 6 49 3 7 ° ° °
9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 °
10 0,75 90 18 - 7 5,5 4 9,2 )
10 1 90 18 - 7 5.5 4 9 °
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 °
11 1 90 20 - 8 6,2 4 10 °
12 1 100 22 - 9 7 4 1 °
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 °
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 [ )
14 1 100 22 - 11 9 4 13 °
14 1,25 100 22 - (N 9 4 12,8 °
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 °
15 1 100 22 - 12 9 4 14 °
15 1,5 100 22 - 12 9 4 13,5 °
16 1 100 22 - 12 9 4 15 °
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 ° ° °
18 1 110 25 - 14 11 4 17 °
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 () ° °
20 1 125 25 - 16 12 4 19 °
20 1,9 125 25 - 16 12 4 18,5 ° ° °
22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 )
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V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A17
HSSE NEUTRO

DIN 374
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A17S
(pp. 88) m
'IHW/

2

o

oml  fmml fom] foml fom] o [oml [oml G ml NEUTRO
M 22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 °
24 1 140 25 - 18 14,5 5 23 °
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 °
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 °
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 °
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 °
26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 °
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 °
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 °
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 °
28 2 140 28 - 20 16 4 26 °
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 °
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 3
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 °
40 3 200 60 - 32 24 4 37 °
42 1,5 170 30 - 32 24 5 40,5 ()
42 2 170 30 - 32 24 5 40 °
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 °
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o [

DIN 374 X .
el
Q 77
L‘ |
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A17 S
(pp. 89)
@d‘| P |_1 |_2 L3 @dz a z %2
is 16 ho h12 s
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm
M 45 2 180 32 - 36 29 5 43
45 3 200 50 - 36 29 5 42
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5
48 2 190 32 - 36 29 5 46
48 3 225 50 - 36 29 5 45

£ P57

Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A17
NEUTRO

A17
NEUTRO

MF

DIN 13

197




V\VerenaNO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

A71 A71
DIN 374 ,
EN W
gl =
L ‘ 4
. ) g
: | E
ARTICOLO SOSTITUITO DA
A71S
(- E2) C(2-3)
W\
97
[ 2,5xD |
o
0
o
S RO 'Y A71
oml  fmml fom] foml fom] o [oml [oml G ml NEUTRO TN
M 6 0,75 80 7.5 - 4,5 3,4 3 5,2 ° °
8 1 90 10 - 6 4,9 3 7 ° °
10 1 90 10 - 7 5.5 3 9 ° )
10 1,25 100 11,5 - 7 55 3 8,8 ° °
12 1 100 13 - 9 7 4 11 ° °
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 ) )
12 1,5 100 14 - 9 7 4 10,5 ° °
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 ° °
16 1,5 100 15,5 - 12 9 4 14,5 ° °
18 1,5 110 16 - 14 11 4 16,5 ° °
20 1 125 15 - 16 12 4 19 °
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ° °
22 1,5 125 19 - 18 14,5 4 20,5 °
24 1,5 140 21 - 18 14,5 4 22,5 °
24 2 140 26 - 18 14,5 4 22 °
26 1,5 140 23 - 18 14,5 4 24,5 °
27 1,5 140 23 - 20 16 4 25,5 3
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 23 - 20 16 4 26,5 °
30 1,5 150 25 - 22 18 5 28,5 °
30 2 150 29 - 22 18 4 28 °
36 3 200 46 - 28 22 4 33 °
42 3 200 51 - 32 24 5 39 ()

198 € P58



NMEE

DIN 2184-1 s
<@ 14" v

IR e

Q

|5 ]
L3
L1
DIN 2184-1
>0 5/16" < 2
Q

ARTICOLO SOSTITUITO DA

P @d L

UNC js 16

[Sp/1"]  [mm] [mm]
Nr.2 56 2,184 45
Nr.3 48 2,515 50
Nr.4 40 2,845 56
Nr.5 40 3,175 56
Nr.6 32 3,505 56
Nr.8 32 4,166 63
Nr.10 24 4,826 70
Nr.12 24 5,486 80
1/4" 20 6,35 80
5/16" 18 7,938 90
3/8" 16 9,525 100
7/16" 14 11,113 100
1/2" 13 12,7 110
9/16" 12 14,288 110
5/8" 11 15,875 110
3/4" 10 19,05 125
7/8" 9 22,225 140
1” 8 25,4 160

A60 S
(pp. 109)

L

[mm]

6,5
6,5
7.5
7.5
10
10
11,5
13

17
19
21
22,5
26
30
36,5

L3

[mm]
13
15
21
21

22,5
26

28,5

28,5
32

@d,
ho
[mm]
2,8
2,8
3,5
3,5

O 00 N O NN O O

1

14
18
18

[mm]
2,1
2,1
2,7
2,7

3,4
4,9
4,9
5,5
4,9
55
6,2

"
14,5
14,5

‘QVerenano @I @

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

ASME B1.1

A60 A60
NEUTRO TiN

&1
W\ E
=T
ﬁ
\

E:
E:

c W A60 A60
NEUTRO TiN

-] [mm]

3 1,85 ° °
3 2,1 ° °
3 235 ° °
3 265 ° °
3 285 ° °
3 3,5 ° °
3 3,9 ° °
3 4,5 ° o
3 5,1 ° °
3 6.6 ° °
3 8 ° °
3 9,4 ° °
4 10,8 ° °
4 12,2 ° °
4 13,5 ° °
4 16,5 ° °
4 19,5 ° °
4 22,25 ° °
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I\l YVerenano

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

MEE

ASME B1.1

A61 A61
NEUTRO TiN

DIN 2184-1
<0 1/4" v

NS a— -

=
L3
L1

DIN 2184-1
> @ 5/16" ¥

ARTICOLO SOSTITUITO DA

b |
=g ——

A61S
(pp. 117)

C(2-3)
W\
97
[ 2,5xD |
%lﬁl' U
i i
UNF " i st 1 6 . . @h(:z h?z ‘o A61 A61

(Sp/*] fmml  fmm]  fmm] fmm] fmml fm] [ ml EUTRO TN
Nr.2 64 2,184 45 5.5 13 2,8 2,1 3 1,85 ° °
Nr.3 56 2,515 50 6 18 2,8 2,1 3 2,15 ° °
Nr.4 48 2,845 56 6 18 3,5 2,7 3 2,4 ° )
Nr.5 44 3,175 56 6 18 3,5 2,7 3 2,7 ° °
Nr.6 40 3,505 56 6,5 22 4 3 3 2,95 ° °
Nr.8 36 4,166 63 7 26,5 4,5 3,4 3 3,5 ° °
Nr.10 32 4,826 70 8 29 6 4,9 3 4.1 ° °
Nr.12 28 5,486 80 9 29,5 6 4,9 3 4.6 ° °
1/4" 28 6,35 80 10 32 7 5,5 3 5,5 ° °
5/16" 24 7,938 90 11 - 6 4,9 3 6,9 ° °
3/8" 24 9,525 90 12 - 7 5.5 3 8,5 ° °
7/16" 20 11,113 100 13,5 - 8 6,2 3 9,9 ° °
1/2" 20 12,7 100 14,5 - 9 7 4 11,5 ° °
9/16" 18 14,288 100 15,5 - 11 9 4 12,9 ° °
5/8" 18 15,875 100 16 - 12 9 4 14,5 ° °
3/4" 16 19,05 110 18 - 14 11 4 17,5 ° °
7/8" 14 22,225 125 23,5 - 18 14,5 4 20,4 ° °
1" 12 25,4 140 26 - 18 14,5 4 23,25 ° °
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Y\VErenANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati

A59 A59

DIN 5156 ﬂ

ARTICOLO SOSTITUITO DA IS I1SO

(0]
5969 5969
A59S

(pp. 126)
Y %
[ 2,5xD |

P @d‘| |_1 |_2 |_3 @dz a

N

G is 16 ho h12 i A59 A59
[5p/*] (mml  fmml  fmml ] Gl fmm] [ fm] VEUTRO TN
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 5,5 3 8,8 ° °
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 ° °
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15,25 ° )
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 4 19 ° °
5/8" 14 22,911 125 29 - 18 14,5 4 21 ° °
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 4 24,5 ° °
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 4 28,25 ° °
1" 11 33,249 160 34,5 - 25 20 4 30,75 ° °
11/8" 11 37,897 170 34,5 - 28 22 5 35,5 °
11/4" 11 41,91 170 34,5 - 32 24 5 39,5 °
11/2" 11 47,803 190 37,5 - 36 29 6 45,25 °
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SERIES

Filiere




W\VeErRGNANO

FILIERE TONDE
Imbocco corretto

X200 X200 LH
g NEUTRO NEUTRO

DIN EN 22568

ody

*

CAMPO D’'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min E E
X200 X200 LH

ISO MG
NEUTRO NEUTRO
M M.1 ° °
K K.2 ° ° RH LH
. N.1-3 . ° /D c
N.5-7 . °

ady P @ad; h X200 X200 LH

(il il il Gl NEUTRO NEUTRO
M2 0,4 16 5 °

2,2 0,45 16 5 °

2,5 0,45 16 5 °

3 0,5 20 5 ° °

3,5 0,6 20 5 °

4 0,7 20 5 [ ) °

5 0,8 20 7 ° °

6 1 20 7 ° °

7 1 25 9 °

8 1,25 25 9 ° °

9 1,25 25 9 °

10 1,5 30 1 ° °

11 1,5 30 11 °

12 1,75 38 14 °

14 2 38 14 °

16 2 45 18 )

18 2,55 45 18 °

20 2,5 45 18 °

22 2,5 55 22 °

24 3 55 22 °

27 3 65 25 °

30 3,5 65 25 °

33 3,5 65 25 °

36 4 65 25 °

39 4 75 30 °

204 € P60



O]\ |

DIN EN 22568

ISO

o

=z R =

@d,

[mm]

2,2

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P1-4
P7
M.1
K.2

N.1-3

N.5-7

o d2
od

X201
NEUTRO

[mm]
0,25
0,25
0,35
0,35
0,5
0,5
0,75
0,75
0,75

0,75

1,25

1,25

1.5

1,25

@d,

[mm]
16
16
16
20
20
20
20
25
25
25
25
30
30
30
30
38
38
38
38
38
38
38
38
45
45
45

‘QVerenano EV/I=

FILIERE TONDE
Imbocco corretto

DIN 13

X201
NEUTRO

7

RH

n X201

NEUTRO
[mm]

RO 000000022 wVWoOoVONUVUVUuWn

—
=~
® 6 6 0 0 0 0 o o o o o o o 0o o 0o O o o o o ©°o o o o

~
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\V/ =B "©Verenano

FILIERE TONDE
Imbocco corretto

X201
g NEUTRO

DIN EN 22568
-
u

i
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min E

DIN 13

o P1-4 c
P7 . %
M M.1 °
K K.2 ° RH
N N.1-3 ° /D
N.5-7 °
@d4 P a@d, h1 X201
[mm] [mm] [mm] [mm] NEUTRO
M 18 1,5 45 14 °
18 2 45 14 °
20 1 45 14 °
20 1,5 45 14 °
20 2 45 14 °
22 1 55 16 °
22 1,5 55 16 °
22 2 55 16 °
24 1 55 16 °
24 1,5 55 16 °
24 2 55 16 °
25 1 55 16 °
25 1,5 55 16 °
25 2 55 16 °
26 1,5 55 16 °
27 1,5 65 18 °
27 2 65 18 °
28 1,5 65 18 °
28 2 65 18 °
30 1 65 18 °
30 1,5 65 18 °
30 2 65 18 °
32 1,5 65 18 °
32 2 65 18 °
33 2 65 18 °
35 1,5 65 18 °

206 € P61



‘QVerenano EV/I=

FILIERE TONDE
Imbocco corretto

DIN 13

X201
E NEUTRO

DIN EN 22568

o d2
od

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min E
X201

IS0 MG NEUTRO

P1-4 ° 1,75xP

[ AAA
P7 ° W/J
M M. 1 °
K K.2 ° RH
N N.1-3 ° /D
N.5-7 °
@d, P @d, h1 X201
[mm] [mm] [mm] [mm] NEUTRO
M 36 1,5 65 18
36 2 65 18
36 3 65 25
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IV [@l ©\Verenano

FILIERE TONDE
Imbocco corretto

X204
§ NEUTRO

DIN EN 22568
-
U

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

ASME B1.1

ISO MG X204
P14 . 1,75xP
P P7 . %
M M.1 .
K K.2 ° RH
N N.1-3 . “
N.5-7 °
P ad ad h1
UNC 1 : S
[Sp/1”] [mm] [mm] [mm]
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 6,35 20 7 .
5/16" 18 7,938 25 9 .
3/8" 16 9,525 30 11 .
7/16" 14 11,113 30 11 .
172" 13 12,7 38 14 .
9/16" 12 14,288 38 14 .
5/8" 1 15,875 45 18 .
3/4" 10 19,05 45 18 .
7/8" 9 22,225 55 22 .
1" 8 25,4 55 22 .

208 € P62



O]\ |

DIN EN 22568

ISO

o

=z R =

UNF

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P1-4
P.7
M.1
K.2

N.1-3

N.5-7

o d2
od

X205

NEUTRO

[ ]

[ ]

[ )

)

[ )

)
P @d;

[Sp/1"] [mm]

56 2,515
48 2,845
44 3,175
40 3,505
36 4,166
32 4,826
28 5,486
28 6,35
24 7,938
24 9,525
20 11,113
20 12,7
18 14,288
18 15,875
16 19,05
14 22,225
12 25,4

@d,

[mm]
16
20
20
20
20
20
20
20
25
30
30
38
38
45
45
55
55

=
=

S e ErESS22vNN~N~NUvOuuGOn g

€ P62

‘QVerenano MEINIE

X205
NEUTRO

7

RH

X205
NEUTRO

FILIERE TONDE
Imbocco corretto

ASME B1.1

209



V\VerenaNO

FILIERE TONDE
Imbocco corretto

X203
g NEUTRO

DIN EN 24231

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min n
X203

ISO MG

NEUTRO
, P14 . 1,75xP
P7 ° %
M M.1 ]
K K.2 ° RH
N N.1-3 ° /D
N.5-7 °
) p d; ad, h1 %203
(Sp/1”] (mm] (mm] [mml NEUTRO
1/8" 28 9,728 30 11 °
1/4" 19 13,157 38 10 °
3/8" 19 16,662 45 14 °
1/2" 14 20,955 45 14 °
5/8" 14 22,911 55 16 °
3/4" 14 26,441 55 16 )
7/8" 14 30,201 65 18 °
1" 11 33,249 65 18 °
11/4" 11 41,91 75 20 °
11/2" 11 47,803 90 22 °
2" 11 59,614 105 22 °

210 € P63



WVerenano B ISV

FILIERE TONDE
Imbocco corretto

BS 84

X202
E NEUTRO

DIN EN 22568

odz

CAMPO D’'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min m
X202

IsO MG NEUTRO

- P1-4 ° 1,75

M M.1 °

K K.2 ° RH

N N.1-3 ° /D

N.5-7 °
P @d @d h1
[Sp/1”] [mm] [mm] [mm]

3/32" 48 2,381 20 5 °
1/8" 40 3,175 20 5 °
3/16" 24 4,763 20 7 °
1/4" 20 6,35 25 9 °
5/16" 18 7,938 25 9 °
3/8” 16 9,525 30 1 °
7/16" 14 11,113 30 1 °
12" 12 12,7 38 14 °
5/8" 1 15,875 45 18 °
3/4" 10 19,05 45 18 °
7/8" 9 22,225 55 22 °
1" 8 25,4 55 22 °

£ P63 211



NPT BUYEET

ASME FILIERE TONDE
B1.20.1 Imbocco corretto

O]\ |

DIN EN 22568

od2

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ISO MG X206
o P1-4 .
P7 °
M M.1 °
K K.2 °
N N.1-3 .
N.5-7 °
P ad; ad, h1
NPT
[Sp/1”] [mm] [mm] [mm]
116" 27 7,938 25 10
178" 27 10,287 30 10
14" 18 13,716 38 15
3/8" 18 17,145 45 15,3
172" 14 21,336 45 20
3/4" 14 26,67 55 20,2
& 11,5 33,401 65 25

212 £ P63

X206
NEUTRO

X206
NEUTRO



VR

SERIES

Frese a filettare



VR10 - VR20 - VR30

1SO Vv Avanzamento (mm/dente)
513 Materiale Gruppo Applicazione N/mm?2 m/nﬁin
@2 03 @4 06 08 @10 012 @14 B16 020
P1 Acciaio dolce / magnetico 200 - 400 100-250 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15
P2 gcoalo da costruzione, 350-700 | 100-250 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 008 009 0,11 0,12 0,15
a cementazione
P3  Acciaio al carbonio 350-850 | 100-250 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 009 0,11 0,12 0,15
P Acciaio P4 Acciaio legato / bonificato 500-850  110-180 0,02 0,03 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
P5  Acciaio legato / bonificato 850-1200  90-160 | 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08
P6  Acciaio legato / alta resistenza 1200-1600 90-140 0,02 0,02 0,02 0,02 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07
py | Atk messleshils felilce <1000 110-180 | 0,02 0,03 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
martensitico
M.1 | Austenitico <850 60-120 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08
M Acciaio
inossidabile
M.2 Ferritico+austenitico (Duplex) < 1000 50-100 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08
K.1 | Ghisa grigia <1000 70-150 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15
K Ghisa K2  Ghisa sferoidale < 1000 100-250 | 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15
K.3  Ghisa austemprata (ADI) <1400 70-120 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1
N1 Alluminio puro <300 150-350 | 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15
N H [9)
Na | et almis 5 < Ut <500 150-350 | 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15
Leghe (truciolo lungo)
alluminio e o
g | cdhealamiies < 5% <500 150-350 | 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15
(truciolo medio)
ni H 0,
| Ledie el S 105 <600 100-250 | 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08
(truciolo corto)
N.5  Rame puro 250-350 | 150-350 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,111 0,12 0,15
N Legh ott
NG | cInerame, Dtone <700 150-350 | 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15
Leghe (truciolo lungo)
rame
o | besheEme O <700 100-250 | 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08
(truciolo corto)
N.8  Bronzo ad alta resistenza 700-1500  90-140 0,02 0,02 0,02 0,02 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07
NE | MY 120-300 | 150-350 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15
leghe Magnesio
Leghe
magnesio :
REOMNI iERdREsiaE 240-400 | 150-350 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 008 0,09 0,11 0,12 0,15
alta resistenza
S Titanio puro 400-600 | 20-90 0,02 0,02 0,02 0,03 0,04 0,04 0,04 0,05 0,05 0,05
Leghe
titanio
S2  Leghe titanio 600-1000  20-80 | 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,04
S3 | Nichel puro 400-600 | 20-90 0,02 0,02 0,02 0,03 0,04 0,04 0,04 0,05 0,05 0,05
Leghe
nichel
S4 | Leghe nichel 600-1000 = 20-80 | 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,04

214



VR40 - VR45

1SO v Avanzamento (mm/dente)
513 Materiale  Gruppo Applicazione N/mm?2 m/rrc1in
21 @15 @2 @3 @4 @5 @6 @7 @8 @9 @10 @12 G14 16
P1  Acciaio dolce / magnetico 200-400 | 60-120 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
pp  |Acciaioda costiuizione, 350-700 | 60-120 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
da cementazione
P3  Acdiaio al carbonio 350-850 @ 60-120 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
P Aciio P4  Acdiaio legato / bonificato 500-850  60-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13 0,14 0,14 0,16 0,17 0,18
P5  Acdiaio legato / bonificato 850-1200 50-80 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13 0,14
pg | Acciaiolegato/ 1200-1600 | 50-70 0,02 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13
alta resistenza
py  delo e sl ferice <1000 | 60-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13 0,14 0,14 0,16 0,17 0,18
martensitico
M.1  Austenitico <850 60-90 | 0,02 0,03|0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,12 0,13
M Acciaio
inossidabile
M.2  Ferritico+austenitico (Duplex) <1000 | 50-80 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,110,12/0,13
K.1  Ghisa grigia <1000 | 40-80 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
K Ghisa K2  Ghisa sferoidale <1000 | 60-120 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
K3  Ghisa austemprata (ADI) <1400 | 40-70 0,04 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,12 0,12|0,12
N1 Alluminio puro <300 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
nt H o,
N | g dlimite < 0% <500 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Leghe (truciolo lungo)
alluminio o
g eeleelumine S 0% <500 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
(truciolo medio)
int H [9)
Na | gl Sie 0% <600 | 60-140 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,13 0,14
(truciolo corto)
N.5  Rame puro 250-350 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
N Legh ott
NG o9neramé, Ptone <700 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14/0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Leghe (truciolo lungo)
SIS Leghe rame, Ottone
N.7 ! . <700 | 60-140 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,13 0,14
(truciolo corto)
N.8  Bronzo ad alta resistenza 700- 1500  60-100 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,08 0,08 0,09 0,09 0,1
Mg | MRS RIS 120-300 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Leghe leghe Magnesio
magnesio ;
g | o g ae 240-400 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
alta resistenza
S.1 | Titanio puro 400-600 = 20-50 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08
Leghe
titanio
S2  Leghe titanio 600 - 1000 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
S3  Nichel puro 400-600 = 20-50 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08
Leghe
nichel
S.4 | Leghe nichel 600-1000 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
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TABELLA APPLICAZIONI E VELOCITA DI TAGLIO

VR50 - VR55
I1SO Vv Avanzamento (mm/dente)
513 Materiale = Gruppo Applicazione N/mm? m/rrclin
@1 @15 @2 @3 @4 @5 @6 @7 ©8 @9 @10 @12 @14 @16
thagr:g S2  Leghe titanio 600-1000 = 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
h?cghheﬁ S4  Leghe nichel 600-1000 | 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
g | AeEED RS, 50-60 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,1
Materiali con durezza HRC 44-55
H temprati .
@ Acciaio legato,
H.2 40-50 10,01 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09
con durezza HRC 56-62
_
1 Partenza - posizione centrale
2 Movimento assiale in basso fino a profondita filetto richiesta, poi arco di ingresso a 45°
3 Fresatura filetto (360°)
4 Arco di uscita a 45°, poi movimento assiale in posizione di partenza

VR40 - VR45 - VR50 - VR55

O @ &

= <

@ ®

/

Partenza - posizione centrale

Arco di ingresso a 45°

Fresatura filetto fino a profondita richiesta
Arco di uscita a 45°

Movimento assiale in posizione di partenza

/]

upbwNn -
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ISO

Z A= v

CAMPO D'IMPIEGO

Per i dati d'impiego vedi pag. 214

[mm]
0,5
0,7

0,75
0,8

[ T e Gy

1,25
1,25
1,25
1,25
25
1,5
o
1,5
1.5
175
1,75

22D)

VR10 VR20

TIAIN TiAIN
[ ] [ ]
[ ] [ ]
L] [ ]
(] ]
(] L]

M MF @D,

h6

[mm]
M5x0,5 6
M4 6
M6x0,75 6
M5 6
M6 6
M6 6
M6 6
M6 M7x1 6
M10x1 8
M12x1 10
M8  M10x1,25 6
M8  M10x1,25 6
M8  M10x1,25 6
M8  M10x1,25 6
M10  MI12x1,5 8
M10  M12x1,5 8
M10  M12x1,5 8
M14x1,5 10
M16x1,5 12
M12 8
M12 10
M16 12
M20 16
M24 20

Q
O

E}
2

3.8
3,1
4,5
3,6

—- S B
\I\lCS\U'!G“\U'|OOOmOc'J>-l>

=
[

o T o

11,8
15
18

VR30

TIAIN

A U A WW DA D WWWWWWWMADPEWWWWWWW W

Y\VErenANO

FRESE A FILETTARE IN METALLO DURO INTEGRALE
Scanalature elicoidali

[mm]
10,3
7,4
10,1
9,2
10,5
14,5
10,5
14,5
16,5
24,5
14,4
14,4
19,4
19,4
17,3
24,8
17
21,8
26,3
20,1
20,1
27
48,8
58,5

105
120

€ P64

VR10
TIAIN

INT

VR1003810501000
VR1003110700700

VR1003610800900

VR10040117001000

VR1004011001400

VR1008011001600

VR1005011251400

VR1005011251900

VR1007011501700
VR1007011502400

VR1010011502100

VR1008011752000

VR20
TIAIN

INT

VR30
TIAIN

INT

VR20
TIAIN

VR2003110700700
VR20045I0751000
VR2003810800900

VR2004611001400
VR2008011001600
VR2010011002400
VR2006011251400

VR2006011251900

VR2007811501700

VR2012011502600

VR2009011752000
VR2011812002700
VR2015012504800
VR2018013005800

VR30
TIAIN

VR3004811001000

VR3008011001600

VR3006011251900

VR3007811501700
VR3010011502100
VR3012011502600
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V\VerenaNO

FRESE A FILETTARE IN METALLO DURO INTEGRALE
Scanalature elicoidali

CAMPO D'IMPIEGO

150 TN Tn

P . 4

M ° °

K ° °

N ° °

S ° °

Per i dati d'impiego vedi pag. 215
P M @D, @D z Ly L4
h6

[mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
0,3 M1,4 3 1,05 3 4 39
0,35 M1,6 3 1,2 3 4,8 39
0,4 M2 6 1,53 3 4,5 58
0,4 M2 3 1,53 3 6 39
0,5 M3 6 2,37 3 6,5 58
0,5 M3 6 2,37 3 9,5 58
0,5 M3 6 2,37 3 9,5 105
0,7 M4 6 3,1 3 9 58
0,7 M4 6 3,1 3 12,5 58
0,7 M4 6 3,1 3 12,5 105
0,8 M5 6 3,8 3 12,5 58
0,8 M5 6 3,8 3 16 58
0,8 M5 6 3,8 3 16 105

1 M6 6 4,65 3 14 58

1 M6 6 4,65 3 20 58

1 M6 6 4,65 3 20 105
1,25 M8 6 5,95 3 18 58
1,25 M8 6 6 3 24 58
1.5 M10 8 7,8 3 23 64
1,75 M12 10 9 3 26 73

2 M16 12 11,8 4 35 84

218 € P64

VR40
TIAIN

VR40
TIAIN

VR4001510400400

VR4002310500600

VR4003110700900

VR4003810801200

VR4004611001400

VR4005911251800

VR4007811502300

VR4009011752600
VR4011812003500

VR45
TIAIN

INT

VR45
TIAIN

VR4501010300400
VR4501210350400

VR4501510400600

VR4502310500900
VR450231050090L

VR4503110701200
VR450311070120L

VR4503810801600
VR450381080160L

VR4504611002000
VR450461100200L

VR4506011252400



Y\VErenANO

FRESE A FILETTARE IN METALLO DURO INTEGRALE per materiali temprati

VR55

— ]

™ s—

\
.

@D,
—y

L.

CAMPO D'IMPIEGO

150 TN T
S ° °
H ° o
Per i dati d'impiego vedi pag. 216
P M D, @D z Ly
h6
[mm] [mm] [mm] [ [mm]
0,4 M2 6 1,53 3 4,5
0,5 M3 6 2,37 3 6,5
0,7 M4 6 3,1 3 9
0,7 M4 6 3,1 3 12,5
0,8 M5 6 3,8 3 12,5
0,8 M5 6 3,8 3 16
1 M6 6 4,65 3 14
1 M6 6 4,65 3 20
1,25 M8 6 6 3 18
1,25 M8 6 6 3 24
1,5 M10 8 7.8 3 23
1,75 M12 10 9 3 26
2 M16 12 11,8 4 35

£ P65

Scanalature elicoidali sinistre

VR50 VR55
TIAIN TIAIN
INT INT

7| 7
ol Iy
LH LH

VR50 VR55
TIAIN TIAIN
VR500150400400
VR5002310500600

VR5003110700900

VR5503110701200
VR5003810801200

VR5503810801600
VR5004611001400

VR5504611002000
VR5006011251800

VR5506011252400
VR5007811502300
VR5009011752600
VR5011812003500

SO
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UN '©YVerenano

FRESE A FILETTARE IN METALLO DURO INTEGRALE

Scanalature elicoidali

Mm

—
= ) <]

CAMPO D'IMPIEGO

150 TN TN
P °
M °
K ° °
N ° °
S ° °
Per i dati d'impiego vedi pag. 214
P (Sp/1")  UNC UNF @Dy @D z Ly
hé
[mm] [mm] [l [mm]
28 1/4" 6 4 3 11,3
28 1/4" 6 5 3 11,3
24 5/16" 6 5 3 14,3
24 3/8" 8 7 3 20,6
24 5/16" 8 6,6 3 14,3
24 3/8" 8 8 4 20,6
20 1/4" 6 4,5 3 12,1
20 7/16"-1/2" 8 7 3 21
20 1/4" 6 4,7 3 12,1
20 7/16" 8 8 3 21
20 12" 10 10 4 22,3
18 5/16" 6 5 3 14,8
18 5/16" 6 5,6 3 14,8
16 3/8" 6 6 3 16,7
16 3/8" 8 6,7 3 16,7
14 7/16" 8 7 3 20,9
14 7/16" 8 7.7 3 20,9
13 12" 8 8 3 22,5
13 172" 10 9,2 3 22,5
1 5/8" 10 10 3 28,9
11 5/8" 12 11,4 3 28,9

220

[mm]

58
58
58
64
64
64
58
64
58
64
73
58
58
58
64
64
64
64
73
73
84

£ P65

VR10
TIAIN

INT

7

oW

RH
o

VR10
TIAIN

VR10040U28T1100
VR10050U24T1400

VR10070U24T2000

VR10045U20T1200
VR10070U20T2100

VR10050U18T1400
VR10060U16T1600
VR10070U14T72000
VR10080U1372200

VR10100U1172800

VR20
TIAIN

INT

VR20
TIAIN

VR20050U28T1100

VR20066U24T1400
VR20080U24T2000

VR20047U20T1200
VR20080U20T2100
VR20100U20T2200
VR20056U18T1400
VR20067U16T1600
VR20077U14T2000

VR20092U1372200

VR20114U1172800



CAMPO D'IMPIEGO

so VRO
P °
M °
K °
N °
S °

Per i dati d'impiego vedi pag. 215

P(Sp/1")  UNC UNF
28 1/4"
28 1/4"
24 5/16"-3/8"
24 5/16"-3/8"
20 1/4"

20 7/16"
20 1/4"
18 5/16"
18 5/8"
18 5/16"
16 3/8"
14 7/16"
13 12"
1" 5/8"

VR45
TIAIN

@D,
h6
[mm]

® 0 O OO0 0O O

N O

@D

[mm]

6,6
6,6
4,75

4,75
12
6,7
7,7

9,2
11,4

Y\VErenANO

FRESE A FILETTARE IN METALLO DURO INTEGRALE

[mm]
14,5
19
17
24
14
25
19
17
35
23
22
25
27,5
34,5

[mm]
58
58
64
64
58
64
58
58
84
58
64
64
73
84

£ P66

VR40
TIAIN

INT

A

.-E
=

A\

VR40
TIAIN

VR40050U28T1400

VR40066U24T1700

VR40047U20T1400
VR40080U20T2500

VR40060U18T1700
VR40120U18T3500

VR40067U16T2200
VR40077U14T72500
VR40092U1372700
VR40114U1173400

Scanalature elicoidali

VR45
TIAIN

VR45050U28T1900

VR45066U2472400

VR45047U20T1900

VR45060U18T2300

UN
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UN '©YVerenano

FRESE A FILETTARE IN METALLO DURO INTEGRALE per materiali temprati

Scanalature elicoidali sinistre

Bl

VR50

zn‘
oD,
—y

CAMPO D'IMPIEGO

VR50 VR55

ISO TIAIN TIAIN
S ° °
H o °

Per i dati d'impiego vedi pag. 216

P (Sp/1")  UNC UNF @Dy @D z Ly
h6

[mm] [mm] [-] [mm]

28 1/4" 6 5 3 14,5
28 1/4" 6 5 3 19
24 5/16"-3/8" 8 6,6 3 17

24 5/16"-3/8" 8 6,6 3 24
20 1/4" 6 4,75 3 14
20 7/16" 8 8 3 25
20 1/4" 6 4,75 3 19
18 5/16" 6 6 3 17
18 5/8" 12 12 4 35
18 5/16" 6 6 3 23
16 3/8" 8 6,7 3 22
14 7/16" 8 7,7 3 25
13 172" 10 9,2 3 27,5
11 5/8" 12 1,4 3 34,5

222

[mm]

58
58
64
64
58
64
58
58
84
58
64
64
73
84

£ P66

VR50 VR55
TIAIN TIAIN

/]
-

LH
—

LH

VR50 VR55
TIAIN TIAIN
VR50050U28T1400
VR55050U28T1900
VR50066U24T1700
VR55066U2472400
VR50047U20T1400
VR50080U20T2500
VR55047U20T1900
VR50060U18T1700
VR50012U18T3500
VR55060U18T2300
VR50067U16T2200
VR50077U1472500
VR50092U13T2700
VR50114U1173400



‘QVerenano GAS

FRESE A FILETTARE IN METALLO DURO INTEGRALE
Scanalature elicoidali

VR10 VR20
m TIAIN TIAIN

e

CAMPO D'IMPIEGO ‘ INT ” EXT] [ INT H EXT ’
so  VRIP ey
P ° O
A B =
: : : .
s . °

|7
Per i dati d'impiego vedi pag. 214 RH

P (Sp/1") G 2D, @D z L L T .
(il il [ o il TIAIN TIAIN
28 116" - 1/8" 6 6 3 9,5 58 VR10060G28T0900
28 1/8" 8 7,8 3 14,1 64 VR20078G28T1400
19 1/4" - 3/8" 8 8 3 14 64 VR10080G19T1400
19 1/4" - 3/8" 10 10 4 16,7 73 VR20100G19T1600
14 12" -7/8" 12 12 4 19 84 VR10120G14T1900
14 172" -7/8" 16 16 5 26,3 105 VR20160G 1472600
11 1" -112" 12 12 3 24,2 84 VR10120G 1172400
11 1" -112" 16 16 4 38,1 105 VR20160G 1173800

€ P66 223



VA

SERIES

Mandrini per maschiatura sincronizzata



226

Il mandrino Vergnano Sincro & appositamente progettato per ottimizzare le prestazioni dei
maschi Vergnano Serie P e S, adatti per la maschiatura sincronizzata.

Maschiatura sincronizzata

| mandrini Vergnano Sincro dispongono di un sistema innovativo di cambio rapido e di una
microcompensazione differenziata tra compressione e sfilamento, che consente di evitare
danneggiamenti al maschio causati dalle forze assiali e radiali generate nel momento dell’
inversione del moto di rotazione, aumentandone cosi la durata.

Grazie alla sincronizzazione fra macchina, mandrino e utensile, & possibile raggiungere ve-
locita di taglio elevate che, insieme all" aumento della vita utensile, permettono un notevole
incremento di produttivita.

Cambio rapido

Vergnano propone un sistema formato da mandrino e bussole
porta maschio di nuova concezione che permette di sostituire il
maschio usurato cambiando solamente la bussola anziché I'intero
maschiatore, con conseguente risparmio di tempo.

E’ consigliabile, quindi, avere una seconda bussola (oltre a quella
gia fornita con il mandrino) acquistabile separatamente.

Sono anche disponibili bussole in versione prolungata che consen-
tono di allungare il mandrino e ridurne il diametro, riuscendo cosi
ad arrivare in punti difficili da raggiungere.

Con queste soluzioni & possibile coprire un’ ampia gamma di ne-
cessita con |'acquisto di un unico mandrino maschiatore, riducen-
do notevolmente i costi.

Corpo bussola Prolunga aggiuntiva Terminale
(a richiesta)

La bussola prolungata, venduta assemblata, & composta da due parti (corpo bussola e termi-
nale); a richiesta sono disponibili prolunghe aggiuntive.



Micro-compensazione differenziata

Al momento dell’inversione di rotazione si producono sul maschio forze assiali molto elevate;
i risultati di questo stress meccanico sono dei micro danneggiamenti che ne riducono durata
e precisione.

Per questo motivo il mandrino Vergnano Sincro nasce con una differente compensazione tra
sfilamento e compressione che non interferisce con il sincronismo dettato dalla macchina.

La compensazione in sfilamento (1 mm) & ottenuta grazie ad una molla di acciaio, che garan-
tisce lunga durata nel tempo e affidabilita del movimento. Per la compensazione in compres-
sione (0,2 mm) viene utilizzato un anello in gomma.

Molla per compensazione in sfilamento (1,0 mm)

Anello in gomma per compensazione in compressione (0,2 mm)

Predisposizione per passaggio lubrificante

Tutti i mandrini Vergnano Sincro hanno la predisposizione del passaggio lubrificante fino a 50
bar; per pressioni superiori e necessario |'utilizzo di una speciale ghiera fornita su richiesta.
Grazie alla particolare forma del mandrino la refrigerazione avviene sul lato della bussola,
evitando cosi di pregiudicare la compensazione.
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V\VerenaNO

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata

Con passaggio interno di lubrificante assiale (')

DIN 69893 HSK A

Codice articolo Attacco Maschi L @D zd
[mm] [mm] [mm]
VAO1A06302CH160 HSK-A63 M3 - M8 64 43 20
VAO0TA06302CH250 HSK-A63 M6 - M20 97 60 32
VAO0TA10002CH400 HSK-A100 M14 - M33 115 87 50

Pinza

ER 16
ER 25
ER 40

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata

Con passaggio interno di lubrificante assiale (")

DIN 1835 B+E
8 INe
Codice articolo Attacco Maschi L @D zd
@ Dq [mm] [mm] [mm] [mm]
VA01C02502CH160 25 M3 - M8 34 43 20
VA01C02502CH250 25 M6 - M20 56 60 32
VA01C04002CH400 40 M14 - M33 80 87 50

(") Per pressioni superiori a 50 bar & necessario I'utilizzo di una speciale ghiera fornita su richiesta

228 € P67

Pinza

ER 16
ER 25
ER 40

[mm]
20,5
23,5
28,5

Ly

[mm]
20,5
23,5
28,5

Lror

[mm]

84,5
120,5
143,5

Lror

[mm]
54,5
79,5
108,5



Y\VErenANO

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata
Con passaggio interno di lubrificante assiale (')

SK DIN 69871 AD

=

T1

=

L L
L ror

Codice articolo Attacco Maschi L 2D zd Pinza [ Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VA01B04002CH160 SK 40 AD M3 - M8 53 43 20 ER 16 20,5 73,5
VA01B05002CH160 SK 50 AD M3 - M8 53 43 20 ER 16 20,5 73,5
VA01B04002CH250 SK 40 AD M6 - M20 90 60 32 ER 25 23,5 113,5
VA01B05002CH250 SK 50 AD M6 - M20 74 60 32 ER 25 23,5 97,5

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata
Con passaggio interno di lubrificante assiale o laterale (')

SK DIN 69871 AD+B

| <o

L L,
L tor
Codice articolo Attacco Maschi L 2D zd Pinza L Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VAQ01B05002CH400 SK'50 B M14 - M33 115 87 50 ER 40 28,5 143,5

(") Per pressioni superiori a 50 bar & necessario I'utilizzo di una speciale ghiera fornita su richiesta

€ P67 229



V\VerenaNO

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata
Con passaggio interno di lubrificante assiale (')

MAS 403 BT

<o

Codice articolo Attacco Maschi L s D zd Pinza Ly Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VA0TMO04002CH160 BT 40 M3 - M8 61 43 20 ER 16 20,5 81,5
VA01TM05002CH160 BT 50 M3 - M8 72 43 20 ER 16 20,5 92,5
VA01TM04002CH250 BT 40 M6 - M20 82 60 32 ER 25 23,5 105,5
VAO0TM05002CH250 BT 50 M6 - M20 93 60 32 ER 25 23,5 116,5

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata
Con passaggio interno di lubrificante assiale o laterale (")

MAS 403 BT - B

Jc

Codice articolo Attacco Maschi L 2D zd Pinza Ly Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VA0TM05002CH400 BT 50 B M14 - M33 124 87 50 ER 40 28,5 152,5

(") Per pressioni superiori a 50 bar & necessario I'utilizzo di una speciale ghiera fornita su richiesta

230 € P67



Y\VErenANO

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata
Con passaggio interno di lubrificante assiale (')

Attacco POLIGONALE ISO 26623-1

[a) B
L
L Ly
L tor

Codice articolo Attacco Maschi L L, 2D zd Pinza L Lot
2 D4 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VAQ01P04002CH160 C40 M3 - M8 55 35 43 20 ER 16 20,5 75,5
VA01P05002CH160 C50 M3 - M8 55 35 43 20 ER 16 20,5 75,5
VA01P06302CH160 C63 M3 - M8 57 35 43 20 ER 16 20,5 77,5
VAO01P08002CH160 C80 M3 - M8 66 36 43 20 ER 16 20,5 86,5
VAO01P04002CH250 C40 M6 - M20 75 55 60 32 ER 25 23,5 98,5
VAO1P05002CH250 C50 M6 - M20 75 55 60 32 ER 25 23,5 98,5
VA01P06302CH250 C63 M6 - M20 77 55 60 32 ER 25 23,5 100,5
VAQ01P08002CH250 c80 M6 - M20 86 56 60 32 ER 25 23,5 109,5
VA01P08002CH400 c80 M14 - M33 116 86 87 50 ER 40 28,5 144,5

(") Per pressioni superiori a 50 bar & necessario I'utilizzo di una speciale ghiera fornita su richiesta

€ P68 231



V\VerenaNO

BUSSOLA PORTA MASCHIO per mandrino Sincro

-9

Battuta mandrino %

L]
i

d
4

D
Codice articolo Maschi @ gambo od oD L4 Pinza
f [mm] [mm] [mm] [mm]
*CHADAP160310000 M3 - M8 3-8 20 28 20,5 ER 16
CHADAP250316000 M6 - M20 3-16 32 42 23,5 ER 25
CHADAP400626000 M14 - M33 6-25 50 63 28,5 ER 40

BUSSOLA PORTA MASCHIO PROLUNGATA per mandrino Sincro

Battuta mandrino

T
£
D
Codice articolo Maschi @ gambo od oD L4 Pinza
f [mm] [mm] [mm] [mm]

*CHEXAD160310000 M3 - M8 3-8 20 28 51,5 ER 16
CHEXAD250316000 M6 - M20 3-16 32 42 80,5 ER 25
CHEXAD400626000 M14 - M33 6-25 50 63 90,5 ER 40

* Ghiera esagonale

232 € P68



Codice articolo

SLERGB160103500
SLERGB160104500
SLERGB160105500
SLERGB160106000
SLERGB160107000
SLERGB160108000
SLERGB250103500
SLERGB250104500
SLERGB250105500
SLERGB250106000
SLERGB250107000
SLERGB250108000
SLERGB250109000
SLERGB250110000
SLERGB250111000
SLERGB250112000
SLERGB250114000
SLERGB250116000
SLERGB400106000
SLERGB400107000
SLERGB400108000
SLERGB400109000
SLERGB400110000
SLERGB400111000
SLERGB400112000
SLERGB400114000
SLERGB400116000
SLERGB400118000
SLERGB400120000
SLERGB400122000
SLERGB400125000

Pinza

ER 16
ER 16
ER 16
ER 16
ER 16
ER 16
ER 25
ER 25
ER 25
ER 25
ER 25
ER 25
ER 25
ER 25
ER 25
ER 25
ER 25
ER 25
ER 40
ER 40
ER 40
ER 40
ER 40
ER 40
ER 40
ER 40
ER 40
ER 40
ER 40
ER 40
ER 40

Qd1

[mm]

3,5

DIN 6499

€ P69

Y\VErenANO

PINZA ER a tenuta refrigerante
Con quadro interno

[mm]

18
18
18
18
18
22
18
18
18
18
18
22
22
25
25
25
25
25
18
18
22
22
25
25
25
25
25
25
28
28
33

[mm]

24
24
25
26
26
31
24
24
25
26
26
31
32
36
37
37
39
40
26
26
31
32
36
37
37
39
40
42
47
49
56

233



ASCHADAP1620000 ER 16 20
ASCHADAP2532000 ER 25 32
ASCHADAP4050000 ER 40 50

KEO2ER160200000 Esagonale ER 16
KEO4ER250200000 Standard ER 25
KEO4ER400200000 Standard ER 40



MANDRINI: TERMINOLOGIA E ASSEMBLAGGIO

Maschio

Mandrino Bussola
cambio rapido

|
|
n Maschio Sincro
|
!
|
WW——
I
|
|
i
|
|
|

Ghiera per portapinza ER
- W

Pinza ER DIN 6499 a tenuta refrigerante
|

i
i

Bussola portamaschio

Supporto di montaggio

Collocare la bussola nel supporto di montaggio

Inserire la pinza con quadro di trascinamento nella ghiera

Avvitare parzialmente la ghiera nella bussola

Infilare il maschio nella bussola inserendo correttamente il quadro nell’apposita sede della pinza
Serrare la ghiera con la chiave (vedere tabella)

Inserire la bussola nel mandrino abbassando la camicia dello stesso

aulh WN =

TABELLA VALORI DI SERRAGGIO

Si consiglia di chiudere le ghiere filettate con i valori di serraggio riportati in tabella.

Codice articolo Coppia di serraggio [Nm]

ER 16 45
ER 25 70
ER 40 150
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d1
Diametro nominale

il diametro utilizzato per la designazione

del maschio.

d

Diametro medio
il diametro del maschio misurato laddove la

larghezza del filetto & pari a meta passo.

d

Diametro del gambo
il diametro del codolo, importante per il
serraggio dell’utensile.

238

Diametro dell’imbocco

il diametro misurato all'inizio

dell'imbocco.

d

Diametro del collarino
il diametro della sezione ribassata fra

filetto e codolo.

d

Diametro del nucleo
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. L'imbocco é la
parte attiva del maschio, che asporta il
materiale durante la lavorazione.

a

Quadro

le quattro superfici parallele all’asse del
maschio che formano un quadro con
spigoli arrotondati. Il quadro serve per il
trascinamento del maschio.



L

Lunghezza quadro

la lunghezza delle superfici del quadro.

L

Lunghezza totale
la lunghezza complessiva del maschio
misurata da una estremita all’altra,

escludendo eventuali centri.

L

Lunghezza filetto
la lunghezza della sezione filettata del

maschio.

L

Lunghezza utile

la lunghezza misurata dall’estremita
anteriore del maschio alla fine del
collarino. Determina la massima
profondita filettabile nei maschi con
codolo rinforzato.

L

Lunghezza dell'imbocco

la lunghezza dell'imbocco misurata
parallelamente all’asse del maschio,
esclusi eventuali smussi.

L

Lunghezza delle scanalature
la lunghezza assiale delle scanalature
incluso lo scarico di rettifica.

C

m .
Centro maschio

la punta del maschio.

»
P

C

Centro femmina
la svasatura (con scarico) sull’estremita

anteriore del maschio.

P

Passo

la distanza, misurata parallelamente
all’asse del maschio, fra due punti
corrispondenti e successivi del profilo
della filettatura.

04

Angolo del filetto

I'angolo compreso fra i fianchi del filetto
(misurato in un piano parallelo all’asse).

o

Angolo inclinazione filetto

I'angolo formato dalla spirale del filetto
e da un piano perpendicolare all’asse
del maschio, misurato sulla linea del
diametro medio.

y

Angolo dell'imbocco
I'angolo fra I'imbocco e I'asse del maschio
(misurato in un piano parallelo all’asse).

)

Angolo di taglio

I'angolo formato dal petto tagliente del
maschio e da una linea radiale passante
per la punta del tagliente.

od,
zd,

T

Larghezza settore
la larghezza del settore compreso fra due
scanalature successive.

S

Scanalature

le gole longitudinali che definiscono i
taglienti del maschio. Garantiscono anche
I'evacuazione del truciolo e il passaggio
di refrigerante/lubrificante.

A1

Spoglia sul filetto

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.

A

Spoglia sullimbocco

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
I'asportazione del materiale.

Angolo elica scanalature
I'angolo compreso fra I'asse del maschio e

le scanalature.

d1

diametro nominale

d

diametro esterno

h1

spessore

239



240

SCANALATURE DRITTE

Questa forma di scanalature viene adottata per maschi
a impieghi generici su acciai di normale resistenza e
tenacita (R= 750 N/mm?), e pil comunemente su
materiali abrasivi a truciolo corto (ghisa, bronzo, ecc.).

SCANALATURE ELICOIDALI
ELICA DESTRA 15°

Favoriscono |'estrazione del truciolo in direzione
opposta all’avanzamento. Sono adatte per maschiare
fori ciechi di media profondita su materiali tenaci.

SCANALATURE ELICOIDALI
A FORTE TORSIONE 40°/45°

La forte inclinazione dell’elica assicura |'estrazione del
truciolo da fori ciechi e profondi.

SCANALATURE ELICOIDALI
PER LEGHE LEGGERE 40°

Le ampie scanalature e la forte inclinazione dell’elica
assicurano un’efficace estrazione dei trucioli nelle
applicazioni su leghe leggere.

(MANAARAAAAAAAN




SCANALATURE DRITTE
A FILETTI ALTERNATI

Per la maschiatura di materiali dolci e pastosi, come
ferro, alluminio ecc.

L'alternatura dei filetti elimina il pericolo di saldatura
del truciolo sui fianchi del filetto e le conseguenti
strappature.

SCANALATURE DRITTE
IMBOCCO CORRETTO

La correzione dell'imbocco & data da una forte
inclinazione dell’elica combinata a un accentuato
angolo di taglio nella parte iniziale del maschio.
Questa esecuzione assicura l|'evacuazione dei
trucioli in direzione dell’avanzamento. Pertanto
nelle maschiature di fori passanti su materiali che
producono truciolo continuo, sono eliminati i rischi di
intasamento e rottura.

A RULLARE SENZA CANALINI

Questo tipo di maschio a rullare lavora per
deformazione plastica su materiali con buone
caratteristiche di deformabilita. | maschi a rullare
non producono truciolo e formano un filetto molto
resistente e preciso.

A RULLARE CON CANALINI

La presenza dei canalini favorisce la lubrificazione
nella zona d’imbocco rendendo il maschio adatto
anche alla maschiatura di fori profondi.

MO
LLLLCCERREALLL

RAALAAAAAAAAAAS
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TIPI

DI

IMBOCCHI

| tipi di imbocchi sono definiti dalle norme DIN 2175 e DIN 2197 rispettivamente per i maschi a rullare e i

maschi ad asportazione.

Forma A Forma B Forma C
| Forr:a e M % C(2-3)
L ; ToAPAD N
imbocco | ) | Y 77
I
Forma :

scanalatura

Tl

Pl DI

Forma D

i)

CENTRI

Forma E

Forma F

| 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.

Forma A
n M2 <@ <M8
Centro intero m M2 < @ < M6
! i Nr.2-56 < @ < 1/4"-18
m Nr.2-64 < @ < 1/4"-28

M8 < @ < M10

Centro ridotto M6 < @ < M10

19[ U\[§ 5/16"-18 < <3/8"-16

5/16"-24 < @ < 3/8"-24

& =1/8"-28

n g >M10

Centro femmina m > M10
iﬂ; UNC @ >7/16"-14
m @ >7/16"-20
g >1/4"-19

242

Forma B

M2 <@ < M8

M4 <@ < M6

Nr.2-56 < @ < 1/4"-18

Nr.2-64 <@ < 1/4"-28

M8 < @ < M10

M6 < @ < M10

5/16"-18 < @ < 3/8"-16

5/16"-24 <@ < 3/8"-24

g =1/8"-28

g >M10

@ >M10

@ >7/16"-14

@ >7/16"-20

@ >1/4"-19

Forma C

M2 <@ < M8

M2 <@ < M6

Nr.2-56 < @ < 1/4"-18

Nr.2-64 < @ < 1/4"-28

M8 < @ < M10

M6 < @ < M10

5/16"-18 <@ < 3/8"-16

5/16"-24 <@ < 3/8"-24

@ =1/8"-28

@ >M10

@ >M10

@ >7/16"-14

@=>7/16"-20

@ >1/4"-19

Forma D

M2 <@ < M8

M5 <@ < M6

Nr.2-56 <@ < 1/4"-18

M8 < @ < M10

M6 <@ < M10

@ >M10

@ >M10

@ >5/16"-18

Forma E

TUTTI

TUTTI



Parametro

Velocita di taglio

Velocita di rotazione

Momento torcente (*)

Potenza assorbita
sul mandrino

Diametro nominale

Avanzamento

(*) 1l valore di momento torcente ottenuto si riferisce ad
un maschio ad asportazione nuovo. Per maschi usurati,
tale valore puo aumentare sino a 2-3 volte. Per maschi a

Formula

_ N-m-d,

1000
1000 - V.,
w-d,
_K.-p? -2 d

N=

M,

P=

d;

10

60

M,-2-m- N

Passo del filetto

Numero di tagli

di taglio

Coefficiente della forza

(funzione del materiale e
dell’'usura dal maschio)

Unita
di misura

rullare, moltiplicare tale valore per 1,5 - 2 volte.

Resistenza
a trazione

R HB
[N/mm?] Brinell

3400 700
3120 688
2960 676
2890 670
2770 659
2240 650
2190 635
2140 627
2100 613
2050 600
2010 587
1970 574
1930 561
1890 548
1850 536
1810 524
1780 512
1730 500
1680 488
1630 476
1590 464
1560 453
1520 442
1480 430
1440 419

Durezza

HRC HV
Rockwell C  Vickers

68
67
66
65
64
63
62
61

60
59
58
57
56
55
54
53
52
51

50
49
48
47
46
45
44

1008
955
920
885
850
826
797
772
746
720
693
666
646
623
604
585
567
549
528
513
497
482
468
453
440

Resistenza
a trazione

R
[N/mm?]
1400
1360
1320
1300
1260
1230
1190
1150
1120
1100
1060
1040
1010
980
960
940
910
890
870
850
830
810
790
770

HB
Brinell
408
398
389
377
367
357
347
337
327
319
309
301
294
286
279
272
265
259
253
247
241
235
230
225

M.G.

P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7
M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9
N.10
S.1
S.2
S.3
S.4

Durezza

HRC HV
Rockwell C  Vickers

43
42
41
40
39
38
37
36
35
34
33
32
31
30
29
28
27
26
25
24
23
22
21
20

Kc
[N/mm?]

1300
1400
1400
1600
1700
2000
1400
1600
1800
1100
1500
1600
600
800
900
1000
700
850
900
2500
400
500
1200
1900
1300
2400

427
416
404
391

381

371

357
345
332
323
314
304
296
288
280
273
266
259
253
247
241

235
230
225
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ACCIAIO E METALLO DURO PER MASCHI

Designazione Designazione Durezza Tenacita Applicazioni Microstruttura
Vergnano secondo ISO 11054 PP
HSS . . Utilizzato esclusivamente per

maschi a mano (tranne A100).

HSS-E . oo Per applicazioni di tipo generico.

HSS-E-PM oo eoe & necessario un compromesso fra
durezza elevata e tenacita elevata.

Per applicazioni nelle quali
HSS-E-PM oo oo vengono richieste prestazioni e/o
rendimenti molto elevati.

Per materiali tenaci

HSS-E-PM oo oo Lo
e applicazioni estreme.

Per acciai temprati
e per materiali abrasivi.

RIVESTIMENTI E TRATTAMENTI SUPERFICIALI - PROPRIETA

Tipo di . Temperatura
rivestimento Struttura Durezza C%?];f,:,?ri%te massima di Proprieta
o trattamento esercizio
TiN Monostrato ° o ° o ° Resistenza all'usura
TiCN Monostrato o o °o o ° Resistenza all'usura
. . Resistenza all’'usura e all’'ossidazione
Multistr o o o o o o o o ; ; '
TiX2 ultistrato scorrimento del truciolo
Multistrato e 50 0 a o Resistenza all’'usura e all'ossidazione,
scorrimento del truciolo
Monostrato ° o o o o Resistenza all’'usura e all'ossidazione
Monostrato o o o o o e o o Resistenza all’'usura e all'ossidazione
?j;'gﬁcizc'%?ee - o o o Scorrimento del truciolo
I?f;:r??ggfg ° ° ° Resistenza all‘'usura
Eccellente ®© ® @
Ottimo o o
Buono ®
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RIVESTIMENTI CONSIGLIATI PER MASCHI AD ASPORTAZIONE V-MAXX

ISO Materiale  Gruppo Applicazione Rivestimento
P1 Acciaio dolce / magnetico o o °
P.2 Acciaio da costruzione, da cementazione ) o o
P3 Acciaio al carbonio ° o
. P4 Acciaio legato / bonificato o o [
P Acciaio
P.5 Acciaio legato / bonificato o o °
P.6 Acciaio legato / alta resistenza Qo Qo o
Inossidabile ferritico, martensitico,
(i indurente per precipitazione o ° o
M Acciaio M.1 Austenitico o Q o
Inossidabile M.2 | Ferritico+austenitico (Duplex) ° O O
K1 Ghisa grigia o [ o
K Ghisa K.2 Ghisa sferoidale, malleabile ° o
K3 Ghisa austemprata (ADI) °
N.1 Alluminio puro [ o
Leghe di alluminio da getto e deformazione plastica
Alluminio N.2 con Si < 0,5% (truciolo lungo) o ¢ E
Leghe di
alluminio N3 Leghe di alluminio da getto e deformazione plastica o ° o
. con Si < 10% (truciolo medio)
N.4 Leghe di alluminio da getto con Si > 10% (truciolo corto) (@] ) o
N N.5 Rame puro, rame elettrolitico ) o
R
L:gr?]ee di rame N.6 Leghe di rame (truciolo lungo), a-Ottone (truciolo lungo) o ° o
g:;?]rz‘g N.7 Leghe di rame (truciolo corto), B-Ottone (truciolo corto) ° Q
N.8 Bronzo ad alta resistenza o ° o
Na%nejio N.9 Magnesio puro e leghe di magnesio o °
eghe di
maggnesio N.10 Leghe di magnesio ad alta resistenza 0] °
Tianio S Titanio puro o °
; Leghe di titanio 5.2 Leghe di titanio Q °
Nichel .3 Nichel puro o) °
Leghe di nichel S4 | Leghe dinichel o) °
H 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 TiCN V-MAXX
1SO Materiale ~ Gruppo Applicazione Rivestimento
P.1 Acciaio dolce / magnetico o] ®
P.2 Acciaio da costruzione, da cementazione ) Q
» P.3 Acciaio al carbonio ° o o
P Acciaio . .
P.4 Acciaio legato / bonificato ° o °
P.5 Acciaio legato / bonificato ° o °
P7 Inossidabile ferritico, martensitico, indurente per precipitazione o o
M | Acdaio M.1 Austenitico Q o
Inossidabile M.2 Ferritico+austenitico (Duplex) Q °
Alluminio N.1 Alluminio puro o °
Leghe di N.2 Leghe di alluminio da getto e deformazione plastica con Si < 0,5% (truciolo lungo) L] o o o
N alluminio N.3 Leghe di alluminio da getto e deformazione plastica con Si < 10% (truciolo medio) (] o o o
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 5.2 Leghe di titanio °
Nichel S3 Nichel puro Q °
Leghe di nichel S.4 Leghe di nichel o °

® Raccomandato
QO Adatto
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La maschiatura € un’operazione complessa, generalmente eseguita tra le ultime lavorazioni meccaniche, il cui

esito puo quindi compromettere I'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

Filettature
scheggiate

Usura precoce
del maschio

Scarsa
evacuazione del
truciolo dalle
scanalature

Filettatura
con grado di
finitura
scadente

Tagliente di
riporto

246

Rimedio

Scegliere un maschio idoneo, con angolo di taglio pit basso o imbocco piu lungo.

Ridurre la velocita di taglio.

Controllare che il diametro di pre-foro non sia inferiore a quello consigliato.

Controllare la corretta centratura del maschio rispetto al pre-foro e I'errore di concentricita del
maschio sul madrino.

Per fori ciechi profondi (> 2,5xD) utilizzare un maschio rastremato.

Migliorare la qualita (emulsione piu ricca, olio intero) e la quantita (maggiore pressione) della
lubrificazione.

Utilizzare un maschio idoneo, con spoglie piu elevate o imbocco pit lungo ove possibile.
Scegliere un rivestimento appropriato all’applicazione.

Utilizzare i parametri di taglio consigliati per il materiale da lavorare.

Impiegare un maschio con elica ridotta.

Scegliere un maschio idoneo per I'applicazione con angolo di taglio e spoglia
adeguata per il tipo di materiale.

Utilizzare maschio con tagliente affilato (maschio non rivestito o vaporizzato).

Verificare lo stato di usura del maschio, quindi riaffilarlo o sostituirlo.
Migliorare o aumentare la lubrificazione.

Scegliere un maschio idoneo per I'applicazione con angolo di taglio e spoglia
adeguata per il tipo di materiale.

Utilizzare i parametri di taglio consigliati per il materiale da lavorare.

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.



Difetto

Incollamento

Craterizzazione

Rottura
del maschio

Filettatura
maggiorata

Filettatura
minorata

Potenza
eccessiva
sul mandrino

Rimedio

Scegliere un maschio idoneo con angolo di taglio pit basso e/o spoglie piu alte.
Scegliere un rivestimento appropriato all’applicazione.

Aumentare velocita di taglio.

Migliorare o aumentare la lubrificazione.

Scegliere un maschio idoneo, con materiale di base in metallurgia delle polveri (HSSE-PM).
Utilizzare un maschio rivestito.
Migliorare o aumentare la lubrificazione.

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 provvisto 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 I'avanzamento rispetto al valore teorico (giri x passo) o utilizzare un mandrino senza
compensazione (rigido o micro-compensato).

Ridurre la velocita di taglio.

Verificare il corretto allineamento tra maschio e foro e che il pezzo sia bloccato correttamente.
Eliminare I'eventuale presenza di trucioli nelle scanalature.

Controllare che il diametro di pre-foro non sia inferiore a quello consigliato.

Verificare che la tolleranza del maschio corrisponda alla tolleranza richiesta sul pezzo.
Utilizzare un maschio rivestito per evitare fenomeni di incollamento.

Con maschi a rullare, optare per un maggiore diametro di pre-foro.

Verificare lo stato di usura del maschio, quindi riaffilarlo o sostituirlo.

Scegliere un maschio idoneo (angolo di taglio e spoglia maggiore).

Utilizzare maschiatore rigido e micro-compensato.

Migliorare o aumentare la lubrificazione.

Su materiali ad alta resistenza, optare per un maggiore diametro di pre-foro.
Verificare lo stato di usura del maschio, quindi riaffilarlo o sostituirlo.
Scegliere un maschio idoneo (angolo di taglio e spoglia maggiore).
Migliorare o aumentare la lubrificazione.
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Applicazione

dolce/magnetico

da costruzione

da cementazione

da nitrurazione

automatico

da bonifica

per cuscinetti

per molle

da tempra
superficiale

W.Nr.

1015
.1014
1013
.0037
.0044
.0050
.0060
.0570
.0301
.0401
7131
7147
7243
.5919
.6523
.6587
.8515
.8519
.8507
.8509
.0711
.0715
.0718
.0726
.0736
.0737
.0406
.0528
.0501
.0511
.0503
.0540
.0535
.0601
.7035
.8159
7218
7220
7225
7228
.6580
.6582
.6511
.6773
.3505
.3536
1231
1248
1269
1274
.5021
.5026
.5027
.7108
.8159
7176
.7701
1183
1193
1213
.7005
.7043
.7034
1.7223

I I Y NN Y PG (I NN PIFQ) PG (U JEEY) PIIY) PG (RN JEIG) RGN PEIN JEVQ PEIFY) DI (I VPG JEIPG) PG PG VG DRI TG VPG DRI PRIV EIFG) Q) DEIPY) G PN DI DEIPY) I DG DEIFQ) JEIY) Y Q) EPQ) PRI DEIG) DY) PG PRI PP DI I (N PG NG JEI) (PG R PRI PN

Germania

DIN

RFe60
RFe80
RFe100
St 37-2
St 44-2
St 50-2
St 60-2
St 52-3
c10
C15
16MnCr5
20MnCr5
18CrMo4
15CrNi6
21NiCrMo2
17CrNiMo1106
31CrMo12
31CrMoV9
34CrAIMo5
41CrAIMo7
9520
9SMn28
9SMnPb28
35520
9SMn36
9SMnPb36
C25
C30
C35
C40
C45
C50
C55
C60
41Cr4
51Crv4
25CrMo4
34CrMo4
42CrMo4
50CrMo4
30CrNiMo8
34CrNiMo6
36CrNiMo4
36NiCrMo16
100Cr6
100CrMo7-3
Ck67
Ck75
Ck85
Ck101

55Si7

60SiCr7
51Crv4
55Cr3
51CrMoV4
Cf 35
Cf 45
Cf 53
45Cr2
38Cr4
37Cr4
41CrMo4

Italia

UNI

Fe360B
Fe430B
Fe490
Fe590
Fe510B
c10
C15
16MnCr5
20MnCr5
18CrMo4
16CrNi4
20NiCrMo2
18NiCrMo5-7
31CrMo12
31CrMoV10
34CrAIMo7
41CrAIMo7
9520
9SMn28
9SMnPb28
35520
9SMn36
9SMnPb36
C25
C30
C35
C40
C45
C50
C55
C60
41Cr4
51Crv4
25CrMo4
34CrMo4
42CrMo4
50CrMo4
30CrNiMo8
34CrNiMo6
36CrNiMo4
36NiCrMo16
100Cr6
100CrMo7
C67
C75
C85
C100
48Si7
55Si7
60Si7
60SiCr8
51Crv4
55Cr3
51CrMoV4
C36
C43
C53
45Cr2
38Crd
36CrMn4
41CrMo4

Francia

AFNOR

E 24-2
E 28-2
A 50-2
A 60-2
E 36-3
C10
C18
16 MC 5
20 MC 5

16 NC 6
20 NCD 2

18 NCD6/18 NCD7
30CD 12

30 CAD 6.12
40 CAD 6.12

S 250

S 250 Pb
35 MF 4
S 300

S 300 Pb

AF 50 C 30

AF 55 C 35
AF 60 C 40
AF 65 C 45

C54
C60
41Cr4
50 CV 4
25CD 4
35CD 4
42 CD 4
50CrMo4
30 NCD 8
35 NCD 6
40 NCD 3

100C6

XC 68

C90
C100

565C7
60Si7

50CVv4
55C3

XC 68 H1TS
XC 42 H1TS
XC 48 H1TS

38C4
42 CD 4TS

Stati Uniti

AISI/SAE/ASTM

1013
1021

A 570 (50)

A 572 (65)
1024
1010
1015
5115
5120

4320

8620

4320
A/B

A355CI.D
E7140
1212
1213
12L13
1140
1215
12L14
1025
1030
1035
1040
1045
1050
1055
1060
5140
6150
4130
4137
4140
4150

4337
9840

52100

1070
1074
1086
1095

9255
9260
9262
6150
5155

1050

5135
4142



Russia

GOST

20860
20880
20895
St3kp/St3ps
Stdps/Stdsp
St5ps/St5sp
Stéps/Stésp
17G1S
10
15
18ChG
18 ChG

15ChGN2T
20ChGNM
20ChN2M

38Ch2MJuA
ATl

A35

25
30
35
40
45
50
55
60
40Ch
50Ch
30ChM
35ChML
38ChA
50Ch

38Ch2N2MA
40ChGMN

SChCh15

65
75A
85A

5552/5552A
6052
6052G
50Ch
50ChGA

50

35Ch
40ChFA

Giappone

JIS

STKM12C
STK400
SS490
S45C
STK490
S10C
S15C
SCR415
SMnC420H

SNCM415M
SNCM220M

SBV1A/SBV1B

SACM645
SUM21
SUM22

SUM22L

SUM25
SUM24L
525C
530C
S35C
S40C
S45C
S50C
S55C
S58C
SCr440(H)
SUP10
SCCrM1
SCM435
SCM440
SCM445(H)
SNCM431
SNCM439

SuJ2/sula
S70C-CSP
S75CM
SK85
SK4-CSP

SUP6

SUP10
SUP9(A)

S50C

SCr435H
SNB22

Cina

GB

Q235A
Q275B
Q275
45
16Mn
10
15
20CrMn
20CrMn

20CrNiMo

38CrMoAl
Y12
Y15
Y15Pb
Y35

25
30
35
40
45
50
55
60
40Cr
50CrVA
30CrMo
35CrMo
42CrMo

ZG50Cr1Mo

40CrNiMoA

GCr15

65

75

85
T10A

55Si2Mn
60Si2Mn
60Si2CrA
50CrVA
55CrMnA

38CrA
35Cr
42CrMo

India

Fed440
Fe490
Fe570
Fe540

14C6
16Mn5Cr4
20Mn5Cr5

15Cr6Ni6

16Ni6Cr7Mo3

40Cr7AI10Mo2

25C4
30C8
35C8
40C8
45C8
50C8
55C8
C604
40Cr4
50Cr4v2
21Cr4Mo2

40CrMoH

70C6

98C6

55Si7
60Si7

50Cr4Vv2
55Cr3

40Cr4Mo3

4 (norm.
4 (norm.
4 (norm.) / P.6 (bonif.

MG Vergnano

P1
P1
P1
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P4
P5
P4
P.5
P1
P1
P1
P2
P1
P1
P3
P3
P3
P.3
P.3
P.3
P.3
P.3

4 (norm.) / P.5 (bonif.)
4 (norm.) / P.5 (bonif.)
4 (norm.) / P.5 (bonif.)
4 (norm.) / P.5 (bonif.)
4 (norm.) / P.5 (bonif.)
4 (norm.) / P5 (bonif.)
5 (norm.) / P.6 (bonif.)
5 (norm.) / P.6 (bonif.)
4 (norm.) / P.5 (bonif.)
5 (norm )/ P.6 (bonif.)

P.3

4 (norm.) / P.5 (bonif.
4 (norm.
4 (norm.

( ( )
( ) ( )
( ) ( )
4 (norm.) / P.5 (bonif.)
( ) ( )
( ) ( )
( ( )

/ P.5 (bonif.
/ P.5 (bonif.

/ P.6 (bonif.
/ P.6 (bonif.

P3
P.3
P.3
P4
P.5
P.5
P.5

Applicazione

dolce/magnetico

da costruzione

da cementazione

da nitrurazione

automatico

da bonifica

per cuscinetti

per molle

da tempra
superficiale
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Applicazione

per lavorazioni a
caldo

ferritico

martensitico

indurente per
precipitazione

austenitico

bifasico (Duplex)

ghisa grigia

ghisa sferoidale/
temprata

ghisa malleabile

ghisa austemprata

alluminio puro

leghe Al da
deformazione
plastica

W.Nr.

1.2767
1.2713
1.2311

1.2365
1.2343
1.2344
1.2567
1.2581

1.4002
1.4512
1.4016
1.4104
1.4006
1.4005
1.4021

1.4028
1.4057
1.4125

1.4542

1.4319
1.4305
1.4301
1.4306
1.4303
1.4828
1.4841
1.4401
1.4404
1.4541
1.4550
1.4462
1.4501
0.6010
0.6015
0.6020
0.6025
0.6030
0.6035
0.6040
0.7040
0.7050
0.7060
0.7070
0.8035
0.8055

3.0205
3.0305
3.0505
3.0915
3.3315
3.3525
3.3527
3.3545
3.3555
3.0615

Germania

DIN

45NiCrMo16
55NiCrMoV7

32CrMoV12-28
X38CrMoV5-1
X40CrMoV5-1
X30WCrV5-3
X30WCrVo-3
X6CrAl13
X2CrTi12
X6Cr17
X14CrMoS17
X12Cr13
X12CrS13
X20Cr13
X30Cr13
X17CrNi16-2
X105CrMo17

X5CrNiCuNb16-4

X3CrNiN17-8
X8CrNiS18-9
X5CrNi18-10
X2CrNi19-11
X4CrNi18-12
X15CrNiSi20-12
X15CrNiSi25-20

X5CrNiMo17-12-2
X2CrNiMo17-12-2

X6CrNiTi18-10
X6CrNiNb18-10

X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoCuWN25-7-4

GG10
GG15
GG20
GG25
GG30
GG35
GG40
GGG40
GGG50
GGG6O
GGG70
GTW35-04
GTWS55
EN-GJS-800-8
EN-GJS-1000-5
EN-GJS-1200-2
EN-GJS-1400-1
Al99
Al99.9
AIMn0.5Mg0.5
AlFeSi
AlMg1
AlMg2Mn0.3
AlMg2Mn0.8
AIMg4Mn
AlIMg5
AIMgSiPb

Italia

UNI

40NiCrMoV16 KU
55NiCrMoV7 KU
35CrMo8 KU
30CrMoV12-27 KU
X37CrMoV5-1 KU
X40CrMoV5-1-1 KU
X30WCrV5-3 KU
X30WCrV9-3 KU
X6CrAlI13
X6CrTi12
X8Cr17
X10CrS17
X12Cr13
X12CrS13
X20Cr13
X30Cr13
X16CrNi16

X10CrNi1809
X10CrNiS1809
X5CrNi1810
X2CrNi1811
X8CrNi1812
X16CrNi2314
X22CrNiSi2520
X5CrNiMo1712
X2CrNiMo 1712
X6CrNiTi1811
X6CrNiNb1811
X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiIMoCuWN25-7-4
G10
G15
G20
G25
G30
G35
G40
GS400-12
GS500-7
GS600-3
GS700-2

9001/1

8011
9005/1

9005/4

Francia

AFNOR

Y35NCD16
55NiCrMoV7

32CDV12-28
Z38CDV5
Z40CDV5
Z32WCV5
Z30WCV9
Z8CA12
Z3CT12
Z28C17
Z13CF17
Z10C13
Z11CF13
220C13
Z230C13

Z 15 CN 16-02

Z 100 CD 17

Z7 CNU 15-05

Z 8 CNF 18-09
Z4 CN19-10 FF
Z1CN18-12
Z5CN18-11 FF
Z9 CN 24-13
Z 15 CNS 25-20

Z3 CND 17-11-01

Z2 CND 17-12
Z 6 CNT 18-10
Z6 CNNb 18-10

Z 3 CND 22-05 Az

Ft10D
Ft15D
Ft20D
Ft25D
Ft30D
Ft35D
Ft40D
FGS400-12
FGS500-7
FGS600-3
FGS700-2

1200 (A4)

3105
8011
5005 (AIMg1)
5251
5049
5086 (AG4MC)

6012

Stati Uniti
AISI/SAE/ASTM

L6

H10
H11
H13
H14
H21
405
409
430
430F
410
416
420
420
431
440C

630

302
303
304
304L
305
309
310
316
316L
321
347
S31803
$32760
A48-20B
A48-25B
A48-30B
A48-40B
A48-45B
A48-50B
A48-60B
60-40-18
65-45-12
80-55-06
100-70-03

1200

5005
5251
5049
5086



Russia
GOST

5ChNM

3Ch3M3F

4Ch5MFS
4Ch5MF1S
4Ch2W5MF

3Ch3W8F

20Ch13

30Ch13
14Ch17N2

95Ch18

08Ch18N10
03Ch18N11
12Ch18N12T

20Ch25N20S2
08Ch16N11M3

08Ch18N10T
08Ch18N12B

Sc10
Sc15
Sc20
Sc25
Sc30
Sc35
Sc40
VC 42-12
VC 50-2
VC 60-2
VC 70-2

Giappone
JIS

SKT4

SKD7
SKD6
SKD61
SKD4
SKD5
SUS405
SUS409TB
SUS430
SUS430F
SUS410
SUS416
SUS420J1
SUS420J2
SUS431
SUS440C

SUS630/5CS24

SUS302
SUS303
SUS304
SUS304L/SCS19
SUS305J1
SUH309
SUH310
SUS316
SUS316L
SUS321
SuUS347
SUS329J3L

FC10
FC15
FC20
FC25
FC30
FC35

FCD40
FCD50

FCD60
FCD70

A1200

A3105

A5005

A5086
A5056

Cina
GB

5CrNiMo

4Cr3Mo3SiV
4Cr5MoSiV
4Cr5MoSiV1
30W4Cr2VA
3Cr2W8Vv
0Cr13Al
022Cr11NbTi
1Cr17
Y1Cr17
1Cr13
Y1Cr13
2Cr13
3Cr13
1Cr17Ni2
108Cr17

0Cr17Ni4Cu4Nb

0Cr18Ni9
00Cr19Ni10
1Cr18Ni12
1Cr20Ni14Si2
1Cr25Ni20Si2
0Cr17Ni12Mo2
00Cr17Ni14Mo2
OCr18Ni10Ti
0Cr18Ni11Nb
022Cr22Ni5Mo3N
022Cr25Ni7Mo3WCuN

HT150
HT200
HT250
HT300

QT400-15
QT500-7
QT600-3
QT700-2

India
IS

T55Ni7Cr3Mo3V1

XT35Cr5Mo1V3
XT35Cr5Mo1V1

XT33W9Cr3v4
X04Cr13

X07Cr17

X12Cr12

X20Cr13
X30Cr13
X15Cr16Ni2
X108Cr17Mo

X04Cr18Ni10
X02Cr19Ni10

X15Cr24Ni13
X20Cr25Ni20
X04Cr17Ni12Mo2
X02Cr17Ni12Mo2
X04Cr18Ni10Ti
X04Cr18Ni10Nb

FG150
FG200
FG260
FG300

SG500/7
SG600/3
SG700/2

MG Vergnano

P.5 (ricott.
P4 (ricott.
P.4 (ricott.
P4 (ricott.
P4 (ricott.
P.4 (ricott.
P4 (ricott.
P4 (ricott.
P.7
P.7
P7
P.7
P.7
P7
P7
P7
P.7
P7

9 ) 8 ) I P ) O

M.2

M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.2
M.2
K1

K.1

K.1

K1

K1

K.1

K.1

K.2
K.2
K.2
K.2
K.2
K.2
K.3
K.3
K.3
K.3
N.1

N.1

N.2
N.2
N.2
N.2
N.2
N.2
N.2
N.2

Applicazione

per lavorazioni
a caldo

ferritico

martensitico

indurente per
precipitazione

austenitico

bifasico (Duplex)

ghisa grigia

ghisa sferoidale/
temprata

ghisa malleabile

ghisa austemprata

alluminio puro

leghe Al da
deformazione
plastica
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SUPERLEGHE E

MATERIALI
TEMPRATI

METALLI NON FERROSI

TITIANIO

Applicazione

leghe Al da
deformazione
plastica

leghe Al da getto

Rame puro

leghe Cu da
deformazione
plastica

ottone

bronzo

titanio puro
leghe di titanio

nickel puro

leghe di nickel

per cuscinetti

per lavorazioni a
caldo

W.Nr.

3.1255
3.1325
3.1355
3.1645
3.4335
3.1371
3.2134
3.3241
3.3261
3.3541
3.2373
3.2381

3.2383
3.2581

3.2583
2.0060
2.0065
2.1525
2.0855
2.1247
2.1285
2.0240
2.0250
2.0265
2.0280
2.0321

2.0360
2.0410
2.0550
2.1016
2.1020
2.1030
2.1086
2.0978
2.0940
2.0882
3.5312
3.5632
3.5912
3.5161

3.7024
3.7034
3.7165
3.7174
1.3911

1.3926
2.4858
2.4668
2.4630
2.4665
1.3505
1.3536
1.2767
1.2713
1.2311

1.2365
1.2343
1.2344
1.2567
1.2581

Germania

DIN

AlCuSiMn
AlCuMg1
AlCuMg2
AlCuMgPb
AlZn4.5Mg1
G-AlCu4TiMg
G-AlISi5Cu1Mg
G-AlMg3Si
G-AlIMg5Si
G-AlMg3
G-AlSi9Mg
G-AlSi10Mg
G-AlSi10Mg(Cu)
G-AlSi12
G-AISi12(Cu)
E-Cu57
E-Cu58
CuSi3Mn
CuNi2Si
CuBe2
CuCo2Be
CuzZn15
CuzZn20
CuzZn30
CuZn33
CuzZn37
CuZn40
CuZn44Pb2
CuZn40AI2
CuSn4
CuSn6
CuSn8
G-CuSn10Zn
CuAl11Ni6Fe6
CuAl10Fe
CuNi30Mn1Fe
MgAI3Zn
MgAI6Zn3
MgAI9Zn1
MgZn6Zr
Ti99.5
Ti99.7
TiAl6V4
TiAl6V4Sn2
RNi24
RNi12

NiCr2 1Mo (Incoloy 825)
NiCr19Fe19NbMo (Inconel 718)
Ni-Cr20Ti (Nimonic 75)
NiCr22Fe18Mo (Hastelloy X)

100Cr6
100CrMo6
45NiCrMo16
55NiCrMoV7

32CrMoV12-28
X38CrMoV5-1
X40CrMoV5-1
X30WCrV5-3
X30WCrVvo-3

Italia

UNI
9002/3
9002/2
9002/4
9002/8
9007/1

5649
CuSi3Mn1
CuNi2Si
Classe IV
Classe Il

CuZn43Pbh2Al
CuZn37Mn3AI2PbSi

7013
CuAl11Fe6bNi6
5274

100Cr6
100CrMo7
40NiCrMoV16 KU
55NiCrMoV7 KU
35CrMo8 KU
30CrMoV12-27 KU
X37CrMoV5-1 KU
X40CrMoV5-1-1 KU
X30WCrV5-3 KU
X30WCrv9-3 KU

Francia

AFNOR

2014
2017 A (AU4G)
2024 (AU4G1)
2030 (AU4PB)

7020 (AZ5G)

CuA1l

U-E12P7U-E872

T-A6V

INCONEL 718
NIMONIC 75

100C6
100CD7
Y35NCD16
55NiCrMoV7

32CDV12-28
Z38CDV5
Z40CDV5
Z32WCV5
Z30WCV9

Stati Uniti

AISI/SAE/ASTM
2014
2017A
2024
2030
7020

C11000
C11000
C65500
C64700
C17200
C17510

C26000

C27450

C28000

C38000
C67410

C90500

C95400

52100

L6

H10
H11
H13
H14
H21



Russia Giappone Cina India

GOST JIS GB IS MG Vergnano Applicazione ISO 513

A2014 N.2
A2017 N.2 leghe Al da
A2024 N.2 deformazione
N.2 plastica
A7NO1 N.2
AC1B N.2
AC4D N.3
N.2
N.2
N.2
AC4A N.3
N.4
ADC3 N.4
AC3A N.4
ADC1 N.4
C1100 N.5
C1100 N.5
N.6
N.6
N.6
N.6
N.6
N.6
C2600 N.6
N.6
C2700 N.6
C2800 N.7
N.7
N.7
N.6
N.6
N.6
CAC403C (BC3) N.7
N.8
CAC702C N.8 bronzo
N.8
N.9
N.9
N.9
N.10
S.1
S
S.2
S.2
S.3
S.3
NCF825 S.4
S.4
S.4
S.4
SChCh15 SuUJ2/sul4 GCr15 2 (bonif.)
2 (bonif.)
1 (bonif.)
1 (bonif.)
1 (bonif.)
3Ch3M3F SKD7 4Cr3Mo3SiV 1 (bonif.)
1( )
1( )
1( )
1( )

leghe Al da getto

Rame puro

leghe Cu da
deformazione

plastica 2

ottone

METALLI NON FERROSI

titanio puro
leghe di titanio

nickel puro ("]

leghe di nickel

SUPERLEGHE E
TITIANIO

per cuscinetti

SKT6
5ChNM SKT4 5CrNiMo T55Ni7Cr3Mo3V1

per lavorazioni a
4Ch5MFS SKD6 4Cr5MoSiV XT35Cr5Mo1V3 bonif. caldo
4Ch5MF1S SKD61 4Cr5MoSiV1 XT35Cr5Mo1V1 bonif.
4Ch2W5MF SKD4 30W4Cr2VA bonif.

3Ch3W8F SKD5 3Cr2waVv XT33W9Cr3v4 bonif.

MATERIALI
TEMPRATI
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P
ald

Filettatura Metrica 1ISO
Passo Grosso - DIN 13

Diametro del Diametro

D F[’ris:]c; nocciolo max foratura*
(tol. 6H) [nm] D,  [mm]
M1 0,25 0,785M
11 0,25 0,885"
1,2 0,25 0,985
1,4 0,3 1,142
1,6 0,35 1,321
1,7® 0,35 1,421
1,8 0,35 1,521
2 0,4 1,679
2,2 0,45 1,838
2,30 0,4 1,938
2,5 0,45 2,138
2,60 0,45 2,238
3 0,5 2,599
3,5 0,6 3,010
4 0,7 3,422
4,5 0,75 3,878
5 0,8 4,334
6 1 5,153
7 1 6,153
8 1,25 6,912
9 1,25 7,912
10 1,5 8,676
1" 1,5 9,676
12 1,75 10,441
14 2 12,210
16 2 14,210
18 2,5 15,744
20 2,5 17,744
22 2,5 19,744
24 3 21,252
27 3 24,252
30 3,5 26,771
33 3,5 29,771
36 4 32,270
39 4 35,270
42 4,5 37,799
45 4,5 40,799
48 5 43,297
52 5 47,297
56 5,5 50,796
60¢ 5,5 54,796
64 6 58,305
6803 6 62,305

(*) Prefori secondo DIN 336

(") Tolleranza 5H

(») Tolleranza 4H

(®) Misura non inclusa in DIN 336
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0,75
0,85
0,95
1,1
1,25
135
1,45
16
175
19
2,05
2,1
2,5
29
33
37
4,2
5
6
6.8
7,8
8,5
9,5

10,2

12

14

15,5

17,5

19,5

21

24

26,5

29,5

32

35

37,5

40,5

43

47

50,5

54,5

58

62

D

M2®
2,30
2,5
3
35

24

Passo

[mm]
0,25
0,25
0,35
0,35
0,35
0,5
0,5
0,5
0,5
0,75
0,75
0,75
1
0,75
1
0,75
1
1,25
0,75
1
0,75
1
1,25
1,5
1
1,25
1,5
1
1,5

1,5

1,5

1,5

Diametro del
nocciolo max foratura*

60°

Filettatura Metrica ISO

Passo Fine - DIN 13
Diametro

(tol. 6H) [mnm] D,  [mm]

1,774
2,085
2,221
2,721
3,221
3,599
4,099
4,599
5,099
5,378
6,378
7,378
7,153
8,378
8,153
9,378
9,153
8,912
10,378
10,153
11,378
11,153
10,912
10,676
13,153
12,912
12,676
14,153
13,676
15,153
14,676
16,153
15,676
17,153
16,676
16,210
19,153
18,676
18,210
21,153
20,676
20,210
23,153
22,676
22,210

1,75
2,05
2,15
2,65
3,15
3,5
4
4,5
5
5,2
6,2
7,2
7
8,2
8
9,2
9
8,8
10,2
10
11,2
1
10,8
10,5
13
12,8
12,5
14
13,5
15
14,5
16
15,5
17
16,5
16
19
18,5
18
21
20,5
20
23
22,5
22

D

Diametro del

Diametro

nocciolo max foratura*

(tol. 6H) [mm] D,
24,153
23,676
23,210
24,676
26,153
25,676
25,210
27,153
26,676
26,210
29,153
28,676
28,210
27,252
30,676
30,210
31,676
31,210
30,252
33,676
34,676
34,210
33,252
36,676
37,676
37,210
36,252
38,676
38,210
37,252
40,676
40,210
39,252
43,676
43,210
42,252
46,676
46,210
45,252
48,676
48,210
47,252
50,676
50,210
49,252

[mm]
24
23,5
23
24,5
26
25,5
25
27
26,5
26
29
28,5
28
27
30,5
30
31,5
31
30
33,5
34,5
34
33
36,5
37,5
37
36
38,5
38
37
40,5
40
39
43,5
43
42
46,5
46
45
48,5
48
47
50,5
50
49



P
60°
ol a

Filettatura EG Metrica ISO
Passo Grosso DIN 8140 - 2

Diametro
D foratura*
[mm]
EG-M 3 3,15
4 4,2
5 5,25
6 6,3
8 8,4
10 10,5
12 12,5
14 14,5
16 16,5
P
UNC &
ala

Filettatura Americana
Passo Grosso UNC ASME - B1.1

Diametro del Diametro

[SSS/’:?] nocciolo max foratura*
(tol. 3B) [mm] D, [mm]
Nr. 1 64 1,582 1,55
Nr. 2 56 1,872 1,85
Nr. 3 48 2,146 2,1
Nr. 4 40 2,385 2,35
Nr. 5 40 2,697 2,65
Nr. 6 32 2,896 2,85
Nr. 8 32 3,528 3,5
Nr. 10 24 3,950 3,9
Nr. 12 24 4,590 4,5
1/4" 20 5,250 5,1
5/16" 18 6,680 6,6
3/8" 16 8,082 8
7/16" 14 9,441 9,4
172" 13 10,881 10,8
9/16" 12 12,301 12,2
5/8" Il 13,693 13,5
3/4" 10 16,624 16,5
7/8" 9 19,520 19,5
1" 8 22,344 22,25
11/8" 7 25,082 25
11/4" 7 28,258 28
13/8" 6 30,851 30,75
11/2" 6 34,026 34
13/4" 5 39,560 39,5
2" 4,5 45,367 45

(*) Prefori secondo DIN 336

P
al a

Filettatura Americana
8-UN ASME B1.1

Diametro del Diametro

Passo .
[Sp/1"] nocciolo max foratura*
(tol. 3B) [mm] D, [mm]
11/8" 8 25,519 25,4
11/4" 8 28,694 28,6
13/8" 8 31,869 31,8
11/2" 8 35,044 35,0
15/8" 8 38,219 38,1
13/4" 8 41,394 41,3
17/8" 8 44,569 44,5
2" 8 47,744 47,7

P
alad

Filettatura Americana
Passo Fine UNF ASME - B1.1

Diametro del Diametro

[E?ﬁ?] nocciolo max foratura*

(tol. 3B) [mm] D, [mm]

Nr. 0 80 1,306 1,25

Nr. 1 72 1,613 1,55

Nr. 2 64 1,913 1,85

Nr. 3 56 2,197 2,15
Nr. 4 48 2,459 2,4
Nr. 5 44 2,741 2,7

Nr. 6 40 3,012 2,95
Nr. 8 36 3,597 3,5
Nr. 10 32 4,168 41
Nr. 12 28 4,717 4,6
1/4" 28 5,563 5,5
5/16" 24 6,995 6,9
3/8" 24 8,565 8,5
7/16" 20 9,947 9,9
172" 20 11,524 11,5
9/16" 18 12,969 12,9
5/8" 18 14,554 14,5
3/4" 16 17,546 17,5
7/8" 14 20,493 20,4

1" 12 23,363 23,25
11/8" 12 26,538 26,5
11/4" 12 29,713 29,5

13/8" 12 32,888 32,75

11/2" 12 36,063 36
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3
ol a

Filettatura Whitworth

BSW - BS 84
Passo Diamet_ro Diametro
D [5p/1"] del nocciolo foratura
max [mm] D,  [mm]
3/32" 48 1,912 1,9
1/8" 40 2,591 2,55
5/32" 32 3,214 3,2
3/16" 24 3,744 3,7
7/32" 24 4,539 4,5
/4" 20 5,156 5,1
5/16" 18 6,589 6,5
3/8" 16 7,988 79
7/16" 14 9,332 9,25
172" 12 10,589 10,5
9/16" 12 12,177 12
5/8" 1 13,559 13,5
3/4" 10 16,485 16,4
7/8" 9 19,355 19,25
1" 8 22,149 22
11/8" 7 24,831 24,75
11/4" 7 28,006 27,75
13/8" 6 30,528 30,3
11/2" 6 33,703 33,5
15/8" 5 35,961 35,5
13/4" 5 39,136 39
17/8" 4,5 41,702 41,5
2" 4,5 44,877 44,5
21/4" 4 50,465 50
21/2" 4 56,815 56,3
2 3/4" 3,5 62,182 61,5
3" 3,5 68,532 68
(*) Prefori secondo DIN 336
i

< 1:16 P

Rc
(BSPT)

Filettatura GAS Conica Rc

(BSPT) - DIN EN 10226-2

Passo Diametro
D [Sp/17] foratura**
[mm] D,
1/16" 28 6,2
1/8" 28 8,2
1/4" 19 11
3/8" 19 14,5
172" 14 18
3/4" 14 23,5
1" 11 29,5
11/4" 11 38
112" 11 44
2" 11 55,5

t1 [mm]

11,9
11,9
17,7
18,1
24

25,3
30,6
32,9
32,9
37,2

D

G 1/8"
1/4"
3/8"
172"
5/8"
3/4"
7/8"

1

11/8"

11/4"

13/8"

11/2"

13/4"

o

2 1/4"

2 3/8"

21/2"

2 3/4"

3"

3 1/4"

31/2"

33/4"

4

Filettatura GAS Whitworth

EN - 1SO 228
Passo Diamet_ro Diametro
[Sp/1"] del nocciolo foratura*
max [mm] D, [mm]
28 8,848 8,8
19 11,890 11,8
19 15,395 15,25
14 19,172 19
14 21,128 21
14 24,658 24,5
14 28,418 28,25
1 30,931 30,75
11 35,579 35,5
" 39,592 39,5
" 42,005 41,9
1" 45,485 45,25
" 51,428 51
11 57,296 57
1" 63,392 63,3
" 67,080 67
1 72,866 72,8
1" 79,216 791
11 85,566 85,5
" 91,662 91,5
1" 98,012 98
1 104,362 104
1" 110,712 110,5
i
<11:16 p

60° L

Filettatura Gas Conica Americana

Passo Diametro
D [Sp/17] foratura** t1 [mm]
[mm] D,

1/16" 27 6,15 12
1/8" 27 8,5 12
1/4" 18 11 17,5
3/8" 18 14,5 17,6
12" 14 17,85 22,9
3/4" 14 23,2 23

1" 11,5 29 27,4
11/4" 11,5 37,8 28,1
112" 11,5 44 28,4

2" 11,5 56 28,4

NPT - ANSI B1.20.1

** Per |le filettature coniche é consigliabile il preforo conico.
Richiedere le tabelle specifiche.
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1/8"
/4"
3/8"
172"
3/4"

Rp Thread (BSPP)
DIN EN 10226-1

Passo Diarqetro del Diametro
[Sp/1"] nocciolo max = foratura*
[mm] D, [mm]
28 8,637 8,6
19 11,549 11,5
19 15,054 15,0
14 18,773 18,5
14 24,259 24,0
T
<11:16 p ]

60°

Filettatura Gas Conica Americana
NPTF - ANSI B1.20.3

Passo Diametro
D [Sp/17] foratura** t1 [mm]
[mm] D,

1/16" 27 6,15 12
1/8" 27 8,5 12
1/4" 18 11 17,5
3/8" 18 14,5 17,6
1/2" 14 17,8 22,9
3/4" 14 23 23

1" 11,5 29 27,4
11/4" 11,5 37,8 28,1
112" 11,5 43,8 28,4

2" 11,5 56 28,4



P P
[a] [a}

Filettatura Metrica ISO
Passo Grosso - DIN 13

D Passo
[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
18 2,5
20 2,5
24 3
27 3
30 3,5

Diametro
foratura
[mm]
1,85+ 0,03
2,30+ 0,03
2,80 +0,03
3,25+ 0,03
3,70 + 0,03
4,65 + 0,03
5,55 + 0,05
7,40 + 0,05
9,30 + 0,05
11,20 £ 0,05
13,10 + 0,05
15,10 + 0,05
16,90 = 0,05
18,90 + 0,05
22,70 £ 0,05
25,70 £ 0,05
28,45 + 0,05

Filettatura Metrica ISO
Passo Fine - DIN 13

Passo
[mm]

0,35
0,5
0,5
0,75
1

1
1,25
1
1,25
1,5
1,25
1,5
1,5
1,5
1,5

Diametro
foratura
[mm]

2,85 + 0,03
3,80 + 0,03
4,80 + 0,03
5,65+ 0,03
7,55 + 0,05
9,55 + 0,05
9,40 + 0,05
11,55 + 0,05
11,40 £ 0,05
11,30 £ 0,05
13,40 + 0,05
13,30 £ 0,05
15,30 = 0,05
17,30 + 0,05
19,30 + 0,05

Altri diametri di foratura = Diametro medio teorico + passo/5

o

Whitworth Gas Whitworth

EN - ISO 228
Passo Diametro
D [Sp/17] foratura
[mm]

G 1/8" 28 9,25 + 0,05
1/4" 19 12,50 + 0,05
3/8" 19 16,00 + 0,05
12" 14 20,00 + 0,05
3/4" 14 25,50 + 0,05

1" 11 32,00 + 0,05

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.
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TOLLERANZE MASCHI

ZIONE
|AD A 3
LERANZA mASCH madrels
1 DI TOL de|r:toueranla
Madrevitei G
jzion
delf: :ozlleranza 3G
H
7G

HIAR
ANZA MASC Jnadrevit
I TOLLER posizion®
MP! b della tolleranz?
Madrevig G
jzion!
delraoz’z“e'a"za 8G

H

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.
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Diametro nominale (mm)

>

0,99

1,4

2,8

5,6

11,2

22,4

45

(*) Valori secondo EN 22857

IN

2,8

5,6

45

90

Passo (mm)

0,2
0,25
0,3
0,2

0,45
0,35
0,5
0,6
0,7
0,75

1,75

5,5

4H (1SO1)
+ 15
+5
+17
+ 6
+18
+6
+ 16
+5
+18
+6
+ 20
+7
+ 21
+7
+ 23
+8
+ 21
+7
+ 24
+8
+ 27
+9
+ 29
+10
+ 29
+10
+ 30
+ 10
+ 32
+ 11
+ 35
+ 12
+ 38
+ 13
+42
+ 14
+ 38
+ 13
+ 42
+14
+ 45
+ 15
+48
+ 16
+ 51
+ 17
+ 54
+18
+40
+ 13
+48
+ 16
+ 54
+18
+ 64
+ 21
+ 67
+ 22
+71
+ 24
+ 75
+ 25
+ 51
+17
+ 57
+19
+ 67
+22
+ 75
+ 25
+ 80
+ 27
+ 84
+ 28
+90
+ 30

Scostamenti sul diametro medio (um)*

6H (1SO2)

+ 30
+18
+ 34
+ 20
+ 36
+ 21
+ 38
+23
+ 36
+ 21
+40
+ 24
+45
+ 27
+48
+29
+ 48
+29
+ 50
+ 30
+ 53
+ 32
+ 59
+ 35
+ 63
+ 38
+70
+ 42
+ 63
+ 38
+ 70
+42
+75
+45
+ 80
+48
+ 85
+ 51
+90
+ 54
+ 66
+ 40
+ 80
+ 48
+90
+ 54
+ 106
+ 64
+ 112
+ 67
+ 118
+71
+ 125
+75
+ 85
+ 51
+ 95
+ 57
+ 112
+ 67
+ 125
+75
+ 133
+ 80
+ 140
+ 84
+ 150
+ 90

Classi

6G (I1SO3)

+ 105

+ 112
+ 80
+ 119
+ 85
+ 126
+90
+ 92
+ 66
+ 112
+ 80
+ 126
+90
+ 148
+ 106
+ 157
+ 112
+ 165
+ 118
+ 175
+ 125
+ 119
+ 85
+ 133
+95
+ 157
+ 112
+ 175
+ 125
+ 186
+ 133
+ 196
+ 140
+210
+ 150

+70

+ 107
+ 83
+ 113
+ 88
+ 126
+ 98
+ 113
+ 88
+ 126
+98
+ 135
+ 105
+ 144
+ 112
+ 153
+119
+ 162
+ 126
+ 118
+ 92
+ 144
+ 112
+ 162
+ 126
+ 190
+ 148
+ 202
+ 157
+212
+ 165
+ 225
+ 125
+ 153
+ 119
+ 171
+ 133
+202
+ 157
+ 225
+ 175
+ 239
+ 186
+ 252
+ 196
+ 270
+210
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LEGENDA ICONE

GEOMETRIA ARTICOLI

m Maschio a mano
I . .
Maschio con scanalature diritte
Jll Maschio con scanalature diritte ed
i’ 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 due scanalature elicoidali 40°

Maschio con scanalature elicoidali 40°

Maschio con scanalature elicoidali 40°
Taglio sinistro

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

Fresa a filettare con passaggio interno
assiale per il lubrificante

Fresa a filettare con passaggio interno
radiale per il lubrificante

260

Filiera

Rastremazione

{je

Maschio con gambo passante

-
L

Maschio con codolo lungo

TIPO E PROFONDITA DEL FORO

Passante

Passante, sinoa 1 xd,

Cieco, sinoa 1,5xd,

Cieco e passante, sino a 2,5 xd,

Cieco, sino a 3 xd,

-
\

Cieco

Cieco, sinoa 1,5xd,

\
|

7"%3 Cieco, sinoa 2 xd,
Z_

% Cieco, sino a 2,5xd,
%@ ‘ Cieco, sino a 3 xd,

/[ l”’ﬂ' Cieco e passante

7

=3 Cieco e passante, sinoa 1,5 x d,
Cieco e passante, sinoa 2 xd,

Wi Cieco e passante, sino a 2,5 xd,

EHVI'E' Cieco e passante, sinoa 3 xd,

7% Foro conico



LEGENDA

Dado

SENSO DI TAGLIO

Taglio destro
Taglio sinistro

TIPO DI TRUCIOLO

Truciolo corto
Truciolo medio

Truciolo medio lungo

&
%g Truciolo lungo

72—

> : . .
<am Deformazione plastica senza truciolo
>

f=—=

ANELLO

== Anello arancione - Maschi per materiali tenaci

‘=) Anello rosso - Maschi a mano serie A100

TOLLERANZA

Tolleranza 4H / 1SO1

Tolleranza 6H / 1SO2

Tolleranza 6G / 1SO3

¢ | Tolleranza 7G

ﬂ@

330.{ Tolleranza 6HX

Tolleranza 6GX

7/ €),{ Tolleranza 7GX

ICONE

6H Tolleranza 6H + 0,1 mm
+0,Imm
Tolleranza 6H Modificata

Tolleranza 3B

Tolleranza 2B

Tolleranza 2BX

Tolleranza I1SO 5969

Tolleranza I1SO 5969X

Tolleranza Media

Tolleranza ISO 6g

Tolleranza 2A

Tolleranza Classe A

wl [§;]

" G
Sol 87
>< (Ve

MATERIALE

Materiale: metallo duro

Materiale: acciaio rapido convenzionale

Materiale: acciaio super-rapido convenzionale

Materiale: acciaio super-rapido da polveri

Materiale: acciaio super-rapido
da polveri ad alto rendimento

Materiale: acciaio super-rapido da polveri
di prestazioni superiori

FILETTATURA

Filettatura metrica ISO passo grosso

Filettatura metrica ISO passo fine
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LEGENDA

Filettatura americana passo grosso
UNC ASME B1.1

UNC
Filettatura americana passo fine
UNC ASME B1.1

Filettatura americana passo costante
8-UN ASME B1.1

Filettatura GAS Whitworth - EN I1SO 228

Filettatura Rp (BSPP) - DIN EN 10226-1

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

=
N

Filettatura BSW Whitworth - BS 84

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

NPT

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

NPT

Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 8140-2

E!

ISO Filettatura ISO DIN 13
UN  Filettatura americana ASME B1.1
GAS Filettatura GAS EN ISO 228

FORMA DELL'IMBOCCO

; l Forma d'imbocco A: 5 - 6 spire per fori passanti
/I}""’ pire p P

% Forma d'imbocco B: 4 - 5 spire per fori passanti
ik

C (2-‘33\ Forma d'imbocco C: 2 - 3 spire per fori ciechi
e passanti

m Forma d'imbocco D: 4 - 5 spire per fori passanti
it

% Forma d’imbocco E: 1,5 - 2 spire per fori ciechi
1,75xP

% Forma d’'imbocco Filiera: 1,75 x P
W
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ICONE

INFORMAZIONI D'IMPIEGO

s Maschio adatto solo per maschiatura rigida
l o sincronizzata

Velocita di taglio raccomandata alta

3 % E Rendimento elevato

> «
> @
x
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FRESE A FILETTARE

INT Frese per filettature interne

EXT Frese per filettature esterne
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