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INTRODUZIONE

OSG Corporation € il piu grande produttore mondiale di utensili da taglio rotanti. Fondata
nel 1938, OSG gode di una reputazione di lunga data come fornitore di soluzioni complete di
utensili da taglio in tutto il settore manifatturiero.

OSG detiene la posizione numero 1 nel mercato giapponese degli utensili da taglio, nonché
una posizione di primo piano a livello globale, con una produzione, vendita e rete tecnica che
copre 33 paesi.

Oltre il Limite

OSG é un produttore completo di utensili da taglio noto per i suoi maschi di fama mondiale e

la sua offerta di altri prodotti come frese, trapani e matrici di laminazione. Muovendosi verso g
un’era di neutralita del carbonio, OSG si impegnera a raggiungere un’ulteriore crescita come

attore essenziale che contribuisce all'industria manifatturiera globale e alla realizzazione di

una societa sostenibile basata sulla sua filosofia aziendale di “presenza globale”. B




"

shaping your dreams

Ascoltiamo i nostri clienti, pensando dalla prospettiva dei nostri clienti, sviluppiamo prodotti

mettendoli sul mercato che soddisfano le esigenze dei clienti. Inoltre, offriamo un servizio di
assistenza post-vendita ottimizzato, fornendo informazioni ai clienti.

OSG prende i suoi punti di forza da un modello di business che integra le vendite di prodotti,

lo sviluppo tecnologico e la produzione, e fa uso attivo del know-how
attraverso una stretta collaborazione con i clienti.



GRUPPO DI PRODOTTI

Sostenere la produzione globale
con prodotti e tecnologie di altissimo livello

OSG mantiene il controllo assoluto su ogni aspetto delle sue capacita produttive. | prodotti OSG sono
realizzati internamente - dalla produzione del materiale per utensili, alla creazione della geometria
dell’'utensile, allo sviluppo dei propri rivestimenti brevettati — i 3 elementi vitali nella produzione di
utensili da taglio di qualita superiore.

MASCHI

I maschi sono usati per tagliare i filetti delle viti sulle
superfici interne dei fori, creando la “femmina” (dado)
della vite. L'alta precisione e di vitale importanza,
soprattutto come il motore dell’automobile che richiede
molta precisione. Offriamo una serie di maschi con
diametri che vanno da piccoli a grandi e con le specifiche
adatte per un’ampia varieta di usi. Abbiamo il top

delle quote di mercato non solo in Giappone ma pure in
tutto il mondo.

PUNTE

Le punte sono usate per realizzare fori in un'ampia
gamma di superfici. Abbiamo ricevuto elevati
consensi per lo sviluppo di prodotti di alta precisione
e di alto valore aggiunto nella produzione di pezzi
automobilistici e aerei, che richiedono tecniche di
elaborazione avanzate e zero margini di errore.

* FRESE

Le frese vengono utilizzate per tagliare e contornare

stampi per parti in plastica, come ad esempio
elettrodomestici per la casa, cosi come stampi per pezzi
automobilistici e stampaggio stampi. Per soddisfare le
esigenze pil esigenti di oggi, come dimensioni ridotte,
pesi piu bassi e costi ridotti, vediamo una crescente
domanda di frese in metallo duro che sono eccellenti
¥ D sia nella precisione di lavorazione che nella durata. In

) questo ambito, ci stiamo concentrando sullo sviluppo
di nuovi prodotti che utilizzano la nostra tecnica di

rivestimento proprietaria avanzata.



o RULLI A FILETTARE

I rulli a filettare, vengono utilizzati per copiare la filettatura
sulle viti “Maschi” (bulloni); Il processo consiste nel laminare
un metallo tra due matrici di rulli a filettare che premono
fortemente su ogni lato. OSG produce laminatori piatti e
cilindrici per viti, stampi, viti senza fine e dentature, rulli

planetari e rulli di laminazione in conformita per il loro uso

previsto.

UTENSILI A
FISSAGGIO
MECCANICO

TAMPONI

| tamponi vengono utilizzati per controllare le
dimensioni finali delle viti filettate e dei fori.

OSG e stata la prima ad adottare cambiamneti
negli standard industriali del Giappone (JIS) e

18

oggi offriamo una gamma di calibri a vite basata
sullo standard ISO. La precisione di controllo & un
processo stremamente importante a causa dell’au-
mento di tendenze verso la precisione del prodot-
to e il rispetto degli standard internazionali.

Gli utensili a fissaggio meccanico, sono usati per dare
forma al metallo di stampi e parti di macchine. Mentre
le frese vengono utilizzate per la finiture, gli utensili a
fissaggio meccanico sono destinati alla sgrossatura e
contornatura usando inserti monouso fissati al corpo
dell'utensile.

!

+|+(+|¢i+|+|+| 3




CORPORATE DATA

Capitale .
FY2022 Rapporto vendite ...
Numero didipendenti ... ...
Elencoscorte .
Codicedimagazzino ... .

OSG ¢ il nostro nome e marchio di impresa:

"O" sta per OSAWA, nostro fondatore
"S" sta per SCREW (Vite)
"G" sta PER GRINDING (Rettifica)

13,044 millioni di yen

142,525 millioni di yen (consolidati)

7,543 (consolidati)

1st Section Tokyo & Nagoya Stock Exchange
6136

Il primo stabilimento OSG nel 1938



PIETRE MILIARI

0SG
Societa
Istituita la OSG
Corporation a Aichi
in Giappone, come
quartier generale.

0OSG Sudamericana
Istituita la Ferramentas
De Precisao Ltda. In
San Paolo, Brasile il
quartier generale per il
Sudamerica.

0SG

Europe
Istituita la OSG Europer
S.A. in Belgio come
quartie generale
europeo

0SG
80th Anniversario
Calebrati i 80 anni di
SUCCesSO.

1968

0SG
Rettifica del filetto
Hideo Osawa ha
istituito la Osawa
Screw Grinding Co,,
Ltd.

0SG
USA
Established OSG USA,
Inc. in Chicago, USA
as North American
headquarters.

1990

1999

0SG
Asia
Istituita la OSG USA,
Inc. in Chicago,
USA come quartier
generaledel Nord.
America.

2001

0SG
Shanghai
Istituita la OSG
(Shanghai) Corporation
in Shanghai, China
come quartier
generale in Cina.

SPAZIO TEMPORALE SVILUPPO PRODOTTO

Wi,

MASCHI

No.I quota di mercato in Giappone
No.I quota di mercato nel mondo
(approssimativamente il 30%)

FRESE IN METALLO DURO
No.I quota di mercato in Giappone

1938

1965

1975

FRESE IN HSS
No.1 quota di mercato in Giappone

No.2 quota di mercato in Giappone

1980

PUNTE
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VENDITE NETTE PER PRODOTTO

OSG gode di una elevata quota di mercato a livello mondiale in quattro delle sue principali
produzioni di prodotto - maschi, rulli a filettare, punte e frese.

Risultati consolidati
Dati interni

3%: MACHINES

8%: ALTRI

8%: RULLI A FILETTARE
30%: Quota globale di mercato

19%: FRESE
10%: Quota globale di mercato

28%: PUNTE 34%: MASCHI
10%: Quota globale di mercato 30%: Quota globale di mercato




CONTROLLO ASSOLUTO DELLA QUALITA

OSG mantiene il controllo assoluto su ogni aspetto delle nostre capacita produttive. | prodotti OSG vengono
prodotti “in casa” - dalla produzione del materiale utensile, dalla creazione della geometria utensile, allo
sviluppo dei nostri rivestimenti brevetatti - gli elementi di vitale importanza nella produzione di utensili da
taglio superiori.

GEOMETRIA DEGLI UTENSILI MATERIALE UTENSILE

Attributo per forza & prestazione Attributo per durezza & tenacita

Fornitore: OSG Design Center & Global Fornitore: Nihon Hard Material
Technology Center

UTENSILI DA

TAGLIO SUPERIORI

RIVESTIMENTO UTENSILI

Attributo per resistenza al calore e all'usura

Fornitore: OSG Coating Service (OCS)

11



THE TOOLING MASTERCLASS

The A-Brand

Il Brand A e il marchio di utensili premium di OSG. Con un

impegno rivolto all'eccellenza, il Brand A emana innovazioni
essenziali per modellare il futuro della produzione mondiale.




A-SERIES MASCHI

|
)
AT-1 - Fresa a filettare in un'unica passata
AT-2 - Fresa a filettare per acciai temprati
A-SFT & A-POT - Maschio ad alta efficienza multiuso

A-CSF & A-CHT - Maschio in metallo duro
XPF - X performer maschio a rullare

A-SERIES PUNTE

_—

ADF - Punte paine in metallo duro
AD & ADO - Punte in metallo duro
ADO-SUS - Punte in metallo duro per
acciaio inox e leghe di titanio
ADO-TRS - Punte in metallo duro a tre eliche
ADO-MICRO - Micro punta in metallo duro

A-SERIES FRESE

-

|

|
L

AE-VM series - Fresa antivibrante in metallo duro
AE-N series - Fresa in metrallo duro per materiali non-ferrosi
AE-H series - Fresa in metallo duro per acciai temprati

13




DOMINI COMMERCIALI

OSG ha tradizionalmente mantenuto una forte presenza di marketing nelle industrie manifatturiere, tra cui

automotive, aerospace e industrie per stampi.

OSG fornisce anche prodotti alle industrie legate all'energia, tra cui I'industria navale, I'industria delle

attrezzature per l'edilizia, nonché i produttori di attrezzature di precisione, come i dispositivi medici.

AUTOMOTIVE

AEROSPACE

STAMPI

OSG non fornisce solamente strumenti
di taglio potenti per I'industria
automobilistica, ma fornisce anche
soluzioni applicative su misura per
facilitare una migliore lavorazione con

maggiore efficienza e maggiore durata.

MEDICALE

La missione dell'industria aerospaziale

& quella di produrre aeromobili piu
ecologicamente progressivi, piti lunghi e
piu veloci che richiedono costi operativi
inferiori. Gli utensili da taglio OSG
condividono la stessa missione.

ENERGETICO

Nella produzione di stampi, la qualita
di un pezzo é altamente correlata alle
prestazioni complessive del prodotto.
Le frese OSG forniscono velocita con
variazioni di dimensioni e qualita senza
pari anche per la produzione di stampi
pit complicata.

INDUSTRIA PESANTE

Gli utensili da taglio OSG sono in grado
di ottenere un'elevata precisione

nella lavorazione di leghe di titanio,
cobalto cromo e acciaio inossidabile,
tutti materiali comuni utilizzati per la
lavorazione di componenti medicali.

l'industria dell'energia fornisce il
combustibile necessario per la nostra vita
quotidiana e richiede una lavorazione
precisa di grandi parti e materiali difficili
da usare che possono sopportare diverse
condizioni ostili. OSG offre soluzioni
ottimizzate per |'utensile di taglio per i
requisiti piu esigenti del taglio di metallo
per la produzione di energia elettrica.

OSG offre strumenti di grande diametro
per la lavorazione di grandi componenti,
comuni nell'industria pesante come

la costruzione navale e le macchine

da costruzione. OSG ha sviluppato

uno spettro di prodotti destinati a vari
materiali e dimensioni per aiutare i
produttori a ottenere il miglior risultato
possibile.
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LEGENDA ICONE

Filettatura | Legenda icone

Tipo di filettatura
EG EG
i G
M Metrico G UNJC HELICOIL UNJC M HELICOIL M
UN un Pg G BSF  sr EG o oL unr
UNJF
UNJC uniC MF Metrico fine (E;) Rc (PT) BA BA
5& HELICOIL M) UNF unF UNC unc NPSF \psr
NPT neT BSW ssw UNJF  unoF M w
Materiale utensile
g
]
- CARBIDE Metallo duro HSS-Co  HSS Cobalto (Co8) XPM  Acciaio sinterizzato XPM (Co10 +V5)
e
c
g o
3 HSSE 155 al vanadio (HSSE-V3) PM ic\/csu)alo sinterizzato PM-T15 (Co5 HSS  Hiss
s
]
® . . .
£ Rivestimento / trattamento superficiale
T
Nit di Rivesti to HR Nitrurat V. izzat
111 aN itruro di cromo HR ivestimento NI-OX itrurato oX aporizzato
WX Rivestimento multilayer TIAIN sC Rivestimento lucidato v Rivestimento multilayer TICN TiN Rivestimento TiN
4
<>
d Rivesti DLCIGUSS Rivesti DUROREY Rivesti Itil WXS VI Rivesti t
Dllguss  Rivestimento DUROREY Rivestimento WXS ivestimento multilayer Vi ivestimento
EgiAs Rivestimento EgiAs
Angolo dell’elica
[N\ N | )
30° Angolo dellelica
Tolleranza utensile
ISG?'IZ Tolleranza utensile _'_60H1 Filettatura maggiorata di +0,Tmm
Lunghezza imbocco
waid Forma A watd Forma B watd Forma C
A6 (6 filetti d'imbocco) B/5 (5 filetti d'imbocco) 3 (3 filetti d'imbocco)
wid  FormaD watd Forma E watd -
p/5 (5 filetti dimbocco) E15 (1,5 filetti dimbocco) 3THDS 8 filetti dimbocco
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LEGENDA ICONE

Filettatura | Legenda icone

Gambo
m Utilizzabile su sistemi di calettamento =

Codolo cilindrico

Tolleranza diametro codolo
h7 AT  acaldo DIN 376
= Gambo rinforzato HB Gambo Weldon
DIN 371

Tipo di foro / Profondita filetto

g Per fori ciechi i Per fori passanti ; Profondita della fielttatura

<1,5D

Per fori ciechi - helicolil Per fori passanti - helicoil

RN

Standard DIN
(]
c
DIN Standard DIN ll:\ Filetto sinistro ]
371 \ 8
©
e
S
Refrigerante A
-
©
n Assiale I Radiale 2
©
b
9
o o T
Raccomandazioni
® Acciaio ® Acciaio inox Ghisa
Raccomandato Raccomandato Raccomandato |
P
O Acciaio O Acciaio Inox Ghisa ,’/
Utilizzabile Utilizzabile Utilizzabile

Materiali Temprati
Raccomandato

® | Materiali Non Ferrosi ® Super Leghe
Raccomandato Raccomandato

O Materiali Non Ferrosi O Super leghe
Utilizzabile Utilizzabile

A-Brand

A Prodotto A-Brand

Pagina di riferimento

Materaili temprati
Utilizzabile

S 288

m Pagina di riferimento condizioni di taglio

Gruppi di prodotto

ALLUTN
! Maschi a taglio . Frese a filettare § Tamponi di controllo
A ¢ I

ﬁ Maschi a rullare G Filiere @ Synchrofit

iy
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PANORAMICA MATERIALE

Filettatura | Panoramica DINISO 513

(&
<0,2%

C
0,25-0,45%

G
=>0,45%

Materiale da lavorare

Acciaio a basso tenore di carbonio

Acciao a medio tenore di carbonio

Acciaio ad alto tenore di carbonio

Acciaio legato

Acciaio inox

Ghisa

Ghisa duttile

Alluminio

Alluminio da fusione

Titanio

DIN

1.0116 (5235J2G3)
1.0401 (C15)

1.0501 (C35)

1.0535 (C55)
1.0553 (S355J0)

1.7225 (42CrMo4)

1.4301 (X5CrNi18-10)

0.6025 (EN-GJL-250/GG25)

0.7040 (EN-GJS-400-15/GGG-40)

3.0205 (AI99)

3.2581 (G-AlSi12)

3.7164 (Ti6Al4V)

(3]
-
wn
o
L)
Z
(a]
©
o
£
©
S
o
c
S
o
©
S
=]
=
[}
)
=)
g
ic

Leghe a base di Nickel 2.4816 (NiCr15Fe/Inconel® 600)

25-35HRC

52-62HRC

Acciai temprati

CFRP CFRP
Struttura L
anido d’ape Struttura a nido d'ape
Graphite Graphite

20



A-TAP

www.osgeurope.com



Mappa del prodotto

\ LI Y

(N 'Il'
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A= w

A-TAP serie

Prima scelta per qualita e
performance

Maschio a taglio sinterizzato

Rivestimento V multistrato:
estrema resistenza all'usura

Alta velocita in maschiatura su
acciai generici, alluminio, acciai
iNox

t M MF UNC UNF BSW  BSF
A7 A232 A277  A290  A340  A344
Rc Rc
BA G 7 (150) NPSF NPT
A.348 A.353 A.368 A.367 A.370 A.371
M MF UNC UNF BSW  BSF
A.93 A.222 A.274 A.287 A.338 A.342

BA G

A.346 A.350

ox HSSE

S-TAP serie

Maschio a taglio in HSSE

Trattamento di
vaporizzazione

Per applicazioni generali su
acciai e acciai inox

g M MF UNC UNF BSW  BSF

A138 A.238 A.278 A.291 A34 A.345

Rc
(PT)

A.349 A.354 A.369

BA G

M MF UNC UNF BSW  BSF
A01  A225  A275  A288  A339  A343

BA G

A.347 A.351



| .
A v HSS-Co

A-XPF serie

S-XPF serie

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a rullare in acciaio sinterizzato
per fori passanti e fori ciechi

Rivestimento VI: estrema resistenza
all'usura

Alta velocita in maschiatura su acciai
generici, alluminio, acciai inox

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a rullare in HSS-Co per fori
passanti e ciechi.

Rivestimento V multistrato: estrema
resistenza all'usura

Per acciai generci, acciai inox e alluminio

M MF

A.194 A.257

M MF UNC  UNF G

A.196 A.259 A.285 A.296 A.363

Mappa del prodotto

\\aill
™
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304 2 304L « 410 « 430 316« 316L a 17-4PH &
Super Duplex

]
£
[]
3 _
a A v PM w PM
]
e .
©
s A-TAP seri -SFT-
= PTIAT Serie DUPLEX
\ LI Y .
Prima scelta per qualita e Maschio a taglio
performance sinterizzato
y
s
~ Maschio a taglio sinterizzato Rivestimento TiN
Rivestimento V multistrato: Per acciai Inox, DUPLEX e
estrema resistenza all'usura SUPER DUPLEX
Alta velocita in maschiatura su Elica variabile per una
acciai generici, alluminio, acciai migliore evcuazione del
inox truciolo
t M MF  UNC UNF BSW  BSF M MF UNC  UNF
AI27 A.232 A.277 A.290 A.340 A344 A.160 A.244 A.282 A.293
Rc Rc
BA G s (150) NPSF NPT UNJC UNJF  UN G
A348  A353  A368  A367  A370  A371 A307  A318  A282  A358
¥ M MF UNC UNF  BSW BSF
A.93 A.222 A.274 A.287 A.338 A.342

BA G

“ A346  A350

24



w PM

Mappa del prodotto

M-NRT serie

Maschio a rullare in acciaio
sinterizzato per fori passanti e fori
ciechi

\\aill
™

Rivestimento TiN

Per acciai inossidabili e alluminio

M MF G

A.217 A.273 A.366

25



8

°

3

= | |

8 g HSSE v PM

[}

e - -

8

Q

: GG-MT VP-DC

W — —

Maschio a taglio in HSSE a Maschio in acciaio sinterizzato a
elica dritta per fori passanti e elica dritta per fori passanti e fori

5 fori ciechi ciechi

Rivestimento NiOx Rivestimento V multistrato

Per ghisa Per ghisa e alluminio da fusione
M MF G M MF UNC UNF G
A186 A.256 A.361 A178 A.250 A.283 A.294 A.360
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|
A X CARBIDE

A-CHT

Prima scelta per qualita e
performance

Maschio in metallo duro a elica
dritta per fori passanti e fori ciechi

Rivestimento TiAIN
Per ghisa e alluminio da fusione

Refrigerante centrale o laterale

M MF

A.183 A.253

Mappa del prodotto

\\aill
™
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Mappa del prodotto

\ LI Y

HSSE

AL serie

Maschio a taglio in HSSE

d . .
~ Nonrivestita
~

e

28

Per alluminio e alluminio da
fusione

t M MF

A.168 A.248

|
on HSSE

N T e

CC serie

Maschio a taglio in HSSE
Rivestimento al CrN

Per acciai generici, acciai inox e
alluminio

Sviluppato per maschiatura
rigida su macchinea controllo
CNC

i .
A.119

g M MF  UNJC  UNJF

A.163 A.246 A.306 A.319

A.359

A.116 A.230



v PM w M

Mappa del prodotto

V-TI serie WHR-NI serie

Maschio a taglio in acciaio ¢ Maschio a taglio in acciaio
sinterizzato con elica ridotta sinterizzato con elica ridotta per ‘.'
per fori ciechi fori ciechi ’/,,
Rivestimento V multistrato Rivestimento HR
Per leghe di titanio Per leghe a base di nichel incluso

Inconel 718

t M M) UNJC  UNJF g M UNJC  UNJF

A170 A.299 A.308 A.320 A172 A.310 A.322

i M UNJC  UNJF i M UNJC  UNJF
A20  A301  A3B A122  A303  A315

29
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oX PM

H-TAP

Maschio a taglio in
acciaio sinterizzato

con

elica ridotta per fori

ciechi

Trattamento di
vaporizzazione

Per acciai con durezza

fino a 45HRC

t M MF  UNJC  UNJF
A174  A249 A1 A3R
EG EG EG
M) UNJC UNJF
A328  A332  A337
M MF  UNJC UNJF
A4 A231  A304  A316
EG EG EG
M) UNJC UNJF
A326  A330  A334

v PM

VP-H

Maschio a taglio in
acciaio sinterizzato con
elica ridotta per fori
ciechi

Rivestimento V
multistrato

Per acciai con durezza
fino a 45HRC

A75

A25



CARBIDE CARBIDE

v XPM

V-XPM-HT WH55-0T VX-OT

Mappa del prodotto

Maschio in metallo duro
a elica dritta per fori
passanti e fori ciechi

Maschio in metallo duro
a elica dritta per fori
passanti e fori ciechi

Maschio in acciaio
sinterizzato a elica dritta
per fori passanti e fori
ciechi

i

»
-
<
-
-
-
-
<
r ]
-
-
-
-
-
-
-

i e e e

\\aill
™

Rivestimento V
multistrato

Rivestimento V

Rivestimento V multistrato multistrato

Per acciai temprati fino a Per acciai temprati fino Per acciai temprati fino a

52HRC a 55HRC 62HRC
M M M G
A190 A9 A193 A362

31



Mappa del prodotto

32

A

_—
EgiAs

CARBIDE

AT-1

P A d

Prima scelta per qualita e
performance

Fresa a filettare in un'unica passata
Rivestimento EgiAs

Elica variabile e passo differenziato

A.378

UNF

A.387

(PF)

A.397

MF

A.378

UNJF

A.387

NPT

A.398

A.378

(PT)

A.394

UNC
387

Rc
(PT)

A.394

UNJC
A.387

Rp
(PS)

A.397




A ™ oo
AT-2

Prima scelta per qualita e
performance

Fresa a filettare forante per acciai
temprati

Rivestimento DUROREY

Fino a 65HRC

M UNC UNJC UNF UNJF

A.379 A.388 A.388 A.388 A.388

Rc
en NPT
A.395 A.399

Mappa del prodotto

33
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Materiale

Maschiatuta | Maschio a taglio | Foro passante

§ i ‘ Tolleranza

s

A-Brand

Serie prodotto

M

MF

EG-
UNC UNF UN M) UNJC UNJF EGM EG-MJ jlc

FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
A
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B
FORM
B

FORM
B

6HX

6HX

6GX

7GX

6H
+0.1

6HX

6HX

6HX

6H

6G

7G

6H
+0.1

6H

6H

6H

6H

6G

6HX

6HX

6H

6H

6H

6HX

6HX

6H

6H

6H

6H

6HX

6H

6H

6HX

6HX

PM

PM

PM

PM

PM

PM

PM

PM

HSSE

HSSE

HSSE

HSSE

HSSE

HSSE

HSSE

HSSE

HSSE

PM

PM

HSSE

HSSE

HSSE

HSSE

HSSE

HSSE

HSSE

PM

PM

PM

PM

PM

PM

PM

=

gI

TiN

aN

aN

TiN

.<|.

=

DB

A-POT
A-OIL-POT
NUOVG DIMERSIONI
NUONG DVERSION
A-POT +0.1
A-LT-POT
A-POT-LH
A-POT-HB Weldon
S-POT
S-POT 6G
S-POT 7G
S-POT +0.1
S-LT-POT
S-POT-LH
S-POT-HB Weldon
VA-POT
VA-POT 6G
Z-POT
Z-OIL-POT
POT
TIN-POT
TICN-POT
CC-POT
CC-LT-POT
HS-RFT-TIN
AL-POT
V-TI-POT
E-(HL)-POT
WHR-NI-POT
CPM-POT
H-(HL)-POT
VP-H-POT

VPO-H-POT

A93 A222 A274 A287

A.94

A.95

A.96

A.97

A.98

A.99

A.100

A.101

A.102

A.103

A.104

A.105

A.106

A.107

A.108

A.109

A110

A1

A112

A114

A115

A.116

A117

A118

A119

A120

A121

A122

A123

A121

A125

A.126

A223

A.224

A225 A275 A.288

A.226

A227 A276 A.289 A.300

A.228

A.229

A.230
A.301
A.302
A.303

A.231 A.304

A312

A313

A314

A315

A316

A325 A329

A326 A330




EG-

C 025< 0,25<C 2535 3545 4550  50-70

0% C<on <o S NOK G6 GE6 A ACADC T MBS e RC HRC
A338 A342 A346 A350 1560 1560 10-60 8-30 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 8-30 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 8-30 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 8-30 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 8-30 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 8-30 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 8-30 8-20 1535 1535 5-10 8-20
(]
c
1560 1560 10-60 8-30 8-20 1535 1535 5-10 8-20 o
N
9
A339 A343 A347 A351 1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 [
©
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 ©
o
Kol
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 ©
i
©
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 =
=]
o
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 <
¥}
wv
©
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 =
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15
)
2
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 ()
Y
1524 1524 1524 820 820 20-40 20-40 10-15 815
g
1524 1524 1524 820 820 2040 2040 10-15 815 .g
()]
]
A352 1220 812 812 812 812 1525 1520 g
@
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 1525 15-20 o
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 1525 15-20
1525 1525 10-25 1025 6-15 20-40
1525 1525 1025 1025 6-15 20-40
50-  40-
27-32 27-32 2227 2227 1520 o | e
1525 15-20
46
A333 2-4
2-4
813 10-15 610 6-10
A334 813 10-15 46 2-4 610 610
813 10-15 46 24 610 610
813 10-15 46 24 610 610
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Materiale

Maschiatuta | Maschio a taglio | Foro cieco

© M Tolleranza wes . ABrand  Serieprodotto M MF UNC UNF UN MJ UNJC UNJF EG-M EGM) i
FORM — A-SFT
l M ehx  Pm - T e e | 27 | Ao | aei | Ao
. FORM 6Hx P I I T A A-OIL-SFT A128 A233
FORM — A-SFT 6GX
. C 66X PM - v A wolShNSson A129 A23e
FORM — A-SFT 7GX
. il 2GS L v A wolshvSSion a3
FORM  6H —
. M SH A ASFT+0.1  A131
FORM — A-SFT FORM E
. g OHX PM - v A EETORME N 132 A23s
[ |
l FORM eux P - v, A A-LT-SFT A133
. FORM onx em - == A A-SFT-LH A134
. FORM onx  pm - ™™ A ASFTHBWeldon A13s
FORM CAR- —
. ol eHx o I I n A ACSFOIL  A136 A236
FORM CAR- —
. A A I I i /A ACSFOLFORME A137 A237
||
. FOCRM 6H  HSSE - o S-SFT A138 A238 A278 A291
||
l FOCRM 6G  HSSE - o SSFT6G A139 A239
. FORM 76 wsse - O SSFT7G  A140
FORM  6H —
. A ™ SSFT+0.1  A141
FORM — S-SFTFORM E
. g 6H HSSE - oX NUOVO DIMENSIONI A-142 A.240
. FORM e msse - O S-LT-SFT A143
|
' FOCRM 6H  HSSE - oy S-SFT-LH Al44
||
l FOCRM 6H HSSE - oy S-SFT-HBWeldon  A.145
|
. FORM e msse - ¥ VA-SFT A146 A241 A279 A292 A305 A317
|
. FOCRM 66 HSSE - ox VASFT6G  A147
||
. FORM en msse - ™k VASFTFORME  A.148
. FORM en om - ™ Z-SFT A149 A242
|
. FOCRM 6H PM v ZOILSFT  A.150
. FOCRM 6H HSSE - - SFT A151 A243
FORM
. oM eH HSSE -y TIN-SFT A153
|
. FORM 6 mssE - v TICNSFT  A154
||
. FOCRM 6HX  HSSE - ox HXL-SFT A155 A280
||
. FORM' 6Hx  HssE I I o OIL-HXLSFT  A156
|
. FORM ‘mx  msse - Mgy VXL-SFT A157 A281
||
l FOCRM 6HX  HSSE I I o OILVXLSFT  A158
. FORMI 6 mssE - - SH-SFT A159
. FO(F:W' 6HX  PM . TN VUGG EROPLEX || A160 A244 A282 A293 A282 A307 A318
. FOCRM @ | I I - M-OILNSJg-v%UPLEX A161 A245




EG-

INCONEL 2535 3545
625 TIGR2 HRC
A340 A344 A348 A353 A367 A371 15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20
1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 15-60 10-60 830 820 15-35 1535 5-10 8-20
1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20
A.370 1560 15-60 10-60 830 820 15-35 1535 5-10 8-20
1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20
(]
1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20 g
P}
1560 15-60 10-60 830 820 15-35 1535 5-10 8-20 <
w
10-  10- 10- S
100 100 100 ©
10-  10- 10- v
100 100 100 'g
-
A341 A345 A349 A354 10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 ©
S
S
=]
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 ©
<
]
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 b
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 ‘,
’,
(/
%,
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 /4
10-15 814 814 7-11 7412 7-14 )
©
=
A.355 10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 9
©
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 %
()]
o
10-15 814 814 7-11 712 7-14
1025 10-25 10-25 820 820 1535 1535 5-10 8-15
1025 10-25 10-25 820 820 15-35 1535 5-10 8-15
A.356 813 7-12 712 69 6-8 1020 10-15
813 7-12 712 69 58 7-12 10-20 10-15
813 7-12 712 69 58 7-12 10-20 10-15
813 712 712 69 58 7-12 7-12 35
813 7-12 712 69 58 7-12  7-12 35
813 7-12 712 69 58 35
813 712 712 69 58 35
A.357 712 712 69 712 68 10-15
A.358 3-15 23 36
3715 2-3 3-6 “
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Materiale

Maschiatuta | Maschio a taglio | Foro cieco

Y

ﬁ{z il ot AP mes . ABrand Serieprodotto M MF UNC UNF UN M) UNJC UNF EGM EGMI S
FORM M-LT-SFT-DUPLEX
. oM eHX PM TiN NUOVO a2
FORM ]
. oM 6HX  HsSE P CC-HU-SFT  A163 A244 A306 A319 A324
|
l FOCRM 6HX  HSSE T CCATSFT  Al64
. FOCRM 6HX  HSSE = CC-NEOSSFT  AL165 A298
|
. FOCRM 6HX  HSSE o SUS-SFT A166 A247
. FORM 6H  HssE " HS-SFTTIN  A167
. FORM' 6H  msse - AL-SFT A168 A248
. FORM 6H  msse - US-ALSFT  A169
l FOCRM 6H  PM T V-TI-SFT A170 A299 A308 A320
' FORM en pm - E-HU-SFT  A171 A300 A321 A327 A331
. FOCRM 6HX  PM HR WHR-NI-SFT ~ A172 A310 A322
. FOCRM 6H  PM - CPM-SFT A173
l RN en pm e H-(HU-SFT  A174 A249 A311 A323 A328 A332
. FORM 6hx  pm v VP-HSFT  A175
. FORM 6hx  pm I I - VPO-H-SFT  A176
. FOCRM 6H  HSSE I I - VEMSFT  A177




C 025<  0,25<C " INCONEL 2535 3545
«02% (<04 <04 N INOX i TIGR2

625 HRC HRC

Maschiatura | Tabella di selezione

Per Materiale




Maschiatura | Tabella di selezione

11N

q
l"'

A

Per Materiale

40

TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Materiale

Maschiatuta | Maschio a taglio | Foro cieco & passante

; ¥ ‘ Tolleranza 9P mmm  ABrand  Serie prodotto M MF UNC UNF UN MJ UNJC UNJF EG-M EG-MJ uEr\ﬁ'c
[ |
. l FO(?M 6HX  PM - v VP-DC-MT A178 A250 A.283 A294
|
. I FOERM 6HX  PM - v VP-DC-MTFORME  A.179
[ |
. - FOCRM 6HX  PM I I v VPO-DC-MT Center A.180 A.251
§ .
- l FOCRM 6HX  PM : v VPO-DC-MT Side ~ A.181 A.252
_ FORM I I —_— VPO-DC-MT FORM E
. B 6HX  PM v NV A182 A284 A295
FORM CAR- I I _—
. - c 6HX  ooE - A A-CHT OIL Center  A.183 A.253
FORM CAR- N )
- . - 6HX  poe : " A A-CHTOILSide  A.184 A.254
FORM CAR- I I _—
. - B 6HX  ooE B A A-CHTOILFORME A.185 A.255
|
. I FOCRM 6HX  HSSE - NI-0X GG-MT A.186 A.256
§ .
. l FOCRM 6HX  HSSE : . o OIL-TXL-MT A187
. l FO(F:{M 6H  HSSE - _ox EX-MCT A.188
. l FOCRM 6HX  XPM - _v V-XPM-HT A.189
[ |
- l FOSM 6HX  XPM S v V-XPM-HT FORMD  A.190
= | |
. l FO('?M 6HX gﬁjRE - v WH55-OT A191
FORM CAR- —
- l 6 6HX  ooE - v WH55-OTFORMD  A.192
FORM CAR- —
. l c 6HX  EoE S v VX-OT A.193
|
. l FORML - v A ATPT
||
. l FOCRM - HSSE - X STPT
' I FOCRM - HSSE - - NPT
. l FOSM - HSSE - - PG




€ 0xs< 025<C 2535 3545 4550 5070
<« C<04 <04 OM WNXG6 G A HRC  HRC  HRC HRC

[
c
L
N
K
v
w
5
i
K]
K
[i
e
=]
—
.5
=
[%}
w
©
=

Per Materiale
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Materiale

Maschiatuta | Maschio a taglio | Foro cieco & passante

ﬁ{¥ -y ol mesm . ABrand Serieprodotto M MF UNC UNF UN M) UNJC UNJF EGM EG-M (S
T l FogM 6HX  PM ; T A AXPF A194 A257
. . FOCRM 6HX  PM : T A A-OIL-XPF A195 A258
l l FOCRM ox Hsco - v A SXPF A196 A250 A285 A296
. . FOCRM 6HX  HSS-Co : - A S-OIL-XPF A197 A260 A286 A297
. l FOCRM 6GX HsSCo - oy A SXPF6GX  A198 A261
l . FOCRM 6GX  HSS-Co : T A SOLXPFeGX  A199 A262
. l FOCRM 7GX Hss-Co - T A SXPF7GX  A200
l l FOCRM +60|:I1 HSS-Co - T A S-XPF +0.1 A.201
) l FOI;‘M 6HX HSS-Co - T A SXPFFORMD  A202 A263
. § FOERM 6HX HSS-Co - T Al SXPFFORME  A203 A264
. ; FOERM 6HX HSS-Co I I /A SOLXPFFORME A204 A265
l l FORM eix mssco - v A SATXPF  A205
. . FOCRM 6HX HSS-Co : - A SOILLTXPF  A206 A266
l ' FORM ‘6ix mssco - ™= A SXPF-LH  A207
. l FORM 6ux mssco - ™= [l sxPrHBWeldon A208
. l FogM 6HX HSS-Co -y A SXPF-GL A209 A267
l . FO('?M 6GX HSS-Co - T A sxerGLeGx  A210 A268
. LR G | G I I m POLCCr 211 A269
. l FOCRM 6HX EI%RE‘ : T A C-OIL-XPF A212 A270
l . FO('?M 6HX HSS-Co - T V-NRT A213 A271
l l FORM 6ax Hssco - Ty V-NRT6GX  A214
) . FOSM 6HX HSS-Co - T V-NRTFORMD  A215 A272
. l FOI;‘M 6GX HssCo - Ty V-NRT6GX FORMD  A216
l . FOCRM 6HX PM - - M-NRT A217 A273
. l FOCRM 6HX  PM : TN MOILNRT  A218
l . FOCRM 6GX PM - TN M-NRT6GX  A219
. l F°:M 6HX PM - TN M-NRTFORME  A220
. T S M-OIL-NRT FORME  A221




EG-

C 025< 0,25<C 25-35 3545 45-50

02% (<04 <04 (M INOX €9 GGG Al AGADC Ti Ni HRC HRC HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
A.363 15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
A.364 15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
v
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 g
8
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 ]
w
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 2
]
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 o)
©
[
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 :
S
2
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 ©
=
[¥]
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 g
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
A.365 15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 "
%
15-40 15-40 15-30 15-30 15-30 20-50 20-40 520 520 5-20 ,l
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 520 520 5-20 ()]
®
=
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 3
1]
10-15 10-15 10-15 8-12  5-10 10-20 10-20 %
v
o
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20
A.366 20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Materiale

Maschiatura | Frese a filettare | Foro cieco & passante

i ¥ PR | mes . ABrand  Serieprodotto M MF UNJ UN UNC UNF UNJC UNJF EGMJ (Sic
|
- T | AT-1 A378 A378 A387 A387 A387 A387 A387
|
: -~ cameoe I I el | AT-2 A379 A388 A388 A388 A388 A388
|
. l - - canmine I I s A AT2RSPEC  A380
|
- - CARBIDE - WXS WH-EM-PNC A.381
— WHO-EM-PNC
. l ; S I I wxs NUOVO DIMENSIONI A382
. ' - - omeoe - = WX-STPNC-3P  A383 A383
. l - - omee - = WH-VM-PNC  A384 A384 A384 A389 A389 A389 A389
|
. l - e o WX-PNC A385 A385 A390 A390 A390 A390 A390
|
. . - - CARBIDE I I WX WXO-ST-PNC A386 A.386




C 025<  0,25<C 2535 3545 4550 50-70

0% (<04 <04 StM INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni HRC HRC HRC HRC
80- 80- 80- 60- 60- 80- 60- 80-  100- 80- 80-
A.397 A:394 A.398 160 160 160 120 120 160 120 160 300 200 200

80- 80- 60- 35- 35- 35- 35- 35-
A.395 A.399 35-55 160 160 120 100 100 100 100 100 35-55 35-55 35-75 35-75 35-65 35-55

100-  100-
300 300
80- 80- 60- 35- 35- 35- 35- 35-

35-55 160 160 120 100 100 100 100 100 35-55 35-55 35-75 35-75 35-65 35-55

80- 80- 60- 35- 35- 35- 35- 35-
35-55 160 160 120 100 100 100 100 100 35-55 35-55 35-75 35-75 35-65 35-55

50- 50- 50-

A392 60-90 60-90 60-90 3060 60-90 oo 5070 oo [0 20-60 2060 30-60 30-60 30-60
6090 6090 60-90 3060 6090 °O. 5070 O % 2060 2060 3060 3060 30-60
100 100 100
A.393 A396 A.400 50-75 50-75 40-70 15-30 20-40 f&; 50-65 50-70 f;‘) 20-60 20-60 15-30 15-30
80- 80 80~  80- 50- 65- 60-  60-
120 120 120 120 4080 qgp 9065 3070 5, 100 100
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

|

_ .

3] i3
o
i V¥
Serie prodotto - G I S N T e
Weldon Weldon
ABrand A A AAAAAA
Pagina A93 A.94 A95 A.96 A97 A.98 A99 A.100 A.101 A.102 A.103 A.104 A.105 A.106 A.107 A.108
7] @ S8 g 22812885 S =< = = = N = ) = [
1 0,25 0,75 ° .
1,1 0,25 0,85 . .
1.2 0,25 0,95 . °
14 03 11 ° °
1,6 0,35 1,25 ° .
1% 0,35 1,35 . .
18 0,35 1,45 3 o
2 04 1,6 . 0 . ) . ) . . .
22 0,45 1,75 . [} .
23 0,4 1,85 ° .
25 0,45 2,05 . 0 . ) . ) . ) .
26 0,45 PAIS) ° .
3 05 2,5 o o . . . . . . e o o . . . . . o o
35 0,6 29 ° . 3
4 0,7 33 o o . . . ) . . e o o . . . . . o o
4,5 0,75 37 . .
5 08 4,2 o o . . . . . . e o o . . . . . o o
55 0,9 4,6 ° .
6 1 5 e o o . ) . e o o . e o o . . e o o . e o
7 1 6 e o o o
8 1,25 6,8 e o o . . ) e o o . e o o . . e o o ) o o
9 1,25 7.8 o o o o
10 1.5 8,5 e o o 0 . . e o o . e o o . . e o o ) o o
1 5 9,5 ° o
12 1,75 10,2 . . . . ) ) . . . . . . . . . .
14 2 12 . . . . o . . . . . o . . . .
16 2 14 O ) 0 . . ) . . ) . . . . . . )
18 2,5 155 O . . . . . . .
20 2,5 17,5 ° . 3 . . . . .
22 2,5 19,5 . ° . 0 . 0
24 3 21 O ) . . . .
27 3 24 3
30 35 26,5 3
33 35 29,5 3
36 4 32 °
39 4 35
42 4,5 37,5
45 4,5 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5
crwme B LB B ELEETELERLELRI
\ v \% \ Vv v % Vv (04 (04 (04 OoX 0oX 0oX oX 0oX
PM PM PM PM PM PM PM PM HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B
Tolleranza 6HX 6HX 6GX 7GX 6H +0.1 6HX 6HX 6HX 6H 6G 7G 6H +0.1 6H 6H 6H 6H
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
M . . . . . . . . ) . . ) . . . .
) ) ) ) . . . .
. . . . . . . .
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L]




TABELLA DI SELEZIONE
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| |i°i Y

" CC-LT- HS-RFT-
Serie prodotto POT g
A-Brand
Pagina A117 A118
g g g g g2 g g9 9 o g g g g g9 g g g g g g g g2 g g g9
’ ‘I . A Bl8l8 &8 888 2 5 Blelal&a |58 e B8 &8l | 8l&B8l&8&8 &
o o g 0§ ¥ ¢ % § 4 3 g SOE [ E ]| S O = O O = I
1 025 075
1,1 0,25 0,85
1,2 025 095
14 03 1,1
(]
16 035 1,25 c
o
1,7 035 1,35 ‘N
18 035 1,45 9
(]
2 04 16 . v
22 045 1,75 o
23 04 1,85 -
[}
2,5 0,45 2,05 . Kol
26 045 2,15 ©
3 05 25 5 5 )
S
35 06 29 =
=]
4 0,7 33 . . ©
45 075 37 S
1%]
5 08 42 . . 1]
55 09 46 =
6 1 5 . . \\
7 1 6
8 1,25 6,8 . .
9 1,25 7.8 )
¢
10 15 85 . . %
9,
11 15 95 (4
12 1,75 10,2 . .
14 2 12 ©
16 2 14 5
w1
18 25 15,5 g
20 25 17,5 =
22 25 19,5 g_’
24 3 21
27 3 24
30 35 26,5
33 35 29,5
36 4 32
39 4 35
2 45 37,5
45 45 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5
wrsee B I I B E B R R R E R R I OO
OX Vv Vv - - TIN Vv CrN CrN TIN - \2 - HR -
HSSE PM PM HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE PM PM PM PM
FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM A FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B
Tolleranza 6G 6HX 6HX 6H 6H 6H 6H 6HX 6HX 6H 6H 6H 6H 6HX 6H
L] L] [} L[] [ ] L] L] L] L] L] L]
M ° o ° . . . ° °
[ ] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L]
° ° ° n
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

M

w
L
Serie prodotto R - - A A S v S R 4
/eldon FORME
A-Brand A AAAAAAAAAA
Pagina Al124 A125 A126 A127 A128 A129 A130 A131 A132 A133 A134 A135 A136 A137 A138 A139

2 2 S 0§ § § 8§ ¥ £ § 8§ ¥ £ §8 ¥ 0§ 08 5 05 0% § 0§ ¥ § 8 § % § 8 ¥ s 8
1 0,25 0,75 . .
1,1 0,25 0,85 ° 3
1.2 0,25 0,95 ° 3
14 0,3 11 ° °
1,6 0,35 1,25 3 .
17 0,35 1,35 ° 3
18 0,35 1,45 3 .
2 04 1,6 . . . . ) . ) . .
22 0,45 1,75 ° . .
23 04 1,85 ° . .
25 0,45 2,05 . . . ) . . ) . .
26 0,45 2,15 ° . 3
3 0,5 2,5 . ° o o . . . e o o ° . e o o
35 0,6 29 . . .
4 07 33 . . o o . . . e o o . . e o o
4,5 0,75 37 ° . .
5 08 4,2 . . o o . ) ) e o o . ) ) . e o o
55 0,9 4,6 . . .
6 1 5 3 . . e o o . 3 3 e o o o o . . . e o o
7 1 6 o o o o e o
8 1,25 6,8 . ) ) e o o . ) . e o o o o . . . e o o
9 1,25 7.8 e o e o o o
10 1.5 8,5 . . ) e o o ) 0 . e o o o o . . . e o o
11 15 9,5 ° ° ()
12 (1775, 10,2 . . . . . . . . . . . . . . . .
14 2 12 . . 0 . O . . ) . . ) ) 0
16 2 14 . ) 0 . ) . ) . . . . . . .
18 2,5 155 O . . . . . . . .
20 2,5 17,5 . . . . . . ) ) )
22 2,5 19,5 ) 0 . . . . .
24 3 21 . . . . . . .
27 3 24 . 3 .
30 35 26,5 . 3 .
33 35 29,5 . . .
36 4 32 . 3 .
39 4 35 .
42 4,5 37,5 .
45 4,5 40,5 .
48 5 43 .
52 5 47 .
56 55 50,5 .

Cieco / Passante

il

Tolleranza

(0
PM
FORM B
6H

\

PM

FORM B

6HX

\

PM

FORM B

6H

\%

PM

FORM C

6HX

%

PM

FORM C

6HX

FORM C

6GX

FORM C

7GX

FORM C

6H +0.1

FORME

6HX

FORM C

6HX

FORM C

6HX

PM

FORM C

6HX

CARBIDE

FORM C

6HX

CARBIDE

FORME

6HX

OoX (0
HSSE HSSE

FORMC  FORMC

6H 6G
L] L]
L] L]
L] L]
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M

==

Cieco / Passante

Tolleranza

ox

HSSE

FORM C

7G

OX

HSSE

FORM C

6H+0.1

(0

HSSE

FORM E

6H

(04
HSSE
FORM C

6H

ox

HSSE

FORM C

6H

OX

HSSE

FORM C

6H

(0

HSSE

FORM C

6H

ox

HSSE

FORM C

6G

OX

HSSE

FORME

6H

\

PM

FORM C

6H

%

PM

FORM C

6H

HSSE

FORM C

6H

HSSE

FORM C

6H

TIN

HSSE

FORM C

6H

\%
HSSE
FORM C
6H

W 8 B W W W
. S-SFT S-SFT S-SFT S-SFT- S VA-SFT VA-SFT Z-0lL- SFT TICN-
Serie prodotto 76 w1 pomme  USFT Ty M CVASIT O Tee porme ST e e D3sy  TNSFT g HXLSFT
A-Brand
Pagina A.140 A41 A142 A143 A144 A.145 A.146 A147 A.148 A.149 A.150 A151 A152 A153 A154 A.155
2 ? = I I [~ Sl lagl 2l lg | 2lEg=218=2l5]2]3 4 = I =
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 03 11
1,6 0,35 1,25
1% 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 1.6 3 3 3 . . . . . .
22 0,45 1,75 ° .
23 04 1,85 )
25 0,45 2,05 . . 3 . . . . .
26 0,45 2,15 )
3 0,5 25 ° . e o o 3 . e o o . o o o o . e o o
B5) 0,6 29 3 . 3 .
4 0,7 33 3 . e o o . . o o o . o o e o . e o o
4,5 0,75 37 °
5 038 4,2 3 . e o o o . e o o . e o e o . e o o
55 09 4,6 )
6 1 5 ° . e o o o o . e o o . e o o o o . e o o
7 1 6 o o
8 1,25 6,8 3 . e o o o o . e o o . e o o e o . e o o
9 1,25 7.8 o o
10 1.5 85 3 . e o o o o . e o o . e o o o o . e o o
1 1.5 9,5 )
12 1,75 10,2 ° . 3 ° . . . . . . . . . .
14 2 12 . ) ) . . . . . . . . . . .
16 2 14 o . 3 3 . . 3 o . . . . . .
18 2,5 15,5 . 3 . . . . . . .
20 25 17,5 . . . . . . . . . .
22 25 19,5 3 . ° 3 o . 3
24 3 21 3 . . . . . 3 .
27 3 24 . . . . .
30 35 26,5 3 . 3 . .
33 35 29,5 . . .
36 4 32 ° . .
39 4 35 .
42 4,5 37,5 .
45 45 40,5
48 5 43 °
52 5 47 .
56 55 50,5 .

(04
HSSE
FORM C
6HX

Maschiatura | Tabella di selezione

\\all
™

Per Misura

49

\\




Maschiatura | Tabella di selezione

A\‘II\

" 'll'

A)

Per Misura

50

TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

SR

f 4] ./
. I
i i
|
M
! i oe s ¥ Ly
" { 3 w w U w
Serie prodotto R et OGO g M MOLST WIS or OE MO o W A
A-Brand
Pagina A.156 A157 A.158 A159 A.160 A.61 A162 A163 A164 A.165 A.166 A167 A.168 A.169 A170

"] (] = 3 2 a 2 3 = 3 = 3 = a 2 3 B 3 = 3
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 03 1,1
1,6 0,35 1,25 . .
1% 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 1,6 . o [ . [ . . .
22 0,45 1,75 . .
23 04 1,85
25 0,45 2,05 . o . . . . . .
26 0,45 2,115
3 0,5 25 ° . ° e o o . o . . o .
35 0,6 29 . .
4 0,7 33 . . . e o o . . . . ° .
4,5 0,75 37
5 0,8 4,2 ° . ° e o o . o . . . 3
55 09 4,6
6 1 5 . . . e o o o o . ) . . . .
7 1 6
8 1,25 6,8 o . . e o o o o . . . ° . .
9 1,25 7.8
10 1.5 85 ° . 3 e o o o o . o . o . .
1 1.5 9,5
12 1,75 10,2 . ° . . . . . L) [} (] . o
14 2 12 . . 3 . . . . .
16 2 14 . . 3 ° . . 3 .
18 2,5 15,5 . 3 . . . . .
20 25 17,5 ° . ) . . . . . . L]
22 2,5 19,5 0 . . .
24 3 21 . . ) . . . .
27 3 24 . . . .
30 35 26,5 . . . .
33 35 29,5 . . .
36 4 32 ° ° . .
39 4 35 . . .
42 4,5 37,5 . . .
45 45 40,5
48 5 43 ° ° °
52 5 47 . ° .
56 55 50,5 .

Cieco / Passante

Tolleranza

L]
OX
HSSE
FORM C
6HX
o

L]
(0
HSSE
FORM C
6HX
.

ox
HSSE
FORM C
6HX
.

HSSE
FORM C
6H

TIN
PM
FORM C
6HX
o

TIN
PM
FORM C
6HX
L]

TIN
PM
FORM C
6HX
L ]

CrN
HSSE
FORM C
6HX
0

CrN
HSSE
FORM C
6HX
.

TIN
HSSE
FORM C
6HX
o

(0
HSSE
FORM C

6HX

TIN
HSSE
FORM C
6H

HSSE
FORM C

6H

\%
HSSE
FORM C

6H

\
PM
FORM C

6H
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M

d

IFH

Cieco / Passante

it

Tolleranza

PM

FORM C

6H

HR

PM

FORM C

6HX

PM

FORM C

6H

(04

PM

FORM C

6H

%

PM

FORM C

6HX

EE L]
Vv Vv Vv Vv

PM

FORM C

6HX

HSSE

FORM C

6H

PM

FORM C

6HX

PM

FORME

6HX

\ \ v FX FX

PM PM PM CARBIDE  CARBIDE
FORMC FORMC FORME FORMC  FORMC

6HX 6HX 6HX 6HX 6HX

. .o o

L] L] L] L] L]

o o L] L] L]

L) . o

FX

CARBIDE

FORME

6HX

0] g 4 4 i £ E g
" W w w w 6 o 1]
Serie prodotto E-SFT xlvgf_r Cspx" H-SFT V;;?' VPS?_}H" VSF# Vp';gc' D\C/Fl\;IT [;Ic'i(njn-T [;Ict%T E;::P-cl\:T A-cfl::” A;ET AZ;TT GG-MT
FORM E Centre Side FORM E Centre Side FORME
A-Brand A A A
Pagina AI71 A172 A173 A174 A175 A176 A177 A178 A179 A.180 A181 A182 A.183 A.184 A.185 A.186
1) @ Slg1 g g1 g1 8121812828 Sld|l 2| g =282 (g2 lg2=21dF|8 |8 |5 |22
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 03 11
1,6 0,35 1,25
1% 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 1.6 . . .
22 0,45 1,75
23 04 1,85
25 0,45 2,05 . . .
2,6 0,45 2,15
3 0,5 25 ° . . 3 . ) .
35 0,6 2,9 .
4 0,7 33 . . . . . . . . o o
4,5 0,75 3,7
5 0,8 4,2 . . ° . . 3 3 o ) 0 . o o
55 09 4,6
6 1 5 . ) ) . . . . . . . . . . . . o o
7 1 6 0
8 1,25 6,8 . ) e o o . . . . . . . . . . . o o
9 1,25 7.8
10 1.5 85 . . e o o ° 3 3 3 3 . ° . ) 0 . o o
1 1.5 9,5 .
12 1,75 10,2 ° ) . . . . . . . . . . . . . .
14 2 12 3 . . . . . . . o . .
16 2 14 . o . . 3 . . . . . 3
18 2,5 15,5 . . . . . ° ° ° . .
20 25 17,5 . . . . . . . ° . .
22 2,5 19,5 . . 3 . 3
24 3 21 . . . ° .
27 3 24 . .
30 35 26,5 . . .
33 35 29,5 . .
36 4 32 . .
39 4 35
42 4,5 375
45 4,5 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5

NI-OX

HSSE

FORM C

6HX
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M |

.
A
i
T
[ —
| =
[—

ba by o _ ; > g 2 = o
a u S u
WH55-
Serie prodotto O"R;‘TTX"" EX-MCT  V-XPM-HT V'%PR""Jll'gT wg_srs- Fog;‘ 5 VX-0T Serie prodotto AXPF A)'(c;::"' SXPF S;g';" Séé';(':
A-Brand A-Brand A A A A A
Pagina A187 A188 A189 A190 A191 A192 A193 Pagina A194 A195 A196 A197 A198
P E I VU
min. max.
1 0,25 0,75 1 0,25 0,89 090 o .
1,1 0,25 0,85 1,1 0,25 0,99 1,00 . .
1,2 0,25 0,95 1,2 0,25 1,09 1,10 o .
o 14 03 1,1 14 03 1,26 128 o .
c 1,6 0,35 1,25 1,6 0,35 1,45 148 o .
g 1,7 0,35 1,35 1,7 0,35 1,55 158 o .
% 18 0,35 145 1,8 0,35 1,65 168 o .
v 2 04 16 2 04 1,82 185 o . .
© 22 045 1,75 22 045 200 204 e o
¢=B 23 04 1,85 23 0,4 2,12 215 o .
g 2,5 0,45 2,05 25 0,45 2,30 234 o . .
ﬁ 2,6 0,45 2,15 2,6 0,45 2,40 244 o .
: 3 0,5 2,5 ° . . ° . 3 0,5 2,77 2,82 . . 3
§ 35 06 2,9 35 0,6 3,23 328 o . .
e 4 07 33 o . . . . 4 07 367 372 e o o
'§ 45 0,75 37 45 0,75 4,14 420 o .
1] 5 08 42 . . . . . 5 0,8 4,62 468 o . . . .
= 55 09 46 55 0,9 5,06 513 o .
W 6 1 5 . . . . . . 6 1 5,51 559 . . . .
7 1 6 7 1 6,51 659 o .
8 1,25 6,8 ° ° ° . . . 8 1,25 7,37 745 ° ° ° o .
9 1,25 7.8 9 1,25 8,37 8,45 . .
- 10 1,5 85 . . . . . . 10 1,5 9,24 933 o . . . .
5 1 15 9,5 1 1,5 1024 1033 o .
s~ 12 1,75 10,2 . . . . . . 12 1,75 1,1 11,2 . . . . .
© 14 2 12 ° 14 2 12,96 13,08 ° ° ° ° °
5 16 2 14 . 16 2 14,96 15,08 . . . . .
'é 18 2,5 15,5 . 18 2,5 1666 1681 . . . .
— 20 2,5 17,5 . . 20 2,5 1866 1881 . . . .
g.) 22 2,5 19,5 22 2,5 2066 2081 . . . .
24 3 21 . 24 3 2239 2256 . . . .
27 3 24 . 27 3 2539 2556 . . . .
30 3,5 26,5 . 30 3,5 2809 2828 . . . .
33 3,5 29,5 . 33 3,5 31,09 31,28 ° .
36 4 32 . 36 4 338 34,01 . .
39 4 35 . 39 4 36,8 37,01 . .
42 45 37,5 . 42 45 3952 39,73 . .
45 45 40,5 45 45 4252 4273 . .
48 5 43 .
52 5 47 .
56 55 50,5 .
Cieco / Passante ‘ i , i i i i ‘ i i ‘ i Cieco / Passante ; i ‘ i ; i ; i ; i
L ox ox v v v v v v v v v v
* HSSE HSSE XPM XPM  CARBIDE CARBIDE CARBIDE PM PM HSS-Co  HSs-Co  HSS-Co
watd FORMC FORMC FORMC FORMD FORMC FORMD  FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC  FORMC
To"eranza 6HX 6H 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX
L[] L] [ ] L] L] L] [ ]
M ° o . . °
L] L]
L] L] L] L] L] L]
“ [ ] L] [ ] L] L] L] [ ] L] L] L] [ ]
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‘: JRENRENERN

M 2

-
akbb—
Sanm
B
—

w0 = ] £ ] - L =l Hl =
E g E | :
| o v oo
S-OIL- S-XPF S-OlL- S-XPF-
. S-XPF S-XPF S-XPF S-Oll-  S-XPF- SXPF- SXPF- colL- V-NRT
Serie prodotto XPF FORM XPF S-LT-XPF HB P-OIL-CXPF V-NRT
P 6GX 7GX +0.1 [ FORME FORM E LT-XPF LH Weldon GL GL 6GX XPF 6GX
A-Brand AAAAAAAAAAAA A
Pagina A.199 A.200 A.201 A202 A.203 A.204 A.205 A206 A.207 A.208 A.209 A210 A211 A212 A213 A214
T L VN
[} min.  Dmax.
1 0,25 0,89 0,90 .
1,1 0,25 0,99 1,00
1.2 0,25 1,09 1,10 .
14 03 1,26 1,28
° @
1,6 035 1,45 1,48 . g
17 035 1,55 1,58 N
[
1.8 0,35 1,65 1,68 _—
[}
2 04 1,82 1,85 . . . . . e
22 045 200 204 o . 2
23 0,4 2,12 2,15 =
[}
25 0,45 2,30 2,34 . 3 . . o Q2
©
26 0,45 2,40 244 =
3 0,5 2,77 2,82 . 3 . 3 . . . . ° . ° e
35 06 3,23 3,28 . . . . 2
4 0,7 3,67 3,72 ) . . . . . . ) . . . -_‘:2
4,5 0,75 4,14 4,20 v
wv
5 0,8 4,62 4,68 3 . 3 3 3 ° . . . . . . . . o g
55 0,9 5,06 513
6 1 5,51 5,59 . . . . . . . . . . . . . . . . “
7 1 6,51 6,59
8 1,25 7,37 7,45 3 . . . . . . 3 . . . . ° . ° o
9 1,25 8,37 845 ‘O
’,
10 1.5 9,24 933 3 . 3 3 3 ° . o . . . . . . o ° f,
1 15 1024 1033 ,/
12 1,75 111 11,2 . . . . . . . . . . . . ° . .
14 2 12,96 13,08 . ) . . ) . . . . ©
S
16 2 14,96 15,08 o . o 3 o . ° . . . a
18 25 1666 1681 . g
20 2,5 18,66 18,81 . a—)
22 2,5 20,66 20,81 ° a.
24 3 22,39 22,56 .
27 3 25,39 25,56
30 35 28,09 28,28
33 35 31,09 31,28
36 4 338 34,01
39 4 36,8 37,01
42 4,5 39,52 39,73
45 4,5 42,52 42,73
Georvasane EFEFEF F FE Y RRERFERERRENE ¥ SPNQE]
\ v % \ \ Vv v % v v v v EgiAs ) v \%
HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co  CARBIDE  CARBIDE ~ HSS-Co HSS-Co
FORM C FORM C FORMC FORMD FORME FORME FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C
Tolleranza 6GX 7GX 6HX +0.1 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX 6HX 6GX
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
M . ) . . . . . . . . . ) . . .
. . . . . . ) . . . . ) . . . )
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] n
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M

W

W

MF

v U

lll

Serie prodotto

A-Brand

Pagina
E U
2 D min.
1 0,25 0,89
11 0,25 0,99
1.2 0,25 1,09
14 03 1,26
1,6 035 1,45
17 035 1,55
18 035 1,65
2 04 1,82
22 0,45 2,00
23 04 2,12
215] 0,45 2,30
26 0,45 2,40
3 05 2,77
35 06 3,23
4 07 3,67
45 0,75 4,14
5 08 4,62
55 09 5,06
6 1 5,51
7 1 6,51
8 1,25 737
9 1,25 837
10 15 9,24
11 15 10,24
12 1,75 11,1
14 2 12,96
16 2 14,96
18 2,5 16,66
20 25 18,66
22 25 20,66
24 3 22,39
27 3 25,39
30 35 28,09
33 35 31,09
36 4 338
39 4 36,8
42 45 39,52
45 45 42,52

Cieco / Passante

D max.
0,90
1,00
1,10
1,28
1,48
1,58
1,68
1,85
2,04
2,15
234
2,44
2,82
3,28
3,72
4,20
4,68
513
5,59
6,59
745
8,45
933
10,33
11,2
13,08
15,08
16,81
18,81
20,81
22,56
25,56
28,28
31,28
34,01
37,01
39,73
42,73

Tolleranza

V-NRT
FORM D

A215

\
HSS-Co
FORM D
6HX
.

SO wourer AT Mot
A216 A217 A218 A219 A220 A221

L]
L]
L]

L] L] L] L]

L]

L] L] L] L]

L] L] L] L]

L] L] L] L]

L] L] L] L]
L]

L] L] L] L] L] L]
L]

L] L] L] L] L] L]
L]

L] L] L] L] L] L]
L]

L] L] L] L] L] L]
L]
L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]
L] L]
L] L]
L] L[]
L] L]

BILIRI LI
v TIN TIN TIN TIN TIN

HSS-Co PM PM PM PM PM
FORMD FORMC FORMC FORMC FORME FORME
6GX 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX
. . ° . . .

L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L]

® ® N O O

10
10
10

12
12
12
14
14
14
16
16
18
18
18
20
20
20
22
22
22
24
24
24
30

Serie prodotto apor Ao
A-Brand A A
Pagina A222 A223

0,35 2,15 .
0,35 2,25 3
0,35 2,65 3
0,35 3,15 Y
0,35 3,65 °
0,5 35 3
05 4 .
05 45 .
0,5 5,5 o o
0,75 5,25 o o
0,75 6,25 .o
0,75 7,25 o o
1 7 o o .
1 8 o o
0,75 9,25 ol o
1 9 o o o
1,25 8,75 o o .
1 10 .
1 11 3
1,25 10,75 3
5 10,5 . .
1 13 3
1,25 12,75 3
15 12,5 . .
1 15 .
1.5 14,5 3 o
1 17 3
5 16,5 ) (]
2 16
1 19 3
5 18,5 . .
2 18 3
1 21 3
1,5 20,5 3
2 20 .
1 23 3
1,5 22,5 .
2 22 .
2 28

Cieco / Passante

7 PM PM
watd FORMB  FORMB
Tolleranza 6HX 6HX

o

M . .
o« ]
T - -

L] L]
L .

v \

A-POT 6GX

A

A224

vLENIO

%

PM

FORM B

6GX

S-POT

A225

vLENIQ

OoX

HSSE

FORM B

6H

S-POT
6G

A226

YLENIO

(0

HSSE

FORM B

6G
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Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

é

|

|

|
m
50

[ 1
MF
i =
U
Serie prodotto VA-POT  Z-POT POT  CCPOT  HPOT  ASFT  AOLSFT ASFTeeX OoT  acsror TorOL s ssire  2ofT  vaser
A-Brand A A A A A A
Pagina A227 A228 A229 A.230 A231 A232 A233 A234 A235 A.236 A237 A238 A239 A.240 A241
(] (] N N N N 3 = N N N 2 N N N N N N N
25 0,35 2,15 . o
2,6 0,35 2,25 .
0,35 2,65 . . ) ) 0 . . .
35 0,35 3,15 . o
4 0,35 3,65 . °
4 05 3.5 . . . . . . . ) .
4,5 0,5 4 . o
5 0,5 45 . . ) . . . . . .
6 0,5 55 ° . . . . o o . . .
6 0,75 525 O . . . . e o ) e o ° . ° .
7 0,75 6,25 . o
8 0,75 7,25 . . . . . o o . e o . . . .
8 1 7 3 . 3 ° . . o . 3 . . . . . o 3 .
9 1 8 . . 3 . ° .
10 0,75 9,25 . . . . ) . .
10 1 9 . . ) . . o o . . e o . . . . . .
10 1,25 8,75 . . 0 . . e o . ) e o o . . .
1" 1 10 . . ° .
12 1 1 ) . . . . . . . . . . . . .
12 1,25 10,75 . . . O . . ) . ° . . .
12 1.5 10,5 . . ) . . . . . . . . . . . .
14 1 13 . . ) . .
14 1,25 12,75 3 . . . .
14 1.5 12,5 . . ) . . . . ) . . . . . . .
16 1 15 . . . . .
16 1.5 14,5 . . . . . . . . . . . . . . .
18 1 17 3 . . . .
18 1.5 16,5 . . ) . . . . . ) . . . .
18 2 16 °
20 1 19 3 ° . ° .
20 1.5 18,5 . . ) . . . . . ) . . . . .
20 2 18 . . ) . .
22 1 21 . . . .
22 1.5 20,5 . . . . . . . . . ) . .
22 2 20 . . ) . .
24 1 23 . . o .
24 125; 22,5 . . 0 . . . ) . ° . . .
24 2 22 3 ° . ° .
30 2 28 °
Cieco / Passante i i i i i ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ , ‘
L (04 \% = CrN 0oX v \% Vv v FX FX OoX 0oX (04 oX
‘\Y;; HSSE PM HSSE HSSE PM PM PM PM PM CARBIDE  CARBIDE HSSE HSSE HSSE HSSE
“ FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM C FORM C FORM C FORME FORM C FORM E FORM C FORM C FORME FORM C
Tolleranza 6H 6HX 6H 6HX 6H 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX 6HX 6H 6G 6H 6H
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
M . . . . . . . . . . .
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

/1

/)
1

W l’ilia"a“

L L3 15
w W W
. M-SFT-  M-OIL-SFT- VP-DC-  VPO-DC-MTVPO-DC-MT A-CHTOIL A-CHTOIL
Serie prodotto ZSFT - SFT - puplex  puptex  CCSFT SUSSFT - ALSFT o HSSFT MT  Centre  Side  Centre  Side
A-Brand A A
Pagina A242 A.243 A244 A245 A.246 A.247 A.248 A249 A.250 A251 A252 A253 A254
‘ ! . [} g o <} [} ] <} o i} g [} g o
1 g 5 5 5 5 5 5 5 5 5 g 5 5
"] ("] N N N N N N N 3 N N N N N
25 0,35 2,15
26 0,35 2,25
0,35 2,65 . o 3
35 0,35 3,15
[
c 4 0,35 3,65
.0
N 4 0,5 35 . 0 . .
2 4,5 0,5 4
[}
wv 5 05 4,5 . . . .
© 6 0,5 55 ) . . . .
©
% 6 0,75 525 . 3 3 3 . 3
o) 7 0,75 6,25
©
= 8 0,75 7,25 . . . . . . .
[+ 8 1 7 ° ° ° . ° ° ° . o . . . o
S
=3 9 1 8
-
R 10 0,75 925 .
=
g 10 1 9 . ) . . ) . . . . . . . .
g 10 1,25 8,75 . 3 3 . . 3 o ° o 3 .
1 1 10
‘\l LI 12 1 11 . . ° . . ° . . . .
12 1,25 10,75 . 3 3 3 3 o . o 3 °
12 1.5 10,5 . 3 ° . . . . . . . ° . 3
14 1 13 .
s 14 1,25 12,75 .
&~ 14 1.5 12,5 . 3 3 o . . . . . ° . 3
>
- 16 1 15 .
© 16 iP5 14,5 . . . . . . . . . ° . .
S
=2 18 1 17 3
4]
E 18 1.5 16,5 . 3 3 ° . . . . . °
j 18 2 16 .
[}
a. 20 1 19 3
20 1.5 18,5 . 3 o . . . . 3 . ° . 3
20 2 18 °
22 1 21
22 1.5 20,5 . 3 o ) . . .
22 2 20 °
24 1 23
24 s 225 . 3 3 . . . 3
24 2 22 .
30 2 28 °
Cieco / Passante i 3 : § § § f § § ; ‘ ; ‘ i
\ = TiN TiN CrN (04 = 0oX Vv v \% FX FX
PM HSSE PM PM HSSE HSSE HSSE PM PM PM PM CARBIDE  CARBIDE
FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C
Tolleranza 6H 6H 6HX 6HX 6HX 6HX 6H 6H 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
M ° ° . ° °
. . ) ) . . )
. . . ) . . . . .
L] L] L] L]
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| |t Bunu
a

T
s

MF

.
L
—

¥
Z
g
£
o
]

o8

¥
e
-
e

¥

@

Serie prodotto AL GomT Serie prodotto AXPE  AOILXPF  SXPF  SOILXPF SXPFOGX * e poxri BB SOLXPR SOLT
A-Brand A A-Brand A A A A A A A A A A
Pagina A255 A256 Pagina A257 A258 A259 A260 A261 A262 A263 A264 A265 A266
7] 2 H @ Boin. Brax, * ] H E ] H R ¥ ¥ 3§
25 0,35 2,15 4 0,5 3,77 3,82 ° °
26 0,35 2,25 5 0,5 4,77 4,82 . .
0,35 2,65 ° 6 0,5 5,79 5,83 . °
35 0,35 3,15 ° 6 0,75 5,65 571 ° ° v
4 0,35 3,65 7 0,75 6,65 6,71 ° 3 g
4 05 3,5 . 8 0,5 7,79 7,83 . . ‘N
4,5 0,5 4 8 0,75 7,65 7,71 . ° %
5 0,5 4,5 . 8 1 7,51 7,59 ° 3 3 ° . 3 . o . "2
6 0,5 55 ° 10 1 9,51 9,59 . . ° ° ) . . . . 3 T
6 0,75 525 ° 10 1,25 9,37 9,45 ° ° ° ° ° ° ° ° ° %
7 0,75 6,25 12 1 11,52 11,60 ° ° ° ° ° ° ° . . -g
8 075 725 . 12 125 11,39 1146 . . . . . . . . . =
8 1 7 ° 12 15 11,25 11,34 . ° ° ° ° ° ° . o o Q
9 1 8 14 1 13,52 13,60 ° ° . 3
10 0,75 9,25 14 1,25 13,39 13,46 ° o . ° . . ° . .{C!
10 1 9 . . 14 1,5 13,25 13,34 . . . . . . 0 . . . g
10 1,25 8,75 ° 16 1 15,52 15,60 . ° . g
11 1 10 16 1,5 15,25 15,34 ° o 3 o . 3 ° ° °
12 1 1 . . 18 1 17,52 17,60 . . .
12 1,25 10,75 ° 18 15 17,25 17,34 . 3 ° ° . 3 ° o
12 1.5 10,5 ° ° 20 1 19,52 19,60 ° . .
14 1 13 . 20 1,5 19,25 19,34 . . . . ) . ° 3 "
14 1,25 12,75 22 15 21,25 21,34 . ° 3 ° . 3 . ",
14 5 12,5 ° ° 24 1,5 23,25 23,34 ° 3 . o . 3 3 ,/
16 1 15 .
16 1.5 14,5 ° ° ©
18 1 17 é
18 1,5 16,5 . g
18 2 16 3 ah)
20 1 19 a.
20 1.5 18,5 3
20 2 18
22 1 21
22 5 20,5 3
22 2 20
24 1 23
24 s} 22,5 3
24 2 22
30 2 28
Cieco / Passante $ 3 i Cieco / Passante E i E iE ; i E i E i i i 3 3
L FX NI-OX v % % % % % % v % %
* CARBIDE ~ HSSE PM PM HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co
watd FORME  FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMD FORME FORME FORMC
Tolleranza 6HX 6HX Tolleranza 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX 6GX 6HX 6HX 6HX 6HX
M . ° ° . ° ° ° . ° °
- I
s
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

P ﬁ’

MF

UNC

. S-XPF-GL V-NRT
Serie prodotto SXPF-GL (o " P-OIL-CXPF C-OILXPF  V-NRT  oon i M-NRT
AA A
Pagina A267 A268 A269 A270 A271 A272 A273
o o o o o o o

@ Bin. B & 3 E 3 3 E

4 0,5 3,77 3,82 .

5 0,5 4,77 4,82 °

6 0,5 579 583 .

6 0,75 5,65 571 .

7 0,75 6,65 6,71 .

8 0,5 7,79 7,83 .

8 0,75 7,65 7,71 .

8 1 7,51 7,59 . 3 o . 3 . °
10 1 9,51 9,59 . 0 . . 0 . )
10 1,25 9,37 9,45 . 3 3 . .
12 1 11,52 11,60 . . 3 . .
12 1,25 11,39 11,46 . . . . .
12 1.5 11,25 11,34 ° ° ° . 3 o .
14 1 13,52 13,60 .
14 1,25 13,39 13,46 . 3 .
14 1,5 13,25 13,34 o [ (] . .
16 1 15,52 15,60 .
16 1.5 15,25 15,34 . ° o . .
18 1 17,52 17,60 .
18 1.5 17,25 17,34 . 3 .
20 1 19,52 19,60 .
20 1,5 19,25 19,34 ° . .
22 1.5 21,25 21,34 . 3 .
24 5 23,25 23,34 . 3 .

Cieco / Passante ‘ i § i g § i ‘ i i 3 ;
| v \ EgiAs \% \ \% TIN
HSS-Co  HSS-Co  CARBIDE CARBIDE ~HSS-Co  HSS-Co PM
‘ FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMD FORMC
Tolleranza 6HX 6GX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
L] L] L] L] L] L] L]
M ° ° ° ° ° .
L] L] L] L] L] L] L]
L] L]

Serie prodotto
A-Brand
Pagina

] (]
N°.2 56 1,85
N°.3 48 2
N4 40 2,35
N°.5 40 2,65
N°.6 32 2,7
N°.8 32 3,5
N°.10 24 38
N°.12 24 45
1/4 20 5,1
5/16 18 6,5
3/8 16 79
7/16 14 93
12 13 10,7
9/16 12 12,3
5/8 1 13,5
3/4 10 16,5
7/8 9 19,3
1 8 22,25
11/8 7 25
11/8 8 25
11/4 7 28
11/4 8 28
13/8 6 30
13/8 8 30
11/2 6 34
1172 8 34
15/8 8 38,1
13/4 8 41,5
17/8 8 44,45
2 8 48
2172 8 60,5

Cieco / Passante

wtd

Tolleranza

A-POT

A274

L-¥8LTNIQ

S-POT

A275

L-¥8LZNIA

(0
HSSE
FORM B
2B

VA-POT

A276

L-¥8LZNI

ox
HSSE
FORM B
2B
.

ASFT
A277
g
<
£

L]

L]

L]

L]

L]

L]

L]

L]

L]

L]

L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]

%

PM

FORM C

2BX

S-SFT

A278

L-¥8LZNId

OoX
HSSE
FORM C
2B




TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

W

UNC

UN

UNC

| )
o g W
Serie prodotto VASFT  HXLSFT wiisT - M vppcar VRO DCMT Serie prodotto SXPE  S-OILXPF
A-Brand A-Brand A A
Pagina A279 A280 A281 A282  A283 A284 Pagina A285 A286
7] 2 2 £ £ £ 2 Prvin. Bmax.  © g
N°.2 56 1,85 . . N°.5 40 2,86 293 o
N°.3 48 2 . . N°.6 32 3,09 17 .
N°4 40 2,35 . . . N°.8 32 3,76 384 o
N°5 40 2,65 . . . N°.10 24 4,26 435 o o
N°.6 32 2,7 . . . 1/4 20 5,66 576 e . g
N°.8 32 3,5 . . . 5/16 18 7,18 729 e . ‘N
N°.10 24 38 . . . 3/8 16 8,66 878 e . %
N°.12 24 45 . . 7/16 14 1012 1027 . . e
1/4 20 5,1 o o |o o 12 13 1162 11,78 . . 2
5/16 18 6,5 . . . . 9/16 12 1314 1328 . . %
3/8 16 79 . . . . 5/8 1 1461 1476 . . .g
7/16 14 93 . . . . 3/4 10 1765 17,80 . . =
1/2 13 10,7 . . . . 7/8 9 2066 20,84 . . ©
9/16 12 12,3 . . . . 1 8 2363 2384 . . 2
5/8 1 135 o o o o .S
L
3/4 10 16,5 . . . . . . g
7/8 9 19,3 ° ° ° . ° ° g
1 8 22,25 ° . . . . .
118 7 25 . . 1
11/8 8 25 . . .
11/4 7 28 . .
11/4 8 28 . . . ‘,
[/
13/8 6 30 . . (/
9,
138 8 30 0 . . (4
11/2 6 34 . .
112 8 34 . . . ©
S
15/8 8 38,1 . . . >
2
13/4 8 41,5 . . . s
17/8 8 44,45 ° . . B
()]
2 8 48 . . . o
2172 8 60,5 . .
Cieco / Passante ‘ ; ‘ f ’ § Cieco / Passante § i ‘ i
_— ox ox ox TIN v v v v
* HSSE HSSE HSSE PM PM PM HSS-Co  HSS-Co
‘ FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM E FORM C FORM C
Tolleranza 28 28 28 2BX 2BX 2BX 2BX 2BX
L] L] L] L] L] L] L ] L]
L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L]
L[] L] L] L]
L]
* * * * * * n
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UNF

sk
-
BRI

UNF

U T ¥ 0
Serie prodotto APOT  SPOT  VAPOT  ASFT  SSFT  VASFT D“:IJ:EX VP-DC-MT VPI%E;'EMT Serie prodotto SXPF  S-OILXPF
A-Brand A A A-Brand A A
Pagina A287  A288  A289  A290  A291 A292  A203  A294  A295 Pagina A29%  A297
] =] °) ] I°)
tE Y i T FE Y Y
- = = = = min. max.
N°.2 64 1,85 . . . . . ) N°.6 40 319 3,26 .
N°.3 56 2,15 . Y . . . . N°.10 32 4,41 4,47 °
N°.4 48 24 ° ° ° . ° ° 1/4 28 587 5,94 ° .
N°.5 44 2,7 ° ° . . ° . 5/16 24 7,39 747 ° °
N°.6 40 2,95 . Y ° . . ° . 3/8 24 8,98 9,06 . .
N°.8 36 35 ° ° ° ° ° ° 7/16 20 10,45 10,55 ° °
N°.10 32 41 ° ° ° ° ° ° ° 1/2 20 12,04 12,14 ° °
N°.12 28 4,6 . Y . . . . 9/16 18 13,56 13,64 . .
1/4 28 55 . . . . . . . . 5/8 18 1515 1523 . .
5/16 24 6,9 . . . . . . . . 3/4 16 18,22 18,30 . .
3/8 24 8,5 . Y ° ° . ° ° ° 7/8 14 21,27 21,38 ° .
716 20 9,9 . ) . . . . . . 1 12 24,26 24,37 ° °
1/2 20 11,5 ° . . ° . 3 ° .
9/16 18 12,9 . . . ° O o o .
5/8 18 14,5 . . . ° ) 3 o .
3/4 16 17,5 ° . o . ° ° . .
7/8 14 204 ° . . ° . 3 o .
1 12 23,25 . . . ° . 3 o .

Cieco / Passante i i i §
v

OX (0 \

PM HSSE HSSE PM
FORMB ~FORMB FORMB  FORMC
Tolleranza 2BX 28 28 2BX
L] L] L] L]
M ° ° ° °
L] L]
L[] L[]
L] L]
L] L]

ox
HSSE
FORM C

2B

(0

HSSE

FORM C

2B

Cieco / Passante

TiN % %
PM PM PM HSS-Co
FORMC FORMC  FORME FORM C
2BX 2BX 2BX 2BX
L] L ] L] L]
L] L]
L] L]
L] L] L]
L]
L] L] L]

$1131
v v

HSS-Co

FORM C

2BX
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|

NN

M) UNJC

)

H)

=t SR N
=

WHR-NI- M-SFT-

Serie prodotto CC-NEO-SFT  V-TI-SFT Serie prodotto VA-POT  V-TI-POT E-POT pOT H-POT VA-SFT CC-SFT DUPLEX V-TI-SFT E-SFT  WHR-NI-SFT  H-SFT
A-Brand A-Brand
Pagina A298 A299 Pagina A.300 A301 A.302 A303 A304 A305 A.306 A.307 A308 A.309 A310 A311
[ [ ERE R [ £ £ £ £ £ £ £ £ £ £ £ £
2 04 1,610-1,722 ° ° N°.4 40 2,35 . . ° ° ° . . 3 .
3 0,5 2,513-2,653 . . N°.6 32 2,7 . ° . . . . . . . . . °
4 0,7 3,318-3,498 . ° N°.8 32 35 . ° . ° . . ° ° . ° ° .
5 0,8 4,221 -4,421 ° ° N°.10 24 38 . ° o 3 o ° )
6 1 5026-5216 o . Ne12 24 . g
8 1,25 6,782 - 6,994 ° . 1/4 20 51 . . ° 3 3 . ‘N
10 15 8,539-8,775 ° ° 5/16 18 6,5 . ° 3 3 o . %
12 1,75 10.295 - 10,560 ° ° 3/8 16 79 . o 3 3 . . '2
716 14 93 o o o o . . 2
1/2 13 10,7 —
L] L] L] L] L] L] w
916 12 123 . . Nl
©
5/8 1 13,5 . . . . . . =
3/4 10 16,5 . 0 . . 3 ° e
7/8 9 19,3 . 0 . 0 3 . 3
1 8 22,25 . . . . . . .8
L
v
7]
=

\\

\ e
™

Per Misura

Cieco / Passante ; : Cieco / Passante i i g i i ‘ § § : § ‘ g

TIN % fr— ox % - HR oX oX N TiN % - HR ox
HSSE PM HSSE PM PM PM PM HSSE HSSE PM PM PM PM PM
FORMC  FORMC watd FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC
Tolleranza 4H 4H Tolleranza 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3BX 3B 3B 3B 3B
L] L] L ] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]
L] L] L] L]
L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
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\l:
|

.,

UNJF

| ) L %)
I ; U W
Serie prodotto vapor  vapor  epor  WEENCpor vaser  MSEECOSFT VALSFT  ESFT WHRNISFT H-SFT
A-Brand
Pagina A312 A313 A314 A315 A316 A317 A318 A319 A320 A321 A322 A323
[ ) £ £ £ £ £ £ £ £ £ £ £ £
N°4 48 3
N°6 40 3
N°8 36 3
N°.10 32 471 . O ) 0 ) ) . . ) . . .
N°.12 28 °
1/4 28 5.5 . . . . . . . . . . . .
5/16 24 6,9 . O . 0 0 0 ) . ) 0 . .
3/8 24 85 . . ) . . . . . . . . .
7/16 20 9.9 . . . . . . . . . . . .
1/2 20 11,5 . O . . . . 0 . ) . . )
9/16 18 129 ) . ) . . .
5/8 18 14,5 ) . . . . .
3/4 16 17,5 . 3 3 . . .
7/8 14 204 ) 0 ) . . .
1 12 23,25 . .

Cieco / Passante i i i i i ; ;

OX \% = HR OX OX TiN

HSSE PM PM PM PM HSSE PM

FORMB  FORMB FORMB FORMB FORMB FORMC  FORMC

Tolleranza 38 38 38 38 38 38 3BX
L] L] L] L]
M ) . 0
L] L] L]
L] L] L] L] L]

CN

HSSE

FORM C

3B

\
PM
FORM C

3B

PM
FORM C

3B

HR
PM
FORM C

3B

ox
PM

FORM C
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

EG
UNJC

EG EG
M T

Serie prodotto CC-HL-SFT Serie prodotto E-HL-POT H-HL-POT E-HL-SFT  H-HL-SFT Serie prodotto E-HL-POT H-HL-POT E-HL-SFT  H-HL-SFT
A-Brand A-Brand A-Brand
Pagina A324 Pagina A325 A326 A327 A328 Pagina A329 A330 A331 A332

2 9 = ¢ 2 (%} = = = = 2 2 £ £ £ £
3 0,5 32 . 2 04 2,1 . . . ) 4 40 3 ) . . .
4 0,7 4,2 0 25 0,45 2,6 . . . . 6 32 37 . . . .
5 038 52 ) 3 0,5 32 0 . . ) 8 32 44 ) 0 . (]
6 1 6,3 ) 4 0,7 4,2 . . . .

8 1,25 84 ) 5 038 52 . . . 0

10 IS} 104 . 6 1 6,3 . . . )

12 1,75 12,5 . 8 1,25 84 . 0 . .

16 2 16,6 . 10 1.5 104 . . (] .

20 2,5 20,7 .

Maschiatura | Tabella di selezione
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\\all
™

Per Misura

Cieco / Passante i Cieco / Passante § i ‘ ; Cieco / Passante i i ‘ ;
ox - - ox

— N | - ox - ox
* HSSE * PM PM PM PM PM PM PM PM
‘ FORM C ‘ FORM B FORM B FORM C FORM C FORM B FORM B FORM C FORM C
Tolleranza 6H Tolleranza 4H 4H 4H 4H 38 EL] 38 38
= v
- I
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A\‘II\
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A)

Per Misura

TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

EG
UNJF

([

BSW

10
1/4
5/16
3/8
7/16
1/2

Serie prodotto

A-Brand

Pagina

E

32
28
24
24
20
20

51
6,6
83
9,8
11,5
131

Cieco / Passante

Tolleranza

A333

L-¥8LTNI

= (0
PM

FORM B

3B

A334

L-¥81ZNIA

PM

FORM B

3B

A335 A336
o g
H3 ES
N N
£ £
L] L]
L] L]
L] L]
L] L]

CrN =
HSSE PM
FORM C FORM C
3B 3B
.

E-HL-POT  H-HL-POT CC-HL-SFT E-HL-SFT  H-HL-SFT

A337

L-¥81ZNIA

(]
. 1/8
. 3/16
° 1/4
. 5/16
. 3/8
° 7/16
1/2
5/8
3/4
7/8

OoXx
PM
FORM C

3B

Serie prodotto

A-Brand

Pagina

E

40 25
24 36
20

18 65
16 7,9
14 92
12 10,5
1 134
10 16,4
9 19,25
8 22

Cieco / Passante

A-POT

A

A338

L-¥81ZNId

S-POT

A339

L-¥8LZNIQ

(0
HSSE
FORM B
MED

A340

-¥8LTNIQ

v
PM
FORM C
MED

A341

L-¥8LTNI

OX
HSSE
FORM C
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

BA
BSF _ (BS93)

Serie prodotto APOT  SPOT  ASFT S-SFT Serie prodotto APOT  SPOT  ASFT S-SFT
A-Brand A A A-Brand A A
Pagina A342 A343 A344 A345 Pagina A346 A347 A348 A349
g o

i kB | i K y
] (] £ £ (%] 2
1/4 26 53 . . . . 0 1 5 . . . 0

5/16 22 6,8 ° . ° ° 1 0,9 4,4 ° ° Y °
3/8 20 83 ° . . . 2 0,81 39 ° . ) .

7/16 18 9,7 . . . . 3 0,73 34 . . . . )
172 16 1 . . . . 4 0,66 3 . . . . g
5/8 14 14 . . . . 5 0,59 2,6 . . . . N

[
3/4 12 16,8 ° ° . ° 6 0,53 23 . ° . 3 T)
1 10 227 o o o o 7 0,48 2 o o o o e
©
8 0,43 1,8
L] L] L] L] {_u
9 0,39 1,5 . . . ) g
10 0,35 13
L] L] L] L ] ©
11 0,31 12 . . . . =
12 0,28 1 . . . . ©
=
Ll
o
L
[%}
1%]
=

\\

\\all
™

Per Misura

Cieco / Passante i g : g Cieco / Passante i g ‘ g
v

_— v ox v oxX | oxX v ox
* PM HSSE PM HSSE 5 v PM HSSE PM HSSE
‘ FORM B FORM B FORM C FORM C FORM B FORM B FORM C FORM C
Tolleranza MED MED MED MED - - -
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L[] L] L] L] L[] L[]
L] L] L] L]

L] L] L]
L] L] L] [ ]
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

l

|

u u W ow N

i

M-SFT

Serie prodotto A-POT S-POT POT A-SFT S-SFT VA-SFT SFT SH-SFT DUPLEX CC-SFT  VP-DC-MT  GG-MT VX-OT
A-Brand A A
Pagina A350 A351 A352 A353 A354 A355 A356 A357 A358 A359 A.360 A361 A362
] ") & & & & g o & g & & & &
116 28 6,8 . .
1/8 28 87 . . . . . . . . . . . . .
1/4 19 11,8 . ° ° . 3 3 . . o o 3 o .
M 3/8 19 15,25 ) . . . . . . ) . . . . .
g 1/2 14 19 ) . . ) . . . . . . . . .
‘N 5/8 14 21 ) . . . . . . . .
% 3/4 14 24,5 . . . ) 0 . . . 0
.‘2 7/8 14 28,25 . . . . . . . . .
-g 1 1 30,75 ) 3 ° . . . . . .
— 11/8 1 355 °
[}
e} 11/4 1" 39,5 o
©
o 11/2 11 45,25 .
[+ 13/4 1 51 3
S
=] 2 11 57 3
-
.S
=
v
wv
=

A\‘II\

" 'Il'

A)

Per Misura

Cieco / Passante i i E E E E E ¥ ; E i E i 3

\ OX = \ ox OX = = TIN CrN v NI-OX \

PM HSSE HSSE PM HSSE HSSE HSSE HSSE PM HSSE PM HSSE CARBIDE

FORMB  FORMB FORMB FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC  FORMC

Tolleranza - - - 5 - - 5 - - - - }
. . . . . . . . . .
M . . . . . . .
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] o L] L]
. . .
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

o ! l
| Rc
G | | NPSF
- = 2 jl e , :

Serie prodotto SXPF  S-OIL-XPF SXPF-GL ~ M-NRT Serie prodotto ASET  ATPT STPT Serie prodotto Fi(\’-:nFan
A-Brand A A A A-Brand A A A-Brand A
Pagina A363 A364 A365 A366 Pagina A367 A368 A369 Pagina A370
=] ] o =] o o =] g
$F p 9 0 ¢ : : : E B 8 :: : : B R 0 °:
2 Drin. Pmax. B 8 g g (] (/] 2 2 o ) (] 2
1/8 28 9,24 9,35 . . . 1/16 28 6,15 . 116 27 6,15 .
1/4 19 12,41 12,62 ° ° . ° 1/8 28 83 ° . ° 1/8 27 84 °
3/8 19 1592 16,12 . . . . 1/4 19 11 . . . 1/4 18 1,1 .
1/2 14 1993 20,15 . . . . 3/8 19 14,5 . . . 3/8 18 14,3 . o
5/8 14 21,89 22,11 . . . . 12 14 18,1 . . . 1/2 14 17,9 . g
3/4 14 2542 2564 . . . . 3/4 14 235 . . . 3/4 14 233 . ‘N
7/8 14 29,18 29,40 . . . 1 1 29,6 . . . 1 1,5 29 . %
1 11 31,92 32,20 . . . 2
T
S
o
3
[
©
S
=)
=
o
<=
[%}
1%]
=
)
’
’,
2,
v
©
S
=1
2
S
()]
a.
Cieco / Passante ; i ; i ; i ‘ i Cieco / Passante § ‘ i ‘ i Cieco / Passante ;
- v v v TIN - v v ox — v
* HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co PM * PM PM HSSE m PM
watd FORMC FORMC FORMC FORMC watd FORMC FORMC  FORMC watld FORM C
Tolleranza - - - - Tolleranza - - - Tolleranza -
L] L] L] L]
L] L] L] L]
L] L] L] L]
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TABELLA DI SELEZIONE

Maschiatura | Tabella di selezione | Per Misura

NPT

Serie prodotto

A-Brand
Pagina

IR U

(%] (%]
116 27 6,15
1/8 27 84
1/4 18 1,1
3/8 18 143
1/2 14 17,9
3/4 14 233
1 11,5 29

Cieco / Passante

Tolleranza

A371

9S1SNId

¥ 8]
v -

PM

FORM C

A372

181ZNIa

HSSE

FORM C

Serie prodotto

A-Brand
Pagina
(] ‘I %)
7 20 14
9 18 14
1 18 17,25
13,5 18 19
16 18 21,25
21 16 27
29 16 355
36 16 45,5
42 16 52,5
48 16 58
Cieco / Passante
_—
D £
Tolleranza

M
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A373

9515 NIQ

o |
HSSE

FORM C




INDICE

Filettatura

Metrica - Foro passante

Maschio a taglio

Serie di prodotti

e A

W Bl A-OIL-POT
B - APOT6GX
B APOT7GX
B APOT+01
—-— Ao A-LT-POT
S I A-POT-LH

A-POT-HB Weldon

S-POT

S-POT 6G

S-POT 7G

S-POT+0.1

S-LT-POT

S-POT-LH

S-POT-HB Weldon

VA-POT

VA-POT 6G

Z-POT

T

Z-OIL-POT

|
L

0X

X

X

0X

oX

0X

0X

oX

X

A-Brand

A

B> > > > B> b b

Caratteristiche

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Con lubrificazione laterale

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Per tolleranza interna 6G

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Per tolleranza interna 7G

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Maschio maggiorato 6H +0,Tmm

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Per filetti sinistri

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Con codolo Weldon

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
Per tolleranza interna 6G

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
Per tolleranza interna 7G

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
Maschio maggiorato 6H +0,Tmm

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
Per filetti sinistri

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
Con codolo Weldon

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Alta velocita di maschiatura in acciai generici, acciaio inox

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Alta velocita di maschiatura in acciai generici, acciaio inox
Con lubrificazione laterale

Gamma

M1 - M24

M6 - M24

M2 - M16

M2 - M16

M3 -M16

M2 - M20

M3 - M24

M3 - M16

M1 - M24

M2-M16

M2 - M16

M3 -M16

M2 - M20

M3 -M24

M3 -M16

M2 - M36

M2 -M16

M2 - M30

M6 - M20

Pagina

A93

A94

A95

A.96

A97

A.98

A.99

A.100

A.101

A.102

A.103

A.104

A.105

A.106

A.107

A.108

A.109

A110

A1
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INDICE

Filettatura

Metrica - Foro passante

Maschio a taglio

T e ]
[l -
r— >
e )

B s
n )
o SR — ]

m— v
oo -
- i —

Serie di prodotti

POT

POT

TIN-POT

TICN-POT

CC-POT

CC-LT-POT

HS-RFT-TIN

AL-POT

V-TI-POT

E-POT

WHR-NI-POT

CPM-POT

H-POT

VP-H-POT

VPO-H-POT

TiN

N

aN

TiN

0X

Caratteristiche

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per acciai generici

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per acciai generici
Secondo norma DIN 352 codolo lunghezza ridotta

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Fino a 850 N/mm?

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Fino a 1000 N/mm?

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per acciai generici e acciaio inox
Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per acciai generici e acciaio inox
Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio

Maschio a taglio in HSS per fori passanti.

Per alte velocita di maschiatura su diversi materiali.

Taglio destro con elica sinistra per evacuazione frontale del
truciolo.

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
Per alluminio e alluminio da fusione

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per leghe di titanio

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per acciai fino a 900 N/mm? e ghisa

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per acciai con durezza fino a 45HRC

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per acciai con durezza fino a 45HRC

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per acciai con durezza fino a 45HRC
Con lubrificazione laterale

Gamma

M2 - M36

M3 -M10

M2 - M30

M2 - M24

M2 - M30

M2 - M12

M3 - M12

M2 - M20

M3 -M12

M3 - M12

M3 - M12

M3 - M20

M2 - M20

M2 - M36

M6 - M36

Pagina

A112

A113

A114

A.115

A.116

A117

A.118

A.119

A.120

A121

A122

A123

A124

A125

A.126




INDICE

Filettatura

Metrica - Foro cieco

Maschio a taglio

Serie di prodotti ===  A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina

_ r— Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
m_ﬁ_- A-SFT v A Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio M1-M24  A.127
inox

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
ﬁ]lg:(veloota di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio M6-M56 A.128
Passaggio centrale del refrigerante

o o A-OIL-SFT f—

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Per tolleranza interna 6G

; A-SFT 6GX —
m NUOVODIMENSIONI M2-M16  A.129
TS S DO WA S

NUOVODIMENSIONI

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Per tolleranza interna 7G

M2-M16 A.130

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fqri ciechi o
ﬁl:&velocna di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio M3-M16  A.131
Maschio maggiorato 6H +0,1Tmm

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi

T A-SFT FORM E — Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio .
m—ﬁ- NUOVO DIMENSIONI inox W=l | Rl
Imbocco Forma E
x
Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi %
o — N ALT-SET T iAnlge)l(velomta di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio M2-M20  A.133 e
Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio ?
- Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi 5
A-SFT-LH T iAnlg)a(veloota di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio M3-M24 A.134 s
Per filetti sinistri ‘EJ'
Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fqri ciechi o L.
A-SFT-HB Weldon T i/-:::s(velouta di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio M3-M16 A135
Con codolo Weldon
- Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi
— S g A-CSFOIL e Per ghisa M5-M12 A136 | |
Passaggio centrale del refrigerante f,
(/
v

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi
Per ghisa M5-M12  A.137
Passaggio centrale del refrigerante, Imbocco Forma E

> B> B> > > B > > Db b

|

A-CSF OIL FORM E X

Per filetti sinistri

- Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
S-SFT-HB Weldon oX Per applicazioni generali su acciai e acciai inox M3-M16 A.145
Con codolo Weldon

I Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
m S 0X Per applicazioni generali su acciai e acciai inox L
- Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
m S-SFT 6G Per applicazioni generali su acciai e acciai inox M2-M16  A.139
0X /
Per tolleranza interna 6G
_—— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
m S-SFT7G ox Per applicazioni generali su acciai e acciai inox M2-M16  A.140
Per tolleranza interna 7G
[r— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
m S-SFT+0.1 oX Per applicazioni generali su acciai e acciai inox M3-M16  A.141
Maschio maggiorato 6H +0,Tmm
~ [r— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
m NU?)\?STDFII\C/TERI\,EE)M oX Per applicazioni generali su acciai e acciai inox M2-M24 A.142
Imbocco Forma E
- Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
_ S-LT-SFT oX Per applicazioni generali su acciai e acciai inox M2-M20 A.143
Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio
- Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
R il S-SFT-LH ox Per applicazioni generali su acciai e acciai inox M3-M24 A.144
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Maschio a taglio
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Serie di prodotti ==
||
VA-SFT ox
||
VA-SFT 6G
()
VA-SFTFORME ==
()
Z-SFT —
]
[ |
Z-OIL-SFT v
SFT
SFT
TIN-SFT -
TICN-SFT _v
||
HXL-SFT T
OIL-HXL-SFT —
()
||
VXL-SFT
()
||
OIL-VXL-SFT T
SH-SFT

M-SFT-DUPLEX
NUOVO DIMENSIONI TiN

M-OIL-SFT-DUPLEX
NUOVO TiN

M-LT-SFT-DUPLEX

NUOVO TiN

CC-SFT e
CC-AT-SFT P
CC-NEO-SFT -

A-Brand

Caratteristiche

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
Per tolleranza interna 6G

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
Imbocco Forma E

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Alta velocita di maschiatura in acciai generici, acciaio inox

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Alta velocita di maschiatura in acciai generici, acciaio inox
Passaggio centrale del refrigerante

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per acciai generici

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per acciai generici
Secondo norma DIN 352 codolo lunghezza ridotta

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Fino a 850 N/mm?

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Fino a 850 N/mm?

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a bassa torsione

Per acciai e ghisa

Per applicazioni orizzontali industria petrolifera ed energetica

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a bassa torsione

Per acciai e ghisa

Passaggio centrale del refrigerante, per applicazioni orizzontali

industria petrolifera ed energetica

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a alta torsione

Per acciai generici
Per applicazioni verticali industria petrolifera ed energetica

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a alta torsione

Per acciai generici

Passaggio centrale del refrigerante, per applicazioni verticali indus-

tria petrolifera ed energetica

Maschio a taglio in HSSE per f?ri ciechi con elica a bassa torsione

Per acciai legati = 1100N/mm
Creazione di un truciolo corto

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Rivestimento TiN
Per acciai inox, Duplex, Super Duplex

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Rivestimento TiN

Per acciai inox, Duplex, Super Duplex

Passaggio centarle del refrigerante

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Rivestimento TiN

Per acciai inox, Duplex, Super Duplex

Con gambo lungo per filettatura profonda, hasta 3XD

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Elica variabile e passo differenziato

Gamma

M2 - M36

M2-M16

M3 - M16

M2 - M30

M6 - M20

M2 - M36

M3 -M10

M2 - M30

M2 - M24

M20 - M56

M20 - M56

M20 - M56

M20 - M56

M3 - M20

M2 -M24

M6 - M24

M2 - M20

M2 -M36

M2 -M12

M2 -M16

Pagina

A.146

A47

A.148

A.149

A.150

A151

A152

A.153

A154

A.155

A.156

A157

A.158

A.159

A.160

A.161

A162

A.163

A.164

A.165
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Filettatura

Metrica - Foro cieco

Maschio a taglio

Serie di prodotti msm = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
y L Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a alta torsione _
NNS————n SUS-SFT = Per acciariney M2-M24 A6
" — Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
0l - _SFT- -
m\\i\ ?= LSRN TiN Per alte velocita di maschiatura su diversi materiali. R
P - . Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi M1,6 -
::h\.‘* y— 2,-l AL-SFT Per alluminio e alluminio da fusione M20 cS
Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
—— Per alte velocita di maschiatura su alluminio ed alluminio da
_ g -— US-AL-SFT m A M3-M12  A.169
o Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC
- - \ . | Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi M1,6 -
ﬂm_ VAT '] Per leghe di titanio M12 A170
e L Y ¥ Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi _
b — ?- = Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 WB=1E2 | 021
e e e NI Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi _
mllllm. = | a Py MHB LS HR Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 M3-Mi2 | A172
- ...\_\__ " Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi _
'.M—__‘_‘ 2 = CRMSHY Per acciai fino a 900 N/mm? e ghisa WB-RHD | Rz
" _— Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
m AT 0X Per acciai con durezza fino a 45HRC M= | AT
— Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
@H VP-H-SFT v Per acciai con durezza fino a 45HRC WR=NES | A28
fr— Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
@ VPO-H-SFT v Per acciai con durezza fino a 45HRC M6-M36 A.176
Passaggio centrale del refrigerante
Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
W e - L — Per alluminio da fusione _
m _Q- V-EM-SFT '] Passaggio centrale del refrigerante, con fresa frontale per prefori MR=00e | 77
di fusione
Metrico - Fori ciechi e passanti
Maschio a taglio
Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
[r— Maschio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori ciechi
—— ] VP-DC-MT - Per ghisa M2-M30 A.178
Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min
Maschio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori ciechi
i _DC- — Per ghisa _
m g-' VE-DGMTFORME ] Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min, imbocco WE=es | Az
Form E
Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori ciechi.
] L 1 DC- I Per ghisa _
m———— ?- ERORCMICEntS v Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min, con foro Wo=REY | A
di lubrificazione centrale
Maschio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori ciechi
 ———— - oy . ] Per ghisa _
S— ] VPO-DC-MT Side v Maschiatura sincronizzata per velocita finoa >30 m/min, con Ho-RPD | AL
refrigerante laterale
Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori ciechi.
w g VPO-DC-MT L Per ghisa M6-M24  A.182
- FORM E v Maschiatura sincronizzata per velocita finoa > 30 m/min, Con .
refrigerazione interna ed imbocco Forma E
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Metrico - Fori ciechi e passanti

Maschio a taglio

Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
— Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi
s £ A-CHTOIL Centre ' A Per ghisa M5-M12  A.183
X Passaggio centrale del refrigerante
\ . r— Maschio a taglio in metallo duro per fori passanti e ciechi
Gl - ¥ A-CHT OIL Side - A Per ghisa M5-M12  A.184
4 Con lubrificazione laterale
Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi
o | Per ghisa
s - 90 i : -
g A-CHT OIL FORM E X A, Passaggio centrale del refrigerante D=2 | LIS
Imbocco Forma E
ﬁ g= GG-MT NI-OX yleisgcrr:il;)aa taglio in HSSE a elica dritta per fori passanti e fori ciechi M4-M20 A.186
Maschio a taglio in HSSE a elica dritta per fori passanti e fori ciechi
i e I Per ghisa e acciai B
m s OIARgAar (1).4 Per applicazioni orizzontali e verticali, fori di lubrificazione radiale WPO=0E6 | Al
Fino a M56
Maschio a taglio in HSSE per fori passanti con elica sinistra a bassa
— torsione.
N e 0X Per ghisa, alluminio da fusione e acciai. Wio=REY | ALl
Gambo lungo per maschiature profonde.
Maschio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori
- I ciechi
W - 8 = V-XPM-HT v Per acciai temprati fino a 52HRC MB=MA | Ah0E2
Acciaio sinterizzato XPM con alta resistenza all'usura
V-XPM-HT FORM D Maschio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori
- == -XPM-| — ciechi _
W ) NUOVO v Per acciai temprati fino a 52HRC, Imbocco forma D LB (LAY
Acciaio sinterizzato XPM con alta resistenza all'usura
_— Maschio a taglio in metallo duro a denti diritti per fori passanti e
D . | WH55-0T - ciechi M3-M12  A191
Per acciai temprati fino a 55HRC
- Maschio a denti dritti in metallo duro integrale, per fori passanti
R g B WH55-0OT FORM D v Per acciai temprati fino a 55HRC M3-M12  A.192
Imbocco forma D
Maschio a taglio in metallo duro a denti diritti per fori passanti e
= | 9 p p
w ] VX-OT 7 ciechi M3-M12  A.193
Per acciai temprati fino a 62HRC
Metrica - Deformazione
Maschio a rullare
Serie di prodotti = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
E Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi
W— A-XPF - Alt locita di hiatura i o ici. allumini i
l-'mm-"-;; & NUOVO v A, Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio M1-M30 A.194
AAAAMAREE ! INOX
DIMENSIONI Acciaio sinterizzato per lunga vita utensile
Maschio a ruIIaje in acciaio sinterizzato per_fc_)ri passanti e cigqhi
2 A-OIL-XPF T A I{’-xgl(velocna di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio M5-M45  A.195
Con lubrificazione laterale
| Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
— A SIT ] A. Per acciai generici, acciai inox e alluminio W =00 | A
: o Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
I&___ — g S-OIL-XPF v A Per acciai generici, acciai inox e alluminio M5-M45  A.197
Con lubrificazione laterale
] _ _—— Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
- — # S-XPF 6GX v A Per acciai generici, acciai inox e alluminio M2-M16 A.198

Per tolleranza interna 6G




INDICE

Filettatura

Metrica - Deformazione

Maschio a rullare

Serie di prodotti

M-NRT

:&"__'..' = & S-OIL-XPF 6GX
AR
S &, S-XPF 7GX
e 2 S-XPF+0.1
’ i
2 S-XPF FORM D
B 8 S-XPF FORM E
g S-OIL-XPF FORM E
= 2 S-LT-XPF
.- # S-OIL-LT-XPF
RC LR
[P g S-XPF-LH
Mg S-XPF-HB Weldon
TR &) S-XPF-GL
1R 8 S-XPF-GL 6GX
NUOVO
B & C-OIL-XPF
Vol —— = V-NRT
‘-
|
e ] V-NRT 6GX
|
Fr——— 3 V-NRT FORM D
m Wl | V-NRT 6GX FORM D
= -

TiN

A-Brand

A

> > > > D> D D D DD D D

Caratteristiche

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Per tolleranza interna 6G, con fori di lubrificazione radiali.

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Per tolleranza interna 7G

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Maschio maggiorato 6H +0,Tmm

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Imbocco forma D

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Imbocco Forma E

Maschio a rullare in HSS-Co per fori ciechi
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Passaggio centrale del refrigerante, imbocco Forma E

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.

Per acciai generici, acciai inox e alluminio

Con gambo lungo per filettatura profonda, con fori di lubrificazi-
one radiali

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Per filetti sinistri

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Con codolo Weldon

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Senza canalini di lubrificazione per maggiore rigidita

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.

Per acciai generici, acciai inox e alluminio

Senza canalini di lubrificazione per maggiore rigidita, Per tolleran-
za interna 6G

Maschio a rullare in metallo duro per fori ciechi
Rivestimento EgiAs
Passaggio centrale del refrigerante

Maschio a rullare in metallo duro per fori passanti e ciechi
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Con fori di lubrificazione radiali

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Per tolleranza interna 6G

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Imbocco forma D

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Per tolleranza interna 6G, Imbocco Forma D

Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi
Per acciai inox e alluminio

Gamma

M5 -M16

M2 -M16

M3 -M16

M3 -M16

M2 - M16

M5 -M16

M2 -M12

M6 - M12

M3 - M24

M3 -M16

M3 -M12

M3 -M12

M5 - M16

M5 -M16

M1-M12

M2 -M10

M2 -M12

M2 -M10

M1 -M24

Pagina

A.199

A.200

A.201

A.202

A.203

A.204

A.205

A.206

A.207

A.208

A.209

A210

A211

A212

A213

A214

A.215

A216

A217
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Maschio a rullare

Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina

M-OIL-NRT Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi M5 - M24
— - TiN Per acciai inox e alluminio A218

Con lubrificazione laterale

@ M-NRT 6GX Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi M2-M16
' TiN Per acciai inox e alluminio A219

Per tolleranza interna 6G

e M-NRT FORM E : Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi M2-M16
/ TiN Per acciai inox e alluminio A.220

Imbocco Forma E

__mg M-OIL-NRT FORM E Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori ciechi M5 - M16
—_— TiN Per acciai inox e alluminio A221
Passaggio centrale del refrigerante, Imbocco Forma E

Metrica Fine - Foro passante

Maschio a taglio

Z‘, Serie di prodotti == A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
2
- Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
——— ! — ¢ (P2 e ANt . MF2,5 -
© w_ g A-POT v A iAnI;c)z:(veIoata di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio | AP
£
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti ME8
7] o T _— Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio -
T Wg — aclLach v A inox Mr20  A223
Con lubrificazione laterale
ﬂ“"\ Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti ME
| Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio 6-
* o A A-POT 6GX v A Mioa  A224
Per tolleranza interna 6G
o~ ; ioi ; ; -
~ " - Maschio a taglio in HSSE per fori passanti MF3
S $-POT oxX Per applicazioni generali su acciai e acciai inox MF24 W2z
o
’

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti _
H S-POT 6G e Per applicazioni generali su acciai e acciai inox MF6 A.226

oxX Per tolleranza interna 6G MF24

i ] Maschio a taglio in HSSE per fori passanti MF3 -
m Rl (1).4 Per applicazioni generali su acciai e acciai inox MF24 R22

% g Z-POT —— Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti MF3 - A228
o v Alta velocita in maschiatura su acciai generici, acciai inox MF24 -
LU LLULLLLLL Y - _ Maschio a taglio in HSSE per fori passanti MF4 -
T ?- Cl Per acciai generici MF30 A.229
Maschio a taglio in HSSE per fori passanti

.- ] R
:_‘EI!'!!!‘I!!!!M - g= CC-POT N Per acciai generici e acciaio inox MES 4 A.230
NOTPPPTIIRIIe. Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC

oo H-POT | Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti MF3 - A231
m 0X Per acciai con durezza fino a 45HRC MF24 :
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Maschio a taglio

o %

Serie di prodotti

A-SFT

A-OIL-SFT

A-SFT 6GX

A-SFT FORM E
NUOVO

A-CSF OIL

A-CSF OIL FORM E

S-SFT

S-SFT 6G

S-SFTFORME
NUOVO

VA-SFT

Z-SFT

SFT

M-SFT-DUPLEX
NUOVO

M-OIL-SFT-DUPLEX
NUOVO

CC-SFT

SUS-SFT

AL-SFT

H-SFT

X

X

X

oX

X

X

TiN

N

0X

0X

A-Brand

A

> > B> b

Caratteristiche

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Passaggio centrale del refrigerante

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox Per tolleranza interna 6G

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Imbocco Forma E

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi
Per ghisa
Passaggio centrale del refrigerante

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi
Per ghisa

Passaggio centrale del refrigerante

Imbocco Forma E

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
Per tolleranza interna 6G

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Imbocco Forma E

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Alta velocita di maschiatura in acciai generici, acciaio inox

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per acciai generici

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Rivestimento TiN
Per acciai inox, Duplex, Super Duplex

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Rivestimento TiN

Per acciai inox, Duplex, Super Duplex

Passaggio centarle del refrigerante

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a alta torsione
Per acciai inox

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per alluminio e alluminio da fusione

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Per acciai con durezza fino a 45HRC

Gamma Pagina

MF2,5 -
MF24

MF8 -
MF20

MF6 -
MF24

MF2,5 -
MF24

MF8 -
MF20

MF8 -
MF16

MF3 -
MF24

MF6 -
MF24

MF3 -
MF24

MF3 -
MF24

MF3 -
MF24

MF4 -
MF30

M6 - M24

M8 - M20

MF6 -
MF24

MF8 -
MF24

MFS8 -
MF12

MF3 -
MF24

A232

A233

A.234

A235

A.236

A.237

A.238

A.239

A.240

A.241

A.242

A.243

A.244

A.245

A.246

A.247

A.248

A.249
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Maschio a taglio

Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina

Maschio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori

c = ey _— ciechi MF3 -
— R WPHRIEAT v Per ghisa mr2a A0
Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori ciechi.

_—— Per ghisa MF8 -
- -DC-
W Fa» | VPO-DC-MT Centre v Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min MF20 A.251

Passaggio centrale del refrigerante

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti

A - e G _— Per ghisa MF8 -
B — ] VPO-DC-MT Side v Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min Mr20  A252

Con lubrificazione laterale

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi MES -

L = [ ] a
| A-CHTOIL Centre "1 A Perghisa Mo | A253

Passaggio centrale del refrigerante

e Maschio a denti dritti in metallo duro integrale, per fori passanti
-1 A-CHT OIL Side X A Per ghisa :AAS A.254
Con lubrificazione laterale =ME20

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi

- - — Per ghisa MF10 -
amm— g BT @I Ol = X A Passaggio centrale del refrigerante MF16 WA
v
C—

Imbocco Forma E

x
() —
© - Maschio a taglio in HSSE a elica dritta per fori passanti e fori ciechi MF3 -
}= — GG-MT NI-0X Per ghisa Mi2a  A256
©
e
=
=
©
)
)
9
i
" Metrica Fi Def i
etrica rine - verormazione
Maschio a rullare
~ Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
~
~
; Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi
4 .'m“;- & A-XPF | Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio MF4 - A257
(aarasan - { NUOVO DIMENSIONI Vv A inox MF24 i
Acciaio sinterizzato per lunga vita utensile
Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi MF8
] Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio -
2 A-OIL-XPF - A e Mi2a A58
Con lubrificazione laterale
b ¥ ] Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi. MF4 -
15%;"2".':-’: 8 SE v A Per acciai generici, acciai inox e alluminio MF24 A2
Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi. MEFS -
2 S-OIL-XPF — A Per acciai generici, acciai inox e alluminio MFaa  A-260
v Con lubrificazione laterale
R Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi. MF8 -
(e 8 S-XPF 6GX — A Per acciai generici, acciai inox e alluminio MF24 A.261
—— v Per tolleranza interna 6G
Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi. MF8
(T _—— Per acciai generici, acciai inox e alluminio o
& SO v A Con lubrificazione laterale MF24 g=c2
Per tolleranza interna 6G
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Maschio a rullare

Serie di prodotti msm = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
caenni — Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti MF8 -
(ViR B S-XPF FORM D v A Per acciai generici, acciai inox e alluminio ME2 A.263
— Imbocco forma D 0
NI _— Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi. .
E:‘uml'l'»- g S-XPF FORM E v A Per acciai generici, acciai inox e alluminio T/IFIJ1O6 A.264
e Imbocco Forma E
— Maschio a rullare in HSS-Co per fori ciechi MF8
B bk Per acciai generici, acciai inox e alluminio -
~ Ixsmsaseee 8 BROlABRLORME v A Passaggio centrale del refrigerante MF24 265
Imbocco Forma E
— Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi. MF8
Per acciai generici, acciai inox e alluminio -
* . f SR v A Con gambo lungo per filettatura profonda, con fori di lubrificazi- MF14 (AT
one radiali
4 _ _ fr— Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi. B
I“m 8 S-XPF-GL v A Per acciai generici, acciai inox e alluminio 324 A.267
' Senza canalini di lubrificazione per maggiore rigidita
Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi. ME8
T - —— Per acciai generici, acciai inox e alluminio -
|Im g, S-XPF-GL 6GX v A Senza canalini di lubrificazione per maggiore rigidita, MF24 GZCE
Per tolleranza interna 6G
Ol - Maschio a rullare in metallo duro per fori ciechi _
‘-m i lc\l):JLO(\:/)C()PF _ Rivestimento EgiAs MIF:?6 A.269
EgiAs Passaggio centrale del refrigerante
\ fr— Maschio a rullare in metallo duro per fori passanti e ciechi .
@”—'—'— 1 g C-OIL-XPF v A Per acciai generici, acciai inox e alluminio mi% A.270
? = Con lubrificazione laterale
| i f f A e i -
L 1 Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi. MF8
m ] V-NRT v Per acciai generici, acciai inox e alluminio MF12 24
- _— Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti MF8 -
m z V-NRT FORM D Per acciai generici, acciai inox e alluminio A.272
- v Imbocco forma D MF12
S M-NRT Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi MF4 - A273
TiN Per acciai inox e alluminio MF24 :
Maschio a taglio
Serie di prodotti ===~ A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
fro— Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
< 5 > A-POT v A Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio N2-1"  A274
inox
g | Maschio a taglio in HSSE per fori passanti _qu
H 5:POT oX Per applicazioni generali su acciai e acciai inox M2=1 A2
e —— Maschio a taglio in HSSE per fori passanti 0
m VA-POT 0X Per applicazioni generali su acciai e acciai inox N4-1 A.276
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UNC - Foro cieco

Maschio a taglio

NN

Serie di prodotti

A-SFT

S-SFT

VA-SFT

HXL-SFT

VXL-SFT

M-SFT-DUPLEX
NUOVO

VPO-DC-MT
FORME
NUOVO

0X

0X

0X

0X

TiN

A-Brand

A

Caratteristiche

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio
inox

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a bassa torsione
Per acciai e ghisa
Per applicazioni orizzontali industria petrolifera ed energetica

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a alta torsione
Per acciai generici
Per applicazioni verticali industria petrolifera ed energetica

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Rivestimento TiN
Per acciai inox, Duplex, Super Duplex

Maschio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori
ciechi

Per ghisa

Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min

Gamma Pagina

N2-1" A277

N.2-11/2 A278

N.4-1" A279

3/4-21/2 A.280

3/4-21/2 A.281

N.2-2"  A282

1/4-1" A.284

UNC - Fori ciechi e passanti

Maschio a taglio

UNC - Deformazione

Maschio a rullare

Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
Maschio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori
| ciechi "
VP-DC-MT v Per ghisa N.2-1 A.283
Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min
Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
| Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi. _qn
SXEL '] A Per acciai generici, acciai inox e alluminio N=1 285
Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
S-OIL-XPF v A Per acciai generici, acciai inox e alluminio 1/4-1" A.286

Con lubrificazione laterale
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UNF - Foro passante

Maschio a taglio

Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti

"mm A-POT T Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio N.2-1"  A287

inox

] Maschio a taglio in HSSE per fori passanti "
H S-POT oX Per applicazioni generali su acciai e acciai inox N.2-1 A.288
= — 7 4 | Maschio a taglio in HSSE per fori passanti "
a VA-POT ()¢ Per applicazioni generali su acciai e acciai inox N=1 R

UNF - Foro cieco

Maschio a taglio

Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
NS 2> A-SFT L A Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio N2-1"  A290 3
v inox T
£
_— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi _qu e
m S-SFT ()¢ Per applicazioni generali su acciai e acciai inox 2=1 Az 3
E
)
k]
i y _— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi _qn ir
m VIR oX Per applicazioni generali su acciai e acciai inox Ne=1 A2
2 A “E _CET. Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
-i\&;gm_ M S;{Jg\‘/’g“x T Rivestimento TiN N2-1"  A293
Per acciai inox, Duplex, Super Duplex b
’
[/
- VPO-DC-MT N_Iasrc]hio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori ’,,
 E— 34— FORM E - Por ghisa 14-1" A2 | @
NUOVO Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min

UNF - Fori ciechi e passanti

Maschio a taglio

Serie di prodotti ===~ A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
Maschio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori
33— D ] ciechi Cqn
——— v VP-DC-MT . . N2-1"  A294

Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min

UNF - Deformazione

Maschio a rullare

Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
X ] Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi. "
E S v Per acciai generici, acciai inox e alluminio =1 2Ll

— Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
B S-OIL-XPF A Per acciai generici, acciai inox e alluminio 1/4-1"  A297
v Con lubrificazione laterale
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MJ - Foro cieco

Maschio a taglio

UNJC - Foro passante

Maschio a taglio

- PR -
e -
T .

;Il. bl g

v

—

UNJC - Foro cieco

Maschio a taglio

TNS—— =

RN —

e =
——— 23—

m!!ﬂl o ’l'l"l‘l:

Serie di prodotti msm ~ A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi MJ2 -
CC-NEO-SFT TiN Per acciai generici, acciai inox e alluminio MJ12 A.298
l Elica variabile e passo differenziato
ey I Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi MJ2 -
V-TI-SFT ] Per leghe di titanio MJ12 2R
Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
q | Maschio a taglio in HSSE per fori passanti _
VA-POT [1)4 Per applicazioni generali su acciai e acciai inox W=D | (i
T — Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti _
VAU ] Per leghe di titanio W=l A=l
" Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti _qn
Bl Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 =1 g=t2
o Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti _qn
Ll e HR Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 =1 R0
4 | Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti ~
H-POT, 0X Per acciai con durezza fino a 45HRC NG=WD | AIs
Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
y I Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi _
VASSET] (1)4 Per applicazioni generali su acciai e acciai inox M= | Al
f— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
CC-SFT N Per acciai generici, acciai inox e alluminio N4-1" A.306
i Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC
_CET. Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
M SE‘LgtlgLEX n Rivestimento TiN N.4-1" A.307
TiN Per acciai inox, Duplex, Super Duplex
I Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
AT ] Per leghe di titanio W=D | ety
Y Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi _qn
U Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 Il A.309
L Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi _qn
ULIBNESH] HR Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 =1 RIE
u | Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi _
Rt oX Per acciai con durezza fino a 45HRC =8 | A=t
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Filettatura

UNJF - Foro passante

Maschio a taglio

Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
P g | Maschio a taglio in HSSE per fori passanti R
m VA-POT 0X Per applicazioni generali su acciai e acciai inox N.10-1/2 A312
" - - T I Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti _
m g- V-IEROT ] Per leghe di titanio N.10-1/2 A313
YT =, | Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti _
[ — §E'-- =ey Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 NI0=78 | A

; NI Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti _

A ” ! ﬁ WWhRNLECT] HR Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 N.10-7/8  A315
et 4 | Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti B
m H-POT 0X Per acciai con durezza fino a 45HRC N.10-1/2  A316
UNJF - Foro cieco
Maschio a taglio

Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
~ _—— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi _
m VAT oX Per applicazioni generali su acciai e acciai inox We=12 | Az
a A _CET. Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
JM;H M s;{)g\%mx TiN Rivestimento TiN N4-1"  A318
Per acciai inox, Duplex, Super Duplex
[r— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
m ] # CC-SFT aN Per acciai generici, acciai inox e alluminio N.10-1"  A319
Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC
~ L 1 e — Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi _
m B - VAR v Per leghe di titanio MHO=12 | A=
— — LY Y Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi _
‘“”"_ » ?- E-SFT Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 N.10-7/8  A321
[ i LT Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi _
mﬂmnu = g,.., WHR-NI-SFT HR Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 N.10-7/8 A322

" ¥ | Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi _
m AT oX Per acciai con durezza fino a 45HRC Q=12 | A=
HELICOIL M - Foro cieco
Maschio a taglio

Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
fr— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
m &) CC-HL-SFT an Per acciai generici, acciai inox e alluminio M3-M20 A324
Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC, per Helicoil

Filettatura | Index

\\al
™

83



Filettatura | Index

A“II\

84

INDICE

Filettatura

HELICOIL MJ - Foro passante

Maschio a taglio

b hasba bl

Serie di prodotti === = A-Brand

E-HL-POT

H-HL-POT oX

Caratteristiche

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
Per Helicoil

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per acciai con durezza fino a 45HRC
Per Helicoil

Gamma Pagina

MJ2 -
MJ10 A.325
MJ2 -
MJ10 A.326

HELICOIL MJ - Foro cieco

Maschio a taglio

emestertey

Serie di prodotti === A-Brand

E-HL-SFT

H-HL-SFT oX

Caratteristiche

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
Per Helicoil

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Per acciai con durezza fino a 45HRC
Per Helicoil

Gamma Pagina

MJ2 -
MJ10 A.327
MJ2 -
MI10 A.328

HELICOIL UNJC - Foro passante

Maschio a taglio

R

e e TR

Serie di prodotti === = A-Brand

E-HL-POT

H-HL-POT oX

Caratteristiche

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
Per Helicoil

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per acciai con durezza fino a 45HRC
Per Helicoil

Gamma Pagina

N4-N8 A329

N.4-N8 A330

HELICOIL UNJC - Foro cieco

Maschio a taglio

oo

Serie di prodotti s

E-HL-SFT

H-HL-SFT oX

A-Brand

Caratteristiche

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
Per Helicoil

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Per acciai con durezza fino a 45HRC
Per Helicoil

Gamma Pagina

N.4-N.8  A331

N.4-N.8 A332
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HELICOIL UNJF - Foro passante

Maschio a taglio

Serie di prodotti
ovo——e -
= - — E-HL-POT
T —N | HHLPOT

A-Brand

Caratteristiche

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
Per Helicoil

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
Per acciai con durezza fino a 45HRC
Per Helicoil

Gamma Pagina

N.10-1/2  A333

N.10-1/2 A334

HELICOIL UNJF - Foro cieco

Maschio a taglio

Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
- - Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
m:_ ?= CC-HL-SFT N Per acciai generici, acciai inox e alluminio N.10-3/8 A.335
: Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC, per Helicoil
s ———— Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
“‘MT.._ g= E-HL-SFT Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 N.10-1/2  A336
: Per Helicoil
. — Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
m H-HL-SFT Per acciai con durezza fino a 45HRC N.10-1/2 A337
0X Per Helicoil
Maschio a taglio
Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
— Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
m E [ERLE| A-POT A Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio 1/8-1" A.338
v inox
y ] Maschio a taglio in HSSE per fori passanti _qn
H St oX Per applicazioni generali su acciai e acciai inox B=1 R
BSW - Foro cieco
Maschio a taglio
Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
- — Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
ul A A-SFT A Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio 1/8-1"  A340
v inox
g ] Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi Cqn
u SEAr oX Per applicazioni generali su acciai e acciai inox =1 RER
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BSF - Foro passante

Maschio a taglio

BSF - Foro cieco

Maschio a taglio

o S S
SO

BA - Foro passante

Maschio a taglio

BA - Foro cieco

Maschio a taglio

Serie di prodotti msm = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
A-POT v A Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio 1/4-1" A342
inox
I Maschio a taglio in HSSE per fori passanti "
e 0X Per applicazioni generali su acciai e acciai inox 1/4-1 Rt
Serie di prodotti ===  A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
fr— Maschio altf‘:gl.io in acciaio sinterizzato per fqri ciech.i ) »
A-SFT A Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio 1/4-1" A.344
v inox
u ] Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi _qw
SR 0X Per applicazioni generali su acciai e acciai inox =T RS
Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
_—— Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
A-POT v A Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio N.0-N.12 A.346
inox
I Maschio a taglio in HSSE per fori passanti _
S 0X Per applicazioni generali su acciai e acciai inox NO=0412 | Ay
Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
fro— Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
A-SFT A Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio N.O-N.12 A348
v inox
y — Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi _
SSET] 0X Per applicazioni generali su acciai e acciai inox N.0=N.12" [ A.349
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G - Foro passante

Maschio a taglio

Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
e Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
e g - A-POT A Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio 1/8-1"  A350
g inox
- I Maschio a taglio in HSSE per fori passanti "
> EsCl 0X Per applicazioni generali su acciai e acciai inox 1/8-1 ABI
kb LLL UL Y Maschio a taglio in HSSE per fori passanti 0
A -
T TR = - 2o Per acciai generici 1/850 4352
G - Foro cieco
Maschio a taglio
Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
‘ A-SFT Maschio a't‘agliio in acciaio sinterizzato per fqri ciech'i ) »
m NUOVO DIMENSIONI v A i/?]lga)l(veloata di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio 1/16-1 A353
— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi ..
m S-SFT X Per applicazioni generali su acciai e acciai inox =1 R
. —— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi _qn
m aSh 0X Per applicazioni generali su acciai e acciai inox 178-1 R
ra A . = Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi _qn
!‘xﬁ el ?- cel Per acciai generici 1/8-1 6
Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a bassa torsione
= — o SH-SFT Per acciai legati = 1100N/mm? 1/8-1/2  A357
" Creazione di un truciolo corto
. Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi 1/8-1"
™ M-SFT-DUPLEX TiN Rivestimento TiN A.358
’ ! Per acciai inox, Duplex, Super Duplex
_—— Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
m\_—" B CC-SFT N Per acciai generici, acciai inox e alluminio 1/8-1/2  A359
Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC
G - Fori passanti e ciechi
Maschio a taglio
e . - Pagi-
Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma = =
Maschio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori
F— vy — ciechi o
——— — VP-DC-MT v ber ghisa 1/16-2"  A360
Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min
[RTPPRITITT - | Maschio a taglio in HSSE a elica dritta per fori passanti e fori ciechi
B e 34— GG-MT Ni-Ox Rivestimento NiOx 1/8-1/2  A361
' Per ghisa
_—— Maschio a taglio in metallo duro a denti diritti per fori passanti e
W D —) VX-OT - ciechi 18-1/2  A362
Per acciai temprati fino a 62HRC
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G - Deformazione

Maschio a rullare

Serie di prodotti === = A-Brand
S-XPF - A
S-OIL-XPF T A
S-XPF-GL T A
M-NRT TN

Caratteristiche

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Con lubrificazione laterale

Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi.
Per acciai generici, acciai inox e alluminio
Senza canalini di lubrificazione per maggiore rigidita

Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi
Per acciai inox e alluminio

Gamma Pagina
1/8-1" A.363
1/4-1" A.364
1/8-1"  A365
1/8-3/4 A.366

Rc (BSPT) - Fori passanti e ciechi

Maschio a taglio

MRY=1 1

=
mes—a

NPSF - Foro cieco

Maschio a taglio

Serie di prodotti mmsm = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori
A-SFTRC I passanti e ciechi "
v A. Maschiatura ad alta velocita su acciai generici e alluminio 1/16-1 Retar
RC (BSPT) conico 1:16
Maschio in acciaio sinterizzato a elica dritta per fori passanti e fori
— ciechi "
FACY v A Maschiatura ad alta velocita su acciai generici e alluminio WB=1 A.368
RC (BSPT) conico 1:16
- Maschio a taglio in HSSE a denti diritti per fori passanti e ciechi
S-TPT oX Per acciai generici e alluminio 1/8-1"  A369
RC (BSPT) conico 1:16
Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori
A-SFT FORM E —— passanti e ciechi "
NUOVO v A Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio Wie=1 R

inox

NPT - Fori passanti e ciechi

Maschio a taglio

T Ty
Illmm'_ . —
o — - —

Serie di prodotti === = A-Brand
A-SFT NPT ]
NUOVO v
NPT

Caratteristiche

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
Maschiatura ad alta velocita su acciai generici e alluminio
Conicitaed 1:16

Maschio a taglio in HSSE a denti diritti per fori passanti e ciechi
Per acciai generici, alluminio e ghisa
Conicitaed 1:16

Gamma Pagina

1/16-1"  A371

1/16-1"  A372




INDICE

Filettatura

PG - Fori passanti e ciechi

Maschio a taglio

Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina

— Maschio a taglio in HSSE a denti diritti per fori passanti e ciechi
A ey S PG Per acciai generici, alluminio e ghisa 7-48 A373
Per filetti PG

Serie a Mano - Fori Passanti & Fori ciechi

Maschio a taglio

Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
b
) Maschio a taglio in HSS a denti diritti per fori passanti e ciechi
- HT Per acciai generici, alluminio e ghisa M2-M20 A374
' +—] Filettatura progressiva, set di tre maschi con gambo corto

?-

- fr— Maschio a taglio in HSSE a denti diritti per fori passanti e ciechi
= HT-VA-OX ox Per acciai generici, alluminio e ghisa M2-M20 A375
= Filettatura progressiva, set di tre maschi con gambo corto

: 3
Maschiatore Synchrofit 3
£
Maschio a taglio =
c
Serie di prodotti === A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina %
- s
Mandrino per maschiature sincronizzate é’
SynchroMaster Per maschiature da M3 a M12 - A.376 [N
HSK e BT type, per pinze ER16
W Mandrino per maschiature sincronizzate
m.-___m("___ SynchroMaster Per maschiature da M3 a M12 = A376
J—'____,..- Tipo BT, per pinze ER16 "
L ?
Mandrino per maschiature sincronizzate (/
e ! e SynchroMaster Per maschiature da M3 a M12 - A376 ’/
; [ Tipo a gambo cilindrico, per pinza ER16

Fresa a Filetatre

Fresa a Filetatre

Serie di prodotti ===~ A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina

P v o
M EgiAs

Fresa a filettare con una sola passata
Per filettature interne eseguite @ =IE | ASE

[
>

Fresatura di filetti senza foro pilota per materiali temprati

p # » _——
:&;_\‘dt AT-2 DUROREY A Taglio sinistro (Con rotazione del mandrino sinistro) M3-M20 A379

Fino a 65HRC

Mk o — Fresa a filettare in metallo duro per filettature anche senza preforo
H ﬁ ! AT-2 R-SPEC DLCAGUSS A Elica sinistra (rotazione del mandrino sinistra), 2 eliche M3-M12  A.380
i Per alluminio

= H " NUOVO WXS Passaggio centrale del refrigerante EB=4E | At

H WH-EM-PNC — Fresa a filettare in metallo duro per filettature anche senza preforo M3-M12 A381
& WXS Taglio sinistro (Con rotazione del mandrino sinistro) :
WHO-EM-PNC Fresatura di filetti senza foro pilota per materiali temprati
— Taglio sinistro (Con rotazione del mandrino sinistro)
DIMENSIONI Fino a 62HRC
SC Fresa a filettare in metallo duro con tagliente a 3 creste M1,8 -
ﬁ ROCSEENCSE _— Per tuti i materiali e acciai temprati fino a 50HRC M20 4383
WXS
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Filettatura | Index

i,

llll’

N,

20

INDICE

Filettatura

Fresa a Filetatre

Fresa a Filetatre

Serie di prodotti

WH-VM-PNC

WX-PNC

WXO-ST-PNC

AT-1

AT-2

WH-VM-PNC

WX-PNC

WHO-EM-PNC
NUOVO

WX-ST-PNC-3P

WX-PNC

AT-1

AT-2

WX-PNC

AT-1

AT-1

AT-2

WX-PNC

SC
|

WXS

I
WX

|
WX

_—
EgiAs

DUROREY

WXS

WX

WXS

WXS

WX

EgiAs

]
DUROREY

WX

Eqgils

EgiAs

DUROREY

WX

A-Brand

Caratteristiche

Fresa a filettare in metallo duro per piccole misure
Per tuti i materiali e acciai temprati fino a 50HRC

Fresa a filettare in metallo duro
Per tutti i materiali

Fresa a filettare in metallo duro con refrigerazione interna
Per tutti i materiali e acciai temprati fino a 45HRC

Fresa a filettare con una sola passata
Per filettature interne eseguite

Fresatura di filetti senza foro pilota per materiali temprati
Taglio sinistro (Con rotazione del mandrino sinistro)
Fino a 65HRC

Fresa a filettare in metallo duro per piccole misure
Per tuti i materiali e acciai temprati fino a 50HRC

Fresa a filettare in metallo duro
Per tutti i materiali

Fresa a filettare in metallo duro per filettature anche senza preforo
Per acciai temprati fino a 62HRC and stainless steel

Fresa a filettare in metallo duro con tagliente a 3 creste
Per tuti i materiali e acciai temprati fino a 50HRC

Fresa a filettare in metallo duro
Per tutti i materiali

Fresa a filettare con una sola passata
Per filettature interne eseguite

Fresatura di filetti senza foro pilota per materiali temprati
Taglio sinistro (Con rotazione del mandrino sinistro)
Fino a 65HRC

Fresa a filettare in metallo duro
Per tutti i materiali

Fresa a filettare con una sola passata
Per filettature interne eseguite

Fresa a filettare con una sola passata
Per filettature interne eseguite

Fresatura di filetti senza foro pilota per materiali temprati
Taglio sinistro (Con rotazione del mandrino sinistro)
Fino a 65HRC

Fresa a filettare in metallo duro
Per tutti i materiali

Gamma

M1 - M5

M6 - M27

M6 - M27

1/4-1

No.8-1/2

N.8

1/4-7/8

G1/16-
G1/2

G1/8-G2

1/16-3/8

1/16-2

Rc1/16 -
Rc1

Rc1/8 -
Rc2

Rp 1/16 -
Rp 2

NPT 1/16 -
NPT 2

NPT 1/16
-NPT 1

NPT 1/16
-NPT 2

Pagina

A.384

A.385

A.386

A.387

A.388

A.389

A.390

A.391

A.392

A.393

A.394

A.395

A.396

A.397

A.398

A.399

A.400




INDICE

Filettatura

Tamponi Filettati

Tamponi Filettati

Serie di prodotti Caratteristiche Gamma Pagina
‘”‘— — [ E-DCT Correzione diametro utensile per fresa a filettare M(J)3 - A401
Riduce il tempo di attrezzaggio macchina M(J)20 ’
1/4-3/4
[ i E-DCT Correzione diametro utensile per fresa a filettare UNJC A402
Riduce il tempo di attrezzaggio macchina 1/4-3/4 ;
UNJF
) ) . 1/4-3/4
""’_ . [ Correzione diametro utensile per fresa a filettare EG-UNJC
E-DCT Riduce il tempo di attrezzaggio macchina 1/4-3/4 A.402
EG-UNJF
Correzione diametro utensile per fresa a filettare
DCT Riduce il tempo di attrezzaggio macchina M6-M24  A403
Gamma misurabile 100% ~ -50%, tolleranza del filetto in 6H
Correzione diametro utensile per fresa a filettare
DCT Riduce il tempo di attrezzaggio macchina 5/16UNJF  A.404
Gamma misurabile 100% ~ -50%, tolleranza del filetto in 3B
DCT75 Correzione diametro utensile per fresa a filettare
Riduce il tempo di attrezzaggio macchina M6-M16 A.405
prrrr Gamma misurabile 100% ~ -50%, tolleranza del filetto in 6H
x
o i 1/4UNC - S
-~ DCT75 Correzione diametro uten5|le'per fresa a filettare 1/2UNC c
| Riduce il tempo di attrezzaggio macchina 1/4UNF A.406 -
Preer Gamma misurabile 100% ~ -50%, tolleranza del filetto in 3B - -
1/2UNF ©
=
Correzione diametro utensile per fresa a filettare 3
DCT75 Riduce il tempo di attrezzaggio macchina Rc1/16 - A407 -
| g Gamma misurabile 100% ~ -50%, tolleranza del filettoin classe R Rc3/8 : k7]
Frerr oPT 9
T
[ I L] L] I L]
Filiere Circolari s
s . . (/
Filiere Circolari ’/,
Serie di prodotti === = A-Brand Caratteristiche Gamma Pagina
\% HSS Filiere circolari DIN223B
& DIN 223B Con ingresso a spirale per un'espulsione del truciolo in avanti M3-M20 A410
T L Rastremazione su entrambi i lati.
J HSS Filiere circolari DIN223B
N DIN 223B Con ingresso a spirale per un'espulsione del truciolo in avanti 1/8-1/2 A411
‘ ]— - Rastremazione su entrambi i lati.
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1ISO 13399 LEGENDA

Filettatura | ISO 13399 Legenda

Codice ISO Descrizione
APMX Massima profondita di taglio
BD Diametro del corpo
DC Diametro di taglio
DCON Diametro del gambo
DCONMS Diametro attacco lato macchina
DCONWS Diametro attacco lato pezzo
DN Diametro del collo
DRVS Dimensione del quadro
LF Lunghezza funzionale
LH Lunghezza testina
LS Lunghezza del gambo
LU Lunghezza utile (max. consigliata)

8 NOF Numero di scanalature

g’, OAL Lunghezza totale

g P Passo (P)

a PHD Diametro del preforo

— D Diametro del filetto

g THCHL Lunghezza dell'imbocco

‘® | THCHT Tipo di imbocco

% THLGTH Lunghezza filettatura

E TP_TPI Passo del filetto

i

i,
3
4

922



A-POT M

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

E— 8
2
m Ei d +*'W'+'*':%'*'@'*
Tipo 1 THLGTH
g o
LF Q
g | S—
8
) [=]
. = RO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Prima scelta per qualita e performance z
(]
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti Tipo3 — e a— 77@,7
= Rivestimento multilayer TiICN THLGTH >
0Q~
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox =
2
=)
s
@® ® @® @® @® | N e O| L g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX AC, ADC Ti %
w
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min g
s
A w102 1502 mi] ] E
v 6HX  SHK . a DIN371  DIN376 i
S| -
9
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48145111 1 0,25 40 5 - 2,5 2,1 2 1 371
48145112 1,1 0,25 40 5 - 2,5 21 2 1 371
48145113 1,2 0,25 40 5 - 2,5 21 2 1 371 ¢
48145115 1,4 0,3 40 7 - 2,5 21 2 1 371 )
48145118 1,6 0,35 40 8 - 2,5 21 2 1 371 '/,
48145119 1,7 0,35 40 8 - 2,5 21 2 1 371 ,/
48145120 1,8 0,35 40 8 - 2,5 21 2 1 371
48145125 2 04 45 8 = 28 2,1 2 1 371
48145127 22 0,45 45 9 . 28 2,1 2 1 371 S
48145128 23 04 45 9 = 28 2,1 2 1 371 =
48145133 2,5 0,45 50 9 - 28 2,1 2 1 371 -
48145136 26 0,45 50 9 = 28 2,1 2 1 371 s
48145138 3 05 56 11 18 35 2,7 3 2 371
48145142 3,5 0,6 56 12 20 4 3 3 2 371
48145144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 2 371
48145147 4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3 2 371
48145149 5 08 70 16 25 6 49 3 2 371
48145152 55 09 80 17 30 6 49 3 2 371
48145155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 2 371
48145158 7 1 80 19 30 7 55 3 2 371
48145161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48145165 9 1,25 90 22 35 9 7 3 2 371
48145169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 2 371
48145139 3 05 56 11 - 22 - 3 3 376
48145185 4 07 63 13 = 28 2,1 3 3 376
48145150 5 08 70 16 = 35 2,7 3 3 376
48145187 6 1 80 19 - 4,5 34 3 3 376
48145159 7 1 80 19 = 55 43 3 3 376
48145188 8 1,25 90 22 . 6 49 3 3 376
48145166 9 1,25 90 22 = 7 55 3 3 376
48145189 10 1,5 100 24 . 7 55 3 3 376
48145175 11 1,5 100 24 = 8 6,2 3 3 376
48145179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376
48145191 14 2 110 30 - 11 9 3 3 376
48145202 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
48145214 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376
48145228 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 376
48145238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 376
48145247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
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https://www.youtube.com/shorts/65mwQFWtfdU

A-OIL-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

Tipo 1

,17,

THLGTH

LU

DCON

LF

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti

= Rivestimento multilayer TiICN

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox

Con lubrificazione laterale

.2
=)
©
-
g @® ® @® @® @® | N e O 1y
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX AC, ADC Ti
wv
g 15-60 15-60 10-60 830 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
©
A m em == 1502 L s
b v 6HX B/4 DIN371  DIN376
2
i
e EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
~
48214155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 371
48214161 8 1,25 90 22 35 8 6.2 3 1 371
48214169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 371
48214179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
I~ 48214191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 376
& 48214202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 376
4 48214214 18 2,5 125 34 . 14 11 3 2 376
48214228 20 25 140 34 = 16 12 3 2 376
S 48214238 22 2,5 140 34 . 18 14,5 3 2 376
= 48214247 24 3 160 38 5 18 14,5 3 2 376
@
=
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https://www.youtube.com/shorts/65mwQFWtfdU

A-POT 6GX NUOVO DIMENSIONI M

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

4
e — o)
(]
- [a]
o g = o
Tipo 1 THLGTH
A%
LF &
4
o
(8]
[=]
=== = R
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Prima scelta per qualita e performance z
(]
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti Tipo3 —— & 77@,7
= Rivestimento multilayer TiICN THLGTH >
Q.
T . . .. .. . L LF <
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Per tolleranza interna 6G
2
=)
s
@® ® @® @® @® | N e O| L g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX AC, ADC Ti E
9]
w
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min g
(o]
£
A w103 === == E
v 66X B/4 DIN371  DIN376 g
KT
i
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48205125 2 04 0,019 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48205133 2,5 0,45 0,02 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
48205138 3 05 0,02 56 11 18 35 2,7 3 2 371 :
48205144 4 07 0,022 63 13 21 45 34 3 2 371 ’
48205149 5 08 0,024 70 16 25 6 49 3 2 371 %
48205155 6 1 0,026 80 19 30 6 49 3 2 371 %
48205161 8 1,25 0,028 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48205169 10 15 0,032 100 24 39 10 8 3 2 371
48205179 12 1,75 0,034 110 28 - 9 7 3 3 376 S
48205191 (W) 14 2 0,038 110 30 = 11 9 3 3 376 =
48205202 16 2 0,038 110 32 - 12 9 3 3 376 -
=

95


https://www.youtube.com/shorts/65mwQFWtfdU

Filettatura | Maschio a taglio

LI

96

A-POT 7GX NUOVO DIMENSIONI

oD

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

— T —

TipO 1 THLGTH
9
. LF &
I 4
o
(8]
[=]
== e =
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Prima scelta per qualita e performance z
(]
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti Tipo 3 — — 77@,7
= Rivestimento multilayer TiICN THLGTH >
Q.
T . . .. .. . L LF <
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Pertolleranza interna 7G
@® @® @® @® @® | N e O| L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
A m m == ] == E==
Vv 76X B/4 DIN371 DIN 376
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48206125 2 04 0,038 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48206133 25 0,45 0,04 50 9 = 28 2,1 2 1 371
48206138 3 05 0,04 56 11 18 35 27 3 2 371
48206144 4 07 0,044 63 13 21 45 34 3 2 371
48206149 5 08 0,048 70 16 25 6 4,9 3 2 371
48206155 6 1 0,052 80 19 30 6 4,9 3 2 371
48206161 8 1,25 0,056 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48206169 10 15 0,064 100 24 39 10 8 3 2 371
48206179 12 1,75 0,068 110 28 - 9 7 3 3 376
48206191 (Vew) 14 2 0,076 110 30 - 11 9 3 3 376
48206202 16 2 0,076 110 32 - 12 9 3 3 376



https://www.youtube.com/shorts/65mwQFWtfdU

A-POT +0.1 i

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4

== (e}

(6]

L o

S 8 - =1 =5 O
Tipo 1 THLGTH
LU Q>\9
LF <

DCON

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti

= Rivestimento multilayer TiICN

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox

» Maschio maggiorato 6H +0,1Tmm

.2

=)

©

)

N e ©

o

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC =

9]

w

15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 51 8-20 m/min §

©

A n m == 60 e =gm E

v +0.1 B/4 DIN371  DIN376 g

2

iT
EDP i) TP LF THLGTH L DCON DRVS NOF Tipo DIN
48259138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 371
48259144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48259149 5 0,8 70 16 25 6 49 3 1 371
48259155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 371
48259161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371
48259169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 371
48259179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
48259202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 376
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Filettatura | Maschio a taglio

LI
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A-LT-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

4
T R g
[a]
e e e e
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
o
(8]
[=]
== e =
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Prima scelta per qualita e performance z
(]
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti Tipo 3 — — 77@,7
= Rivestimento multilayer TiICN THLGTH >
Q.
T . . .. .. . L LF <
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio
@® @® @® @® @® | N e O| L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
A M PM N [S02 e I
Vv 6HX B/4 DIN371 DIN 376
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Tipo DIN
48210125 2 04 80 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48210133 25 0,45 100 9 = 28 21 2 1 371
48210138 3 05 100 1 18 35 27 3 2 371
48210144 4 0,7 125 13 21 4,5 34 3 2 371
48210149 5 08 160 16 25 6 4,9 3 2 371
48210155 6 1 160 19 30 6 4,9 3 2 371
48210161 8 1,25 180 22 35 8 6,2 3 2 371
48210169 10 15 200 24 39 10 8 3 2 371
48211155 6 1 160 19 - 45 34 3 3 376
48211161 8 1,25 180 22 - 6 49 3 3 376
48211169 10 1,5 200 24 = 7 5,5 3 3 376
48211179 12 1,75 200 28 - 9 7 3 3 376
48211191 14 2 200 30 - 11 9 3 3 376
48211202 16 2 200 32 - 12 9 3 3 376
48211214 18 2,5 200 34 - 14 11 3 3 376
48211228 20 2,5 200 34 - 16 12 3 3 376



https://www.youtube.com/shorts/69pJ9kcY8vs

A-POT-LH i

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

—— ) —e o

THLGTH

DCON

Tipo 1

LU
Q.
LF <

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti

= Rivestimento multilayer TiICN

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox

Per filetti sinistri

K]
=)
[+]
-
@ @ @ @ ® || ‘N O oIl H g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% N INOX AC, ADC Ti E
(9]
wv
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min g
©
A w502 e ogm om0 g
v 6HX B/4 DIN37I  DIN376  \, I
ko,
T
EDP ™ TP LF THLGTH W DCON DRVS NOF Tipo DIN
48218138 3 0,5 56 1 18 3,5 2,7 3 1 371
48218144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48218149 5 0,8 70 16 25 6 49 3 1 371 )
48218155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 371 ﬂ'
48218161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371 /,
48218169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 371 ,/
48218179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
48218191 14 2 110 30 - 11 9 3 2 376
48218202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 376 8
48218214 18 25 125 34 - 14 11 3 2 376 -
48218228 20 2,5 140 34 - 16 12 3 2 376 "q';
48218238 22 25 140 34 - 18 14,5 3 2 376 E
48218247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 376

29
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Filettatura | Maschio a taglio

LI
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A-POT-HB Weldon

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
(e}
, 3
@3 - O
THLGTH
Ly 2
Q.
LF <
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Con codolo Weldon
O) O] @ O) Ol N N e oln H
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min
A m opm = 102 == mm DN,
v 6HX B/4 DIN371 DIN376 1835
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48221138 3 0,5 56 11 18 6 4,9 3 371/1835
48221144 4 07 63 13 21 6 49 3 371/1835
48221149 5 08 70 16 25 6 4,9 3 371/1835
48221155 6 1 80 19 30 6 49 3 371/1835
48221161 8 1,25 90 22 35 8 62 3 371/1835
48221169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 371/1835
48221179 12 1,75 110 28 46 12 9 3 376/1835
48221191 14 2 110 30 49 14 1 3 376/1835
48221202 16 2 110 32 56 16 12 3 376/1835



https://www.youtube.com/shorts/65mwQFWtfdU

S-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
T — ) 8
[=]
= S = MR
Tipo 1 THLGTH
LU &
LF <
z
8
[=]
Tipo 2 @
THLGTH 2)
LF OQS
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
£
O) O] @ @® Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX -\EJ
wv
15-24 10-15 10-15 813 8-16 10-15 m/min <
=
g
(1) 6H  SHemas /4 DIN371  DIN376 ]
9
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48224111 1 0,25 40 5 = 2,5 Al 2 1 371
48224112 11 0,25 40 5 = 25 2,1 2 1 371
48224113 1,2 0,25 40 5 = 2,5 2,1 2 1 371 ¢
48224115 14 03 40 7 - 25 2,1 2 1 371 ’
48224118 16 035 40 8 - 25 2,1 2 1 371 'f,
48224119 1.7 0,35 40 8 = 25 2,1 2 1 371 ,/
48224120 18 035 40 8 - 25 2,1 2 1 371
48224125 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48224127 2,2 0,45 45 9 - 2,8 2,1 2 1 371 s
48224128 23 04 45 9 - 2,8 2,1 2 1 371 =
48224133 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371 kT
48224136 26 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371 =
48224138 3 05 56 1 18 35 2,7 3 1 371
48224142 35 0,6 56 12 20 4 3 3 1 371
48224144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48224147 4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48224149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48224152 55 09 80 17 30 6 49 3 1 371
48224155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 371
48224158 7 1 80 19 30 7 55 3 1 371
48224161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371
48224165 9 1,25 ) 22 35 9 7 3 1 371
48224169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 371
48224140 3 05 56 1 - 22 - 3 2 376
48224185 4 07 63 13 - 2,8 2,1 3 2 376
48224150 5 038 70 16 - 35 2,7 3 2 376
48224187 6 1 80 19 - 4,5 34 3 2 376
48224159 7 1 80 19 - 55 43 3 2 376
48224188 8 1,25 90 22 - 6 4,9 3 2 376
48224166 9 1,25 ) 22 - 7 55 3 2 376
48224189 10 1,5 100 24 - 7 55 3 2 376
48224175 1 15 100 24 - 8 62 3 2 376
48224179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
48224191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 376
48224202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 376
48224214 18 2,5 125 34 = 14 11 3 2 376
48224228 20 2,5 140 34 = 16 12 3 2 376
48224238 22 25 140 34 - 18 145 3 2 376
48224247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 376
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S-POT 6G

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

),7,

DCON

Tipo 1 THLGTH
A%
LF &
4
o
(8]
[=]
== e =
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti B
. o g
= Trattamento di vaporizzazione Ti — ——— — 77@,7
ipo3
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox THLGTH >
. LF 5%
= Per tolleranza interna 6G
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX .
1524 10-15 10-15 81 8-16 10-15 m/min
(1).4 B/4 DIN371 DIN 376
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48272125 2 04 0,019 45 8 - 28 2,1 2 1 371
48272133 25 0,45 0,02 50 9 = 28 2,1 2 1 371
48272138 3 05 0,02 56 11 18 35 27 3 2 371
48272144 4 07 0,022 63 13 21 45 34 3 2 371
48272149 5 08 0,024 70 16 25 6 4,9 3 2 371
48272155 6 1 0,026 80 19 30 6 4,9 3 2 371
48272161 8 1,25 0,028 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48272169 10 1,5 0,032 100 24 39 10 8 3 2 371
48272179 12 1,75 0,034 110 28 - 9 7 3 3 376
48272191 14 2 0,038 110 30 - 11 9 3 3 376
48272202 16 2 0,038 110 32 - 12 9 3 3 376




S-POT 7G

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

4
A S .
(]
[a]
s e s — SO
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
o
(8]
[=]
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti B
o g
= Trattamento di vaporizzazione Ti —— & 77@,7
ipo3
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox THLGTH >
. LF %
= Pertolleranza interna 7G
2
=)
©
)
@® ® @® @® ® N g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX .-F_J
w
15-24 10-15 1015 8-13 8-16 1015 m/min g
©
M HSSE "o 76 === == 2
0X B/4 DIN371  DIN376 £
v
i
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48273125 2 04 0,038 45 8 - 28 2,1 2 1 371
48273133 2,5 0,45 0,04 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
48273138 3 05 0,04 56 11 18 35 2,7 3 2 371 :
48273144 4 0,7 0,044 63 13 21 4,5 34 3 2 371 f'
48273149 5 08 0,048 70 16 25 6 49 3 2 371 %
48273155 6 1 0,052 80 19 30 6 49 3 2 371 %
48273161 8 1,25 0,056 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48273169 10 15 0,064 100 24 39 10 8 3 2 371
48273179 12 1,75 0,068 110 28 - 9 7 3 3 376 S
48273191 14 2 0,076 110 30 - 11 9 3 3 376 =
48273202 16 2 0,076 110 32 - 12 9 3 3 376 -
=
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S-POT +0.1

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(o]
(6]
e :
S T =Tty = et et = e 2N
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
» Maschio maggiorato 6H +0,1Tmm
@® @® @® @® ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
0X +0.1 B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48271138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 371
48271144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48271149 5 0,8 70 16 25 6 49 3 1 371
48271155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 371
48271161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371
48271169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 371
48271179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
48271191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 376
48271202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 376
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Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

—T— = 0

Tipo 1 THLGTH

©
- |
3
(8]
) o
=1 = ¢
Tipo 2
©
9

THLGTH

LU

LF

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti

= Trattamento di vaporizzazione Ti —— & 77@,7
ipo3
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox THLGTH &
X LF <
= Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio
2
=)
©
)
@® @® @® @® ® N g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX E
v
w
1524 10-15 1015 8-13 8-16 10-15 m/min g
— ©
0X 6H B/4 S
)
<
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo
48278125 2 04 80 8 - 2,8 2,1 2 1
48278133 25 0,45 100 9 = 28 21 2 1
48278138 3 0,5 100 11 18 35 2,7 3 2
48278144 4 0,7 125 13 21 4,5 34 3 2
48278149 5 08 160 16 25 6 4,9 3 2
48278155 6 1 160 19 30 6 4,9 3 2
48278187 6 1 160 19 - 45 34 3 2
48278161 8 1,25 180 22 35 8 6,2 3 2
48278188 8 1,25 180 22 = 6 4,9 3 2
48278169 10 15 200 24 39 10 8 3 2
48278189 10 1,5 200 24 . 7 55 3 2
48278179 12 1,75 200 28 - 9 7 3 3
48278191 14 2 200 30 - 11 9 3 3
48278202 16 2 200 32 - 12 9 3 3
48278214 18 2,5 200 34 - 14 11 3 3
48278228 20 2,5 200 34 - 16 12 3 3
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Tipo 1

,17,

THLGTH

LU

DCON

LF

Tipo 2 9
THLGTH S
§
LF %

DCON

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti

Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Per filetti sinistri

L
=)
©
-
" o e e e e
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
(%)
S 4 045 045 813 816 1015 mymin
o
2 M Hse ™= 1502 o om0
IS oX 6H B/4 DIN371  DIN376  \
K
T
i EDP ™ TP LF THLGTH L DCON DRVS NOF Tipo DIN
LN
48280138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 371
48280144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48280149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48280155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 371
: 48280161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371
& 48280169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 371
Vad 48280179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 376
48280191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 376
s 48280202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 376
= 48280214 18 2,5 125 34 = 14 11 3 2 376
"q'; 48280228 20 2,5 140 34 = 16 12 3 2 376
s 48280238 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 2 376
48280247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 2 376
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Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
[o]
(&)
T . DI -
T T 17 = O
THLGTH
Ly 2
Q.
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
= Con codolo Weldon
2
=)
©
)
O) O] @ @® Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX .{_:
v
wv
15-24 10-15 10-15 813 8-16 10-15 m/min g
B
0X 6H B/4 DIN371 1835 S
K]
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48279138 3 0,5 56 11 18 6 4,9 3 371/1835
48279144 4 07 63 13 21 6 49 3 371/1835
48279149 5 038 70 16 25 6 4,9 3 371/1835
48279155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 371/1835
48279161 8 1,25 90 22 35 8 62 3 371/1835
48279169 10 15 100 24 39 10 8 3 371/1835
48279179 12 1,75 110 28 46 12 9 3 371/1835
48279191 14 2 110 30 49 14 1 3 371/1835
48279202 16 2 110 32 56 16 12 3 371/1835
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VA-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

4
C—— :
(]
3 [a]
— T I = @ _
s b A AAALALLS . THLGTH
—— Tipo 1
— PITITIITTTTIT P 2
ML LF &
4
[e]
(8]
[=]
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF | <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti B
o g
= Trattamento di vaporizzazione Ti — ——— — 77@,7
ipo3
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox THLGTH >
LF 5%
@® @® @® @® ® e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GGG
1524 10-15 10-15 813 8-16 10-15 m/min
0X 6H B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
63812560 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
63812860 2.2 0,45 45 9 = 28 21 2 1 371
63813360 2,5 0,45 50 9 = 28 2,1 2 1 371
63813860 3 05 56 = 18 35 27 3 2 371
63814060 35 06 56 . 20 4 3 3 2 371
63814460 4 07 63 = 21 45 34 3 2 371
63814960 5 08 70 - 25 6 4,9 3 2 371
63815560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371
63816160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 371
63816960 10 1,5 100 - 39 10 8 3 2 371
63913860 3 0,5 56 11 - 2.2 - 3 3 376
63914460 4 07 63 13 - 2.8 21 3 3 376
63914960 5 038 70 16 - 35 2,7 3 3 376
63915560 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376
63916160 8 1,25 90 22 - 6 4,9 3 3 376
63916960 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 376
63917960 12 1,75 110 28 . 9 7 3 3 376
63919160 14 2 110 30 = 11 9 3 3 376
63920260 16 2 110 32 = 12 9 3 3 376
63921460 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376
63922860 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 376
63923860 22 25 140 34 = 18 14,5 3 3 376
63924760 24 3 160 38 . 18 14,5 3 3 376
63926260 27 3 160 38 = 20 16 4 3 376
63927160 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376
63928160 33 35 180 50 = 25 20 4 3 376
63929460 36 4 200 56 - 28 22 4 3 376




VA-POT 6G

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

4
C——— :
(]
3 [a]
T = O
s b A AAALALLS . THLGTH
— \ Tipo 1
_— TITTTITIII0 Ipo RS
ML LF &
4
[e]
(8]
[=]
v EE=EE RO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti B
. o g
= Trattamento di vaporizzazione Ti ————— 7,@7
ipo3
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox THLGTH >
. LF 5%
= Per tolleranza interna 6G
2
=)
©
)
@® @® @® @® Ol K IC g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GGG E
v
w
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min g
©
0X 6G B/4 DIN371  DIN376 S
<
i
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
63812599 2 04 0,019 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
63813399 25 0,45 0,02 50 9 = 28 2,1 2 1 371
63813899 3 05 0,02 56 = 18 35 27 3 2 371 |
63814499 4 07 0,022 63 = 21 45 34 3 2 371 ’
63814999 5 08 0,024 70 - 25 6 49 3 2 371 %
63815599 6 1 0,026 80 = 30 6 4,9 3 2 371 %
63816199 8 1,25 0,028 90 - 35 8 6,2 3 2 371
63816999 10 1,5 0,032 100 - 39 10 8 3 2 371
63917999 12 1,75 0,034 110 28 = 9 7 3 3 376 s
63919199 14 2 0,038 110 30 = 11 9 3 3 376 =
63920299 16 2 0,038 110 32 - 12 9 3 3 376 s
=
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Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

4
[e]
(]
[a]
— T I = @ _
TipO 1 THLGTH
9
LF &
4
[e]
(8]
[=]
v EE=EE RO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF | <
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti -
[e)
(]
= Rivestimento multilayer TiCN Ti — ——— — 77@,7
ipo3
» Alta velocita di maschiatura in acciai generici, acciaio inox THLGTH >
LF &
@® @® @® O @® | L\ O O| L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti
1524 1524 15-24 8-20 8-20 20-40 20-40 10-15 8-15 m/min
M pg ™ 1S02 === ==
Vv 6HX B/4 DIN371 DIN 376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
83812568 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
83813368 25 0,45 50 9 = 28 21 2 1 371
83813868 3 05 56 . 18 35 27 3 2 371
83814468 4 07 63 = 21 45 34 3 2 371
83814968 5 08 70 - 25 6 4,9 3 2 371
83815568 6 1 80 = 30 6 4,9 3 2 371
83816168 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 371
83816968 10 1,5 100 - 39 10 8 3 2 371
83913868 3 0,5 56 11 - 2,2 - 3 3 376
83914468 4 07 63 13 - 2.8 21 3 3 376
83914968 5 038 70 16 - 35 27 3 3 376
83915568 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376
83916168 8 1,25 90 22 - 6 4,9 3 3 376
83916968 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 376
83917968 12 1,75 110 28 . 9 7 3 3 376
83919168 14 2 110 30 = 11 9 3 3 376
83920268 16 2 110 32 . 12 9 3 3 376
83921468 18 25 125 34 = 14 11 3 3 376
83922868 20 2,5 140 34 . 16 12 3 3 376
83923868 22 25 140 34 - 18 14,5 3 3 376
83924768 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
83926268 27 3 160 38 = 20 16 4 3 376
83927168 30 35 180 45 . 22 18 4 3 376




Z-OIL-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(o]
(6]
[=]
= PG
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
z
o
[}
[}
Tipo 2
THLGTH S
2\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
» Alta velocita di maschiatura in acciai generici, acciaio inox
= Con lubrificazione laterale
2
=)
©
)
O ©
Rl
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC <
v
wv
1524 15-24 15-24 8-2 8-20 20-40 20-40 10-15 8-15 m/min g
©
M pg ™ 1S02 === == 5
v 6HX B/4 DIN371  DIN376 s
<
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
83815588 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 371
83816188 8 1,25 90 - 35 8 6.2 3 1 371
83816988 10 1,5 100 . 39 10 8 3 1 371
83917988 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 376
83919188 14 2 110 30 = 11 9 3 2 376
83920288 16 2 110 32 = 12 9 3 2 376
83921488 18 2,5 125 34 = 14 11 3 2 376
83922888 20 25 140 34 - 16 12 3 2 376
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Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
[e]
" A - 8
- ‘ 2 — 1 | = O
o0, S r— +
Tipo 1 THLGTH
qﬁ%
LF Q
AL SR :
— - [e]
— : = s
PRRRRERRARRARAS - e e p— 77@77
Tipo 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF | <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti z
o
. : a
= Non rivestita Tipo3 I E——— 77@,7
= Per acciai generici THLGTH b
LF 5%
O O O O O O @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM GGG Al AC, ADC
1220 8-12 8-12 8-12 8-12 15-25 15-20 m/min
6H B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
60712560 2 0,4 45 8 - 2,8 21 2 1 371
60713360 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
60713860 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
60714060 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371
60714460 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371
60714960 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371
60715560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371
60716160 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 371
60716960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
60813860 3 05 56 1 - 22 - 3 3 376
60814460 4 07 63 13 - 28 2,1 3 3 376
60814960 5 08 70 16 - 35 2,7 3 3 376
60815560 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376
60816160 8 1,25 % 22 - 6 49 3 3 376
60816960 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 376
60817960 12 175 110 28 - 9 7 3 3 376
60819160 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
60820260 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
60821460 18 2,5 125 34 = 14 11 3 3 376
60822860 20 25 140 34 - 16 12 3 3 376
60823860 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 3 376
60824760 24 3 160 38 - 18 145 3 3 376
60826260 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
60827160 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376
60828160 33 35 180 50 - 25 20 4 3 376
60829460 36 4 200 56 - 28 22 4 3 376
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L LWL _ 2
— -

R

Maschio a taglio in HSSE per fori passanti

= Non rivestita
= Per acciai generici

» Secondo norma DIN 352 codolo lunghezza ridotta

O O O O O O O)
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam 666 A AC ADC
8-12 8-12 8-12 8-12

DCON

THLGTH

LF

©
&?

1220 15-25 15-20 m/min
6H B/4 352

EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
60513860 3 0,5 40 11 3,5 2,7 3 352
60514460 4 0,7 45 13 4,5 34 3 352
60514960 5 0,8 50 24 6 4,9 3 352
60515560 6 1 50 27 6 4,9 3 352
60516160 8 1,25 63 22 6 4,9 3 352
60516960 10 1,5 70 24 7 55 3 352

2
=)
©
-
(]
2
=
1%
wv
©
=
©
p
=]
=
©
-
-
<
i
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OORMOHHANMMIONK

DCON

e ——— — 1 = O
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
[e]
(8]
[=]
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF | <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti z
(]
= Rivestimento TiN ) — ——— — 77@,7
Tipo 3
- FII’\O a 850 N/mm2 THLGTH R
LF 5%
O O @® O ® O O @ O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GGG Al AC, ADC Ti
1524 10-15 10-15 813 8-16 1015 15-25 15-20 6-9 m/min
TiN 6H B/4 DIN371  DIN376
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Tipo DIN
6071256001 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
6071336001 2,5 0,45 50 9 - 28 2,1 2 1 371
6071386001 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
6071406001 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371
6071446001 4 07 63 5 21 45 34 3 2 371
6071496001 5 08 70 = 25 6 49 3 2 371
6071556001 6 1 80 5 30 6 49 3 2 371
6071616001 8 1,25 9 - 35 8 6.2 3 2 371
6071696001 10 1,5 100 - 39 10 8 3 2 371
6081386001 3 05 56 11 - 22 - 3 3 376
6081446001 4 0,7 63 13 - 2.8 2,1 3 3 376
6081496001 5 08 70 16 - 35 2,7 3 3 376
6081556001 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376
6081616001 8 1,25 90 22 5 6 49 3 3 376
6081696001 10 15 100 24 . 7 55 3 3 376
6081796001 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 376
6081916001 14 2 110 30 . 11 9 3 3 376
6082026001 16 2 110 32 = 12 9 3 3 376
6082146001 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376
6082286001 20 2,5 140 34 = 16 12 3 3 376
6082386001 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 376
6082476001 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
6082626001 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
6082716001 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376
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Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

4
[e]
(]
[a]
e e e e
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
[e]
(8]
[=]
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti z
(]
= Rivestimento multilayer TICN Ti —— & 77@,7
ipo3
- FIHO a 1000 N/mmz THLGTH R
LF &
2
=)
©
)
O O @® @® O O O O O g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GGG Al AC, ADC Ti E
v
wv
1524 10-15 1015 8-13 8-16 1015 15-25 15-20 6-9 m/min g
©
v 6H B/4 DIN371  DIN376 s
<
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
6071256002 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
6071386002 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
6071446002 4 07 63 . 21 45 34 3 2 371 |
6071496002 5 08 70 = 25 6 4,9 3 2 371 ’
6071556002 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 371 %
6071616002 8 1,25 90 = 35 8 6.2 3 2 371 %
6071696002 10 1,5 100 - 39 10 8 3 2 371
6081796002 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376
6081916002 14 2 110 30 . 11 9 3 3 376 s
6082026002 16 2 110 32 = 12 9 3 3 376 =
6082146002 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376 s
6082286002 20 25 140 34 - 16 12 3 3 376 =
6082386002 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 376
6082476002 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
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CC-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

__aauaaaaan I—— - Z
[&]
m_.! g a
%  I— S — T | = @ _
: Tipo 1 THLGTH
RULLLULLUL :
- - g‘ QQ"A
— LF
R il ——— =
(8]
o
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF | ©
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti z
o
= Rivestimento CrN Ti I ——— 7,@7
ipo3
= Per acciai generici e acciaio inox THLGTH >
Q.
. . i . LF <
= Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC
O) O] @ O ® |||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 2040  m/min
CrN 6HX B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48059125 2 0,4 45 8 = 2,8 2 2 1 371
48059133 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
48059138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
48059144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 371
48059149 5 08 70 . 25 6 4,9 3 2 371
48059155 6 1 80 = 30 6 49 3 2 371
48059161 8 1,25 ) - 35 8 62 3 2 371
48059169 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371
48060138 3 05 56 1 - 22 - 3 3 376
48060144 4 07 63 13 - 28 2,1 3 3 376
48060149 5 08 70 16 - 35 2,7 3 3 376
48060155 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376
48060161 8 1,25 % 22 - 6 49 3 3 376
48060169 10 15 100 24 - 7 55 3 3 376
48060179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 376
48060191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
48060202 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
48060214 18 25 125 34 = 14 11 3 3 376
48060228 20 25 140 34 - 16 12 3 3 376
48060238 22 25 140 34 - 18 14,5 3 3 376
48060247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 3 376
48060262 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
48060271 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376




CC-LT-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

1N AN e z
— - e —————— g
AR Q
s e s — SO
Tipo 1 THLGTH
Ky
LF &
z
o]
(8]
o
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU 2
LF ©
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti z
o
= Rivestimento CrN Ti R pe——— 77@,7
ipo3
= Per acciai generici e acciaio inox THLGTH >
. LF 5%
= Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio
2
=)
©
)
O) O] @ O @ |||@® g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al E
v
wv
15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 20-40 m/min g
©
M HSSE gy 1392 we 2
N 6HX B/4 S
)
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo
48114125 2 0,4 80 8 - 2,8 21 2 1
48114133 25 045 100 9 - 28 2,1 2 1
48114138 3 05 100 - 18 35 2,7 3 2
48114144 4 0,7 125 = 21 4,5 34 3 2
48114149 5 0,8 140 = 25 6 4,9 3 2
48114155 6 1 160 = 30 6 49 3 2
48114161 8 1,25 180 - 35 8 62 3 2
48114169 10 15 200 : 39 10 8 3 2
48114179 12 1,75 200 28 - 9 7 3 3
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HS-RFT-TIN

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

Tipo 1

LF

DCON

Tipo 2 - — —— @9
THLGTH
RS
LF 5%

Maschio a taglio in HSS per fori passanti.

= Rivestimento TiN

Per alte velocita di maschiatura su diversi materiali.

Taglio destro con elica sinistra per evacuazione frontale del truciolo.

O) O] @ O) ol N N e
C<02% | |o0s<c<os| | c>045% sam NoX AC ADC

27-32 27-32 22-27 22-27 15-20 50-100 40-100 m/min

AR [S02 e
M HSSE v a0 eH e i

Filettatura | Maschio a taglio

1T EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo
~
20710 3 05 46 11 19 4 32 3 1
20714 4 07 52 13 21 6 45 3 1
20718 5 08 60 16 24 6 45 3 1
20722 6 1 62 19 29 6 45 3 1
=4 20728 8 1,25 70 22 37 8 6 3 1
& 20734 10 15 75 24 41 8 6 3 2
4 20739 12 1,75 82 29 48 10 8 3 2
©
vl
=
e
(]
=
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AL-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

i
)
il

{ : = A +7,,,,+,7,:%,7,@1

UL - WA Tpo1 LT .
el ——— h =~y LF 9
 AARAAAdasaasa Z
8
[=]
=== = R
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti z
(]
. . [=]
= Non rivestita Tipo 3 SO ————— 7,@7
= Peralluminio e alluminio da fusione THLGTH >
LF 5%
2
=)
s
N KB N o
A AC, ADC c
a
1525 15-20 m/min o}
=
(o]
S
6H B/4 DIN371 DIN 376 g
<
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48019125 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48019133 25 0,45 50 9 = 28 21 2 1 371
66113860 3 05 56 . 18 35 27 3 2 371 |
66114460 4 07 63 = 21 45 34 3 2 371 ’
66114960 5 08 70 - 25 6 4,9 3 2 371 %
66115560 6 1 80 = 30 6 4,9 3 2 371 %
66116160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 371
66116960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
48019179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376 s
48019191 14 2 110 30 = 11 9 3 3 376 =
48019202 16 2 110 32 2 12 9 3 3 376 s
48019214 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376 =
48019228 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 376
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V-TI-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

4
o
(6]
[a]
— l R 17 R A - 4@7
Tipo 1
P THLGTH
©
LF &
z
o
19
[=]
Tipo 2 I P———— *'@’*
THLGTH S
N
. . . . . . . . LF OQ-
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per leghe di titanio
S
Ti
4-6 m/min
) 6H B/5 DIN 371
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Tipo DIN
48012138 3 0,5 56 12 3,5 2,7 3 1 371
48012144 4 0,7 63 16 4,5 34 3 1 371
48012149 5 08 70 19 6 49 3 1 371
48012155 6 1 80 23 6 4,9 3 1 371
48012161 8 1,25 90 30 8 62 3 1 371
48012169 10 15 100 38 10 8 3 1 371
48012179 12 1,75 110 28 10 8 3 2 -




E-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

.-Yl'""mmm'! . - %
T o [&]
e AL —-—«.g 2

- —=====—t X
v Wy Tipo 1 THLGTH
e —— — s

“rrrrnRRRRRRRRNRS.

DCON

Tipo 2 S isi——— 7'@’*
THLGTH S
LF y

= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Non rivestita

= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718

2

=)

©

)

@ ©

Rl

Ni <

[v]

2-4 m/min 8

=

©

S

6H B/5 DIN371 S

)

9

ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Tipo DIN
89313860 3 0,5 56 12 3,5 2,7 3 1 371
89314460 4 0,7 63 16 4,5 34 3 1 371
89314960 5 0,8 70 19 6 4,9 3 1 371
89315560 6 1 80 23 6 49 3 1 371
89316160 8 1,25 920 30 8 6,2 3 1 371
89316960 10 1,5 100 38 10 8 3 1 371

89417960 12 1,75 110 28 10 8 3 2 -
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WHR-NI-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

" — g/ S oy s I I — ,@7

Tipo 1
THLGTH
©
LF &
z
o
19
[=]
oy =1 O
THLGTH S
)
. . . . . . . . LF OQ-
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento HR
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
@®
Ni
24 m/min
HR 6H B/5 DIN 371
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Tipo DIN
48079138 3 0,5 56 12 3,5 2,7 3 1 371
48079144 4 0,7 63 16 4,5 34 3 1 371
48079149 5 038 70 19 6 4,9 3 1 371
48079155 6 1 80 23 6 4,9 3 1 371
48079161 8 1,25 ) 30 8 6.2 3 1 371
48079169 10 1,5 100 38 10 8 3 1 371
48079179 12 1,75 110 28 10 8 3 2 -




CPM-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(o]
(6]
[=]
= S = MR
Tipo 1 THLGTH
v L %
“qu qq-ﬁﬁ LF ©
z
o
[}
[}
Tipo 2
THLGTH S
2\
LF &
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Non rivestita
= Per acciai fino a 900 N/mm? e ghisa
(>0,45% 25-35 HRC 35-45 HRC
10-15 6-1 m/min
6H B/5 DIN 371 DIN 376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
80713860 3 0,5 56 - 11 3,5 2,7 3 1 371
80714460 4 0,7 63 - 13 4,5 34 3 1 371
80714960 5 08 70 - 16 6 49 3 1 371
80715560 6 1 80 - 19 6 49 3 1 371
80716160 8 1,25 90 - 22 8 6,2 3 1 371
80716960 10 15 100 - 24 10 8 3 1 371
80815560 6 1 80 19 - 45 3,4 3 2 376
80816160 8 1,25 20 22 - 6 49 3 2 376
80816960 10 1,5 100 24 - 7 55 3 2 376
80817960 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
80819160 14 2 110 30 - 11 9 3 2 376
80820260 16 2 110 32 - 12 9 4 2 376
80821460 18 2,5 125 34 - 14 11 4 2 376
80822860 20 2,5 140 34 - 16 12 4 2 376

Filettatura | Maschio a taglio
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H-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
C—— :
[&]
. [}
+7,,,,+,7,:%,7,@7
e m A AAALAALLLLAM TIpO 1 THLGTH
[ Qoo e
g LF >
-------- z
o]
(8]
o
=== e = N R
Tipo 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF ©
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti -
. oo g
= Trattamento di vaporizzazione Ti —————— 7,@7
ipo3
= Per acciai con durezza fino a 45HRC THLGTH b
LF 5%
P KCIN K O o}l H IOl H IC
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min
M py ™ 1S02 === E=m
0X 6H B/5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
88412560 2 0,4 45 8 = 2,8 2 2 1 371
88413360 25 045 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
88413860 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
88414460 4 07 63 - 21 4,5 34 3 2 371
88414960 5 038 70 - 25 6 4,9 3 2 371
88415560 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 371
88416160 8 1,25 ) - 35 8 62 3 2 371
88416960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
88517960 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376
88519160 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
88520260 16 2 110 32 - 12 9 4 3 376
88521460 18 25 125 34 - 14 1 4 3 376
88522860 20 2,5 140 34 - 16 12 4 3 376




VP-H-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
Q
[&]
[}
+7,,,,+,7,:%,7,@7
Tipo 1 THLGTH
Ky
LF &
z
o]
(8]
o
vy TEF=FEER-Oc
Tipo 2 THLGTH
LU 2
LF ©
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti -
[e}
o
= Rivestimento multilayer TICN Ti — 7,@7
ipo3
= Per acciai con durezza fino a 45HRC THLGTH b
LF 5%
2
=)
©
)
P KCIN K O N H [CIN H [ °
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC _\{:—J
wv
813 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min o
=
g
M pm ™= 1S02 e —m I E
v 6HX B/5 DIN371  DIN376 s
K]
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48084125 2 0,4 45 8 = 2,8 2 2 1 371
48084133 25 045 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
48084138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371 |
48084144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 371 ﬂ'
48084149 5 038 70 - 25 6 4,9 3 2 371 ‘%
48084155 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 371 %
48084161 8 1,25 ) - 35 8 62 3 2 371
48084169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
48084179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376 s
48084191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376 =
48084202 16 2 110 32 - 12 9 4 3 376 kT
48084214 18 25 125 34 - 14 1 4 3 376 =
48084228 20 2,5 140 34 - 16 12 4 3 376
48084238 22 25 140 34 = 18 14,5 4 3 376
48084247 24 3 160 38 = 18 14,5 4 3 376
48084262 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
48084271 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376
48084281 33 35 180 50 - 25 20 4 3 376
48084294 36 4 200 56 - 28 22 4 3 376
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VPO-H-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(o]
(6]
[=]
=== e = RO
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
Q
LF
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai con durezza fino a 45HRC
= Con lubrificazione laterale
@® O O O @® @®
(>0,45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
813 10-15 46 2-4 6-10 6-10 m/min
M pM = 1S02 === ==
Vv 6HX B/5 DIN371  DIN376
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48085155 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 371
48085161 8 1,25 90 = 35 8 6,2 3 1 371
48085169 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 371
48085179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 376
48085191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 376
48085202 16 2 110 32 = 12 9 4 2 376
48085214 18 2,5 125 34 - 14 11 4 2 376
48085228 20 25 140 34 - 16 12 4 2 376
48085238 22 2,5 140 34 2 18 14,5 4 2 376
48085247 24 3 160 38 - 18 14,5 4 2 376
48085262 27 3 160 38 - 20 16 4 2 376
48085271 30 35 180 45 - 22 18 4 2 376
48085281 33 35 180 50 - 25 20 4 2 376
48085294 36 4 200 56 - 28 22 4 2 376




A-SFT M

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

8
2
s e — :%,7,@7
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
8
) [=]
=== = R
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Prima scelta per qualita e performance z
(]
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi Tipo3 — e a— 77@,7
= Rivestimento multilayer TiICN THLGTH >
0@
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox =
2
=)
E
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC .S
w
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min g
(o]
£
A m oew T ONET 102 1502w = ] E
v 45 6HX SHX. s DIN371  DIN376 s
=M1, -
9
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48139111 1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 371
48139112 1,1 0,25 40 - 5 2,5 21 2 1 371
48139113 1,2 0,25 40 - 5 2,5 21 2 1 371 ¢
48139115 14 03 40 - 6 25 2,1 2 1 371 v
48139118 1,6 0,35 40 - 7 2,5 21 2 1 371 '/,
48139119 1,7 0,35 40 - 8 2,5 21 2 1 371 ’/
48139120 18 0,35 40 2 8 25 2,1 2 1 371
48139125 2 04 45 32 10 28 2,1 2 2 371
48139127 22 0,45 45 36 11 28 2,1 2 2 371 S
48139128 23 04 45 36 12 28 2,1 2 2 371 =
48139133 2,5 0,45 50 36 13 28 2,1 2 2 371 -
48139136 26 0,45 50 36 13 28 2,1 2 2 371 s
48139138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 2 371
48139142 35 06 56 48 20 4 3 3 2 371
48139144 4 0,7 63 56 21 4,5 34 3 2 371
48139147 4,5 0,75 70 6 25 6 4,9 3 2 371
48139149 5 08 70 6,4 25 6 49 3 2 371
48139152 55 09 80 7.2 30 6 49 3 2 371
48139155 6 1 80 8 30 6 49 3 2 371
48139158 7 1 80 8 30 7 55 3 2 371
48139161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 2 371
48139165 9 1,25 90 10 35 9 7 3 2 371
48139169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 2 371
48139139 3 05 56 4 - 22 - 3 3 376
48139185 4 0,7 63 56 5 2,8 2,1 3 3 376
48139150 5 08 70 6,4 = 35 2,7 3 3 376
48139187 6 1 80 8 5 45 34 3 3 376
48139159 7 1 80 8 s 55 43 3 3 376
48139188 8 1,25 90 10 . 6 49 3 3 376
48139166 9 1,25 ) 10 s 7 55 3 3 376
48139189 10 15 100 12 . 7 55 3 3 376
48139175 11 1,5 100 12 . 8 6.2 3 3 376
48139179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 3 376
48139191 14 2 110 16 - 11 9 3 3 376
48139202 16 2 110 16 - 12 9 3 3 376
48139214 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 376
48139228 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 376
48139238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 3 376
48139247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376
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A-OIL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(e}
(6]
o
= PR O
Tipo 1 THLGTH
LU Q>\9
Q
LF
z
[e]
[}
[}
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Passaggio centrale del refrigerante
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 51 8-20 m/min
AMPM_“"”Z“ moE R
0
Vv 45 6HX 2,5 DIN 371 DIN 376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48140155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 371
48140161 8 1,25 ) 10 35 8 62 3 1 371
48140169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 371
48140179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 376
48140191 14 2 110 16 - 11 9 3 2 376
48140202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 376
48140214 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 376
48140228 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376
48140238 22 2,5 140 25 = 18 14,5 4 2 376
48140247 24 3 160 30 B 18 14,5 4 2 376
48140262 27 3 160 36 - 20 16 4 2 376
48140271 30 35 180 42 - 22 18 4 2 376
48140281 33 35 180 42 - 25 20 4 2 376
48140294 36 4 200 48 - 28 22 4 2 376
48140304 39 4 200 48 - 32 24 4 2 376
48140314 42 4,5 200 54 - 32 24 4 2 376
48140319 45 4,5 220 54 - 36 29 4 2 376
48140325 48 5 250 60 - 36 29 4 2 376
48140337 52 5 250 60 - 40 32 4 2 376
48140347 56 55 250 66 - 40 32 4 2 376



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-SFT 6GX NUOVO DIMENSIONI W

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
(e}
(&)
[=]
e H- G
Tipo 1 THLGTH
L 2
Q.
LF <
z
[e]
Q
[=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Pertolleranza interna 6G
2
=)
©
o ©
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC <
v
wv
15-60 15-60 10-60 8-3 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min g
— ©
0
v 45 6GX Q2,5 DIN371  DIN376 g
2
ic
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48201125 2 0,4 0,019 45 3,2 10 2,8 2 2 1 371
48201133 25 045 0,02 50 36 13 2,8 21 2 1 371
48201138 3 05 0,02 56 4 18 35 2,7 3 1 371 |
48201144 4 07 0,022 63 56 21 45 3,4 3 1 371 ’
48201149 5 08 0,024 70 64 25 6 49 3 1 371 %
48201155 6 1 0,026 80 8 30 6 49 3 1 371 %
48201161 8 1,25 0,028 2 10 35 8 62 3 1 371
48201169 10 15 0,032 100 12 39 10 8 3 1 371
48201179 12 1,75 0,034 110 14 - 9 7 3 2 376 S
48201191 (ew> 14 2 0,038 110 16 - (i 9 3 2 376 =
48201202 16 2 0,038 110 16 - 12 9 3 2 376 s
=
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A-SFT 7GX NUOVO DIMENSION| i

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(e}
(6]
o
e e e = B R
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
z
[e]
[}
[}
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Pertolleranza interna 7G
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 51 8-20 m/min
0
Vv 45 76X 2,5 DIN 371 DIN 376
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48202125 2 04 0,038 45 32 10 28 2,1 2 1 371
48202133 25 0,45 0,04 50 36 13 28 2,1 2 1 371
48202138 3 05 0,04 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48202144 4 0,7 0,044 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48202149 5 08 0,048 70 64 25 6 49 3 1 371
48202155 6 1 0,052 80 8 30 6 49 3 1 371
48202161 8 1,25 0,056 90 10 35 8 6.2 3 1 371
48202169 10 15 0,064 100 12 39 10 8 3 1 371
48202179 12 1,75 0,068 110 14 - 9 7 3 2 376
48202191 ew) 14 2 0,076 110 16 - 11 9 3 2 376
48202202 16 2 0,076 110 16 - 12 9 3 2 376



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU
https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-SFT +0.1 i

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

o e ey o — 7,@1

THLGTH

Tipo 1

Ly 2
LF

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi

= Rivestimento multilayer TiICN

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox

» Maschio maggiorato 6H +0,1Tmm

2

=)

©

)

N [e) ©

2

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX AC, ADC =

1%

wv

1560 1560 1060 83 1535 1535 51 820  m/min g

©

A M py <= AN 6H o El

0

v 45 +0.1 o5 DIN371  DIN376 S

2

s
EDP ™ P LF THLGTH L DCON DRVS NOF Tipo DIN
48204138 3 0,5 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48204144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48204149 5 0,38 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371
48204155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 371
48204161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48204169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 371
48204179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 376
48204202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 376
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https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

Filettatura | Maschio a taglio

LI
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A-SFT FORM E NUOVO DIMENSION|

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(o]
(6]
o
== e O
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
Q
LF
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Imbocco Forma E
@® @® @® @® @® | N e O| L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
0
Vv 45 6HX EN,5 DIN371 DIN 376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48203125 Gew) 2 0,4 45 3.2 10 2,8 2,1 2 1 371
48203127 Gew> 2,2 0,45 45 3,6 1 2,8 2,1 2 1 371
48203128 ew> 23 04 45 3,6 12 2,8 2,1 2 1 371
48203133 (uewd> 2,5 0,45 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 371
48203136 =W 2,6 0,45 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 371
48203138 3 0,5 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48203142 Quew) 3,5 0,6 56 4,8 20 4 3 3 1 371
48203144 4 0,7 63 5,6 21 45 34 3 1 371
48203147 Gew 45 0,75 70 6 25 6 49 3 1 371
48203149 5 0,8 70 6,4 25 6 49 3 1 371
48203152 @& 55 09 80 7.2 30 6 49 3 1 371
48203155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48203158 Gew> 7 1 80 8 30 7 55 3 1 371
48203161 8 1,25 20 10 35 8 6.2 3 1 371
48203165 ew> 9 1,25 90 10 35 9 7 3 1 371
48203169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 371
48203139 Gew> 3 0,5 56 4 - 22 3 2 376
48203185 (ewd> 4 0,7 63 5,6 - 2,8 2,1 3 2 376
48203150 @ew> 5 0,8 70 6,4 - 3,5 2,7 3 2 376
48203187 (newd 6 1 80 5 - 4,5 34 3 2 376
48203159 (vew) 7 1 80 8 - 5,5 43 3 2 376
48203188 (vew) 8 1,25 90 10 - 6 4,9 3 2 376
48203166 (ew) 9 1,25 90 10 - 7 5,5 3 2 376
48203189 (ew> 10 1,5 100 12 - 7 55 3 2 376
48203175 Gew> 11 1,5 100 12 - 8 6,2 3 2 376
48203179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 376
48203191 14 2 110 16 - 1 9 3 2 376
48203202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 376
48203214 @ew> 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 376
48203228 @=w) 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 376
48203238 @ew> 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48203247 Qe 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-LT-SFT iy

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
(e}
(&)
P DS | — —— 8
T T 17 = O
Tipo 1 THLGTH
L 2
Q.
Q
LF
z
[e]
Q
[=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio
2
=)
©
o ©
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC <=
v
wv
15-60 15-60 10-60 1535 1535 5-1 8-20 m/min g
T
A M py = AN 1S02 . 3
v 45° 6HX 2,5 ]
)
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo
48208125 2 0,4 80 3,2 10 2,8 21 2 1
48208133 25 045 100 36 13 28 2,1 2 1
48208138 3 05 100 4 18 35 2,7 3 1
48208144 4 0,7 125 5,6 21 4,5 34 3 1
48208149 5 08 160 64 25 6 49 3 1
48208155 6 1 160 8 30 6 49 3 1
48209155 6 1 160 10 - 45 3,4 3 2
48208161 8 1,25 180 10 35 8 62 3 1
48209161 8 1,25 180 1 - 6 49 3 2
48208169 10 15 200 12 39 10 8 3 1
48209169 10 15 200 14 - 7 55 3 2
48209179 12 175 200 14 - 9 7 3 2
48209191 14 2 200 16 - 1 9 3 2
48209202 16 2 200 16 = 12 9 3 2
48209214 18 2,5 200 25 = 14 11 4 2
48209228 20 25 200 25 = 16 12 4 2
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https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

Filettatura | Maschio a taglio
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A-SFT-LH

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(o]
(6]
o
e H- G
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Per filetti sinistri

@® ® @® @® @® | N e O 1y
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
A m em ST ST 502 e mgm EEE O

0
v 5° MK s DIN371  DIN376  \

EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Tipo DIN
48217138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371
48217144 4 0,7 63 56 21 4,5 34 3 1 371
48217149 5 0,8 70 6,4 25 6 49 3 1 371
48217155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48217161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48217169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 371
48217179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 376
48217191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 376
48217202 16 2 110 16 . 12 9 3 2 376
48217214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 376
48217228 20 2,5 140 25 2 16 12 4 2 376
48217238 22 2,5 140 25 5 18 14,5 4 2 376
48217247 24 3 160 30 . 18 14,5 4 2 376



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-SFT-HB Weldon W

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(o]
(6]
o
e H- G
THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Con codolo Weldon
2
=)
©
)
@® ® @® @® @® | N e O 1y g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX AC, ADC Ti E
9]
w
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min g
©
0
v 45 6HX 25 DIN371 1835 S
o
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48220138 3 0,5 56 4 18 6 4,9 3 371/1835
48220144 4 07 63 56 21 6 49 3 371/1835
48220149 5 038 70 6,4 25 6 4,9 3 371/1835
48220155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 371/1835
48220161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 371/1835
48220169 10 15 100 12 39 10 8 3 371/1835
48220179 12 1,75 110 14 46 12 9 3 371/1835
48220191 14 2 110 16 49 14 11 3 371/1835
48220202 16 2 110 16 56 16 12 3 371/1835
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https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-CSF OIL

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

"w: : g"—""‘ = —F [ — 7,@,,

Tipo 1 THLGTH

DCON

LU
Q.
LF <

DCON

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi
= Rivestimento TIAIN
= Per ghisa

= Passaggio centrale del refrigerante

i)
=)
©
g
©
-§ 66 G6G AG, ADC
g 10-100 10-100 10-100 m/min
c
3
2OA M omme T EE e 1502 § < =
£ FX hé 15 6HX /2,5 DIN371  DIN376
[7]
T
i EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48267149 5 0,8 70 10 25 6 49 3 1 371
48267155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48267161 8 1,25 90 15 35 8 6,2 3 1 371
48267169 10 1,5 100 18 39 10 8 3 1 371
s 48267179 12 1,75 110 21 - 9 7 3 2 376
~d
,.“
©
)
S
]
7]
=
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A-CSF OIL FORM E

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

W: g_* o s e e I B 7,@1

Tipo 1 THLGTH

DCON

LU
Q.
LF <

DCON

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi
= Rivestimento TIAIN
= Per ghisa

= Passaggio centrale del refrigerante, Imbocco Forma E

.2

=)

©

)

@® @® @® ©

2

(€[] GGG AC, ADC =

a

10100  10-100  10-100  m/min B

=

)

A v o T UE e 1502 § < = 3

o

FX hé 15 6HX E1,5 DIN371  DIN376 i

3

iT
EDP i) TP LF THLGTH L DCON DRVS NOF Tipo DIN
48266149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48266155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48266161 8 1,25 90 15 35 8 6,2 3 1 371
48266169 10 1,5 100 18 39 10 8 3 1 371
48266179 12 1,75 110 21 - 9 7 3 2 376
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S-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(e}
(6]
B S e =S o
= S = MR
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
Q
LF
z
[e]
[}
- Q
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
g
g @® ® @® @® Ol K
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
wv
§ 10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min
E
]
£ 0X 40 6H  SHwmis (25 DIN371  DIN376
2
ic
e EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
~
48223111 1 0,25 40 - 5 2,5 21 2 1 371
48223112 11 0,25 40 = 5 25 2,1 2 1 371
48223113 1,2 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 371
48223115 1,4 03 40 - 6 2,5 21 2 1 371
- 48223118 1,6 0,35 40 - 7 2,5 2,1 2 1 371
& 48223119 1,7 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1 371
g 48223120 1,8 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1 371
48223125 2 04 45 4 10 2,8 2,1 2 1 371
S 48223127 2.2 0,45 45 5 11 2,8 2,1 2 1 371
= 48223128 23 04 45 4 12 2,8 2,1 2 1 371
r 48223133 2,5 0,45 50 45 13 2,8 2,1 2 1 371
s 48223136 26 0,45 50 45 13 2,8 2,1 2 1 371
48223138 3 0,5 56 5 18 35 2,7 3 1 371
48223142 35 06 56 6 20 4 3 3 1 371
48223144 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3 1 371
48223147 4,5 0,75 70 7.5 25 6 49 3 1 371
48223149 5 0,8 70 8 25 6 49 3 1 371
48223152 55 0,9 80 9 30 6 49 3 1 371
48223155 6 1 80 10 30 6 49 3 1 371
48223158 7 1 80 10 30 7 55 3 1 371
48223161 8 1,25 90 13 35 8 6,2 3 1 371
48223165 9 1,25 ) 13 35 9 7 3 1 371
48223169 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 371
48223140 3 0,5 56 5 - 22 - 3 2 376
48223185 4 0,7 63 7 - 28 2,1 3 2 376
48223150 5 08 70 8 - 35 27 3 2 376
48223187 6 1 80 10 - 45 34 3 2 376
48223159 7 1 80 10 - 55 43 3 2 376
48223188 8 1,25 20 13 - 6 49 3 2 376
48223166 9 1,25 20 13 - 7 55 3 2 376
48223189 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 376
48223175 1 1,5 100 15 - 8 6,2 3 2 376
48223179 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 376
48223191 14 2 110 20 - 11 9 4 2 376
48223202 16 2 110 20 - 12 9 4 2 376
48223214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 376
48223228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 2 376
48223238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48223247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376
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S-SFT 6G

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

o e ey o — 7,@1

Tipo 1 THLGTH

2
LU 0‘?\
LF |
Tipo 2
THLGTH S
&S
LF <

DCON

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi

Trattamento di vaporizzazione

Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Per tolleranza interna 6G

K=l
)
©
-
@ @ @ @ ® B g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% N INOX E
(9]
wv
10-15 8-14 814 7-1 712 714 m/min T
=
©
M HSSE "im w1502 e == == 2
o
0X 40 6G /2,5 DIN 371 DIN 376 g
K
i
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48269125 2 04 0,019 45 32 10 28 2,1 2 1 371
48269133 2,5 0,45 0,02 50 3,6 13 28 2,1 2 1 371
48269138 3 0,5 0,02 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371 )
48269144 4 0,7 0,022 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371 ﬂ'
48269149 5 0,8 0,024 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371 /,
48269155 6 1 0,026 80 8 30 6 4,9 3 1 371 ,/
48269161 8 1,25 0,028 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48269169 10 1,5 0,032 100 12 39 10 8 3 1 371
48269179 12 1,75 0,034 110 14 - 9 7 4 2 376 8
48269191 14 2 0,038 110 16 - 11 9 4 2 376 -
48269202 16 2 0,038 110 16 - 12 9 4 2 376 "q';
=
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S-SFT 7G

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(o]
(6]
B S e =S o
= S = MR
Tipo 1 THLGTH
w B ¥
Q
LF
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
= Pertolleranza interna 7G
@® @® @® @® ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14 m/min
I AW
M HSSE oy e 76 e P, | B
2,5 DIN371 DIN 376
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48274125 2 04 0,038 45 32 10 28 2,1 2 1 371
48274133 25 0,45 0,04 50 36 13 28 2,1 2 1 371
48274138 3 0,5 0,04 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48274144 4 0,7 0,044 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48274149 5 08 0,048 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371
48274155 6 1 0,052 80 8 30 6 4,9 3 1 371
48274161 8 1,25 0,056 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48274169 10 1,5 0,064 100 12 39 10 8 3 1 371
48274179 12 1,75 0,068 110 14 - 9 7 4 2 376
48274191 14 2 0,076 110 16 - 11 9 4 2 376
48274202 16 2 0,076 110 16 - 12 9 4 2 376




S-SFT +0.1

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

o e ey o — 7,@1

Tipo 1 THLGTH

2
LU 0‘?\
LF |
Tipo 2
THLGTH S
&S
LF <

DCON

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi

Trattamento di vaporizzazione

Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Maschio maggiorato 6H +0,Tmm

o
=
[+]
)
® ® @® ® Ol K °
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX E
9]
wv
10-15 8-14 814 7-11 7-12 7-14 m/min ©
s
E
M HSSE M B 6H o EE= g
o
oX 40 +0.1 02,5 DIN371  DIN376 g
]
i
EDP ™ P LF THLGTH L DCON DRVS NOF Tipo DIN
48270138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371
48270144 4 0,7 63 56 21 4,5 34 3 1 371
48270149 5 0,8 70 6,4 25 6 49 3 1 371 )
48270155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371 ﬂ'
48270161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 371 /,
48270169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 371 ,/
48270179 12 1,75 110 14 - 9 7 4 2 376
48270191 14 2 110 16 - 11 9 4 2 376
48270202 16 2 110 16 - 12 9 4 2 376
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S-SFT FORM E NUOVO DIMENSIONI

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(o]
(6]
B S e =S o
= S = MR
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
Q
LF
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
= Imbocco Forma E
@® @® @® @® ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14 m/min
M HSSE M T 1502 e i e ==
]
0X 40 6H EN,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48268125 (New) 2 04 45 4 10 2,5 2,1 2 1 371
48268127 &) 2,2 0,45 45 5 1 2,8 2,1 2 1 371
48268128 ew> 2,3 04 45 4 12 2,8 2,1 2 1 371
48268133 (&) 25 0,45 50 4,5 13 2,8 2,1 2 1 371
48268136 M=) 2,6 0,45 50 45 13 2,8 2,1 2 1 371
48268138 3 0,5 56 5 18 35 2,7 3 1 371
48268142 (ew> 3,5 0,6 56 6 20 4 3 3 1 371
48268144 4 0,7 63 7 21 45 34 3 1 371
48268147 ew) 4,5 0,75 70 7.5 25 6 49 3 1 371
48268149 5 08 70 8 25 6 49 3 1 371
48268152 W) 55 09 80 9 30 6 49 3 1 371
48268155 6 1 80 10 30 6 49 3 1 371
48268158 ew) 7 1 80 10 30 7 5,5 3 1 371
48268161 8 1,25 90 13 35 8 6,2 3 1 371
48268165 ew) 9 1,25 90 13 35 9 7 3 1 371
48268169 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 371
48268140 Gew) 3 0,5 56 5 - 2,2 3 2 376
48268185 (new) 4 0,7 63 7 - 2,8 2,1 3 2 376
48268150 ew) 5 0,8 70 8 - 3,5 2,7 3 2 376
48268187 (vew) 6 1 80 10 - 45 34 3 2 376
48268159 (ew) 7 1 80 10 - 55 43 3 2 376
48268188 (e 8 1,25 20 13 - 6 49 3 2 376
48268166 &M 9 1,25 90 13 - 7 55 3 2 376
48268189 &) 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 376
48268175 @) 11 1,5 100 15 - 8 6,2 3 2 376
48268179 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 376
48268191 14 2 110 20 - 1 9 4 2 376
48268202 16 2 110 20 - 12 9 4 2 376
48268214 (ew) 18 2,5 125 15 - 14 1 4 2 376
48268228 e 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 376
48268238 (e 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48268247 (vew) 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376




S-LT-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

Tipo 1 THLGTH
Q
LF |

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi

Trattamento di vaporizzazione

Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio

O) O] @ O) Ol K
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% Scm NoX
7-12

10-15 8-14 8-14 71 7-14 m/min

2
=)
©
-
(]
2
=
1%
wv
©
=
©
p
=]
=
©
-
-
<
i

M OHSSE Sor Car e ok
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo
48275125 2 0,4 80 32 10 2,8 2,1 2 1
48275133 2,5 0,45 100 3,6 13 2,8 2,1 2 1
48275138 3 0,5 100 4 18 35 2,7 3 1
48275144 4 0,7 125 56 21 4,5 34 3 1
48275149 5 0,8 160 6,4 25 6 4,9 3 1
48275155 6 1 160 8 30 6 4,9 3 1
48275187 6 1 160 10 = 4,5 34 3 2
48275161 8 1,25 180 10 35 8 6,2 3 1
48275188 8 1,25 180 I - 6 4,9 3 2
48275169 10 1,5 200 12 39 10 8 3 1
48275189 10 1,5 200 14 - 7 55 3 2
48275179 12 1,75 200 14 - 9 7 4 2
48275191 14 2 200 16 - 1 9 4 2
48275202 16 2 200 16 o 12 9 4 2
48275214 18 2,5 200 25 = 14 11 4 2
48275228 20 2,5 200 25 o 16 12 4 2
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S-SFT-LH

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

O) O]
<o | |oxs<c<od| | >

Per filetti sinistri

Trattamento di vaporizzazione

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi

O @ ® QL
0,45% (M INOX
814 711 712 714

Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

DCON

o e ey o — 7,@1

THLGTH

Tipo 1

LU
Q.
LF <

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

10-15 8-14 m/min
M HSSE o BT 102 e ‘ =m EEE N
o
X 40 6H x5 DIN371  DIN376  \

EDP D TP LF THLGTH L DCON  DRVS NOF Tipo DIN
48276138 3 0,5 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48276144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48276149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371
48276155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 371
48276161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48276169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 371
48276179 12 1,75 110 14 = 9 7 4 2 376
48276191 14 2 110 16 = 11 9 4 2 376
48276202 16 2 110 16 = 12 9 4 2 376
48276214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 376
48276228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 2 376
48276238 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48276247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 376




S-SFT-HB Weldon

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
[o]
(&)
SRS b o
s==—msEms = O
THLGTH
L 2
Q.
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
= Con codolo Weldon
O) O] @ O) Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
10-15 8-14 8-14 711 7-12 7-14 m/min
o
(1) 40 6H 2,5 DIN371 1835
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48277138 3 0,5 56 4 18 6 4,9 3 371/1835
48277144 4 0,7 63 5,6 21 6 4,9 3 371/1835
48277149 5 038 70 64 25 6 4,9 3 371/1835
48277155 6 1 80 8 30 6 49 3 371/1835
48277161 8 1,25 %0 10 35 8 62 3 371/1835
48277169 10 15 100 12 39 10 8 3 371/1835
48277179 12 1,75 110 14 46 12 9 4 371/1835
48277191 14 2 110 16 49 14 1 4 371/1835
48277202 16 2 110 16 56 16 12 4 371/1835

2
=)
©
-
(]
2
=
1%
wv
©
=
©
p
=]
=
©
-
-
<
i
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VA-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

8
2
— T I = @ _
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
8
) [=]
o ARG
Tipo 2 THLGTH
LU @"
LF | <
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi B
3
= Trattamento di vaporizzazione Ti — e a— 77@,7
ipo3
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox THLGTH >
LF 5%
@® ® @® @® Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14 m/min
Mo oHssE e 1502 wa o= mm
(1).4 40 6H 2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
65312560 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
65312860 22 0,45 45 - 9 28 2,1 2 1 371
65313360 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 371
65313860 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
65314060 35 06 56 . 20 4 3 3 2 371
65314460 4 07 63 = 21 45 34 3 2 371
65314960 5 08 70 5 25 6 49 3 2 371
65315560 6 1 80 s 30 6 49 3 2 371
65316160 8 1,25 90 . 35 8 6,2 3 2 371
65316960 10 15 100 s 39 10 8 3 2 371
65413860 3 05 56 5 . 22 . 3 3 376
65414460 4 07 63 7 5 28 2,1 3 3 376
65414960 5 08 70 8 . 35 2,7 3 3 376
65415560 6 1 80 10 5 45 34 3 3 376
65416160 8 1,25 90 13 . 6 49 3 3 376
65416960 10 15 100 15 = 7 55 3 3 376
65417960 12 1,75 110 18 - 9 7 4 3 376
65419160 14 2 110 20 = 11 9 4 3 376
65420260 16 2 110 20 - 12 9 4 3 376
65421460 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 376
65422860 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 376
65423860 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 3 376
65424760 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376
65426260 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
65427160 30 35 180 35 5 22 18 5 3 376
65428160 33 35 180 35 = 25 20 5 3 376
65429460 36 4 200 40 5 28 22 5 3 376




VA-SFT 6G

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

4
E——————— -
(]
[a]
s e s — SO
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
[e]
(8]
[=]
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi B
. o g
= Trattamento di vaporizzazione Ti ————— 7,@7
ipo3
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox THLGTH >
. LF %
= Per tolleranza interna 6G
2
=)
s
@® @® @® @® Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX .{:_J
w
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min ]
=
(o]
S
]
0X 40 6G 2,5 DIN371  DIN376 S
K
i
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
65312599 2 04 0,019 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
65313399 25 0,45 0,02 50 = 9 28 2,1 2 1 371
65313899 3 05 0,02 56 = 18 35 27 3 2 371 |
65314499 4 07 0,022 63 = 21 45 34 3 2 371 ’
65314999 5 08 0,024 70 - 25 6 49 3 2 371 %
65315599 6 1 0,026 80 = 30 6 4,9 3 2 371 %
65316199 8 1,25 0,028 90 - 35 8 6,2 3 2 371
65316999 10 1,5 0,032 100 - 39 10 8 3 2 371
65417999 12 1,75 0,034 110 18 - 9 7 4 3 376 s
65419199 14 2 0,038 110 20 - 11 9 4 3 376 =
65420299 16 2 0,038 110 20 - 12 9 4 3 376 s
=
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VA-SFT FORME

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(o]
(6]
o
= S = MR
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
= Imbocco Forma E
@® @® @® @® ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14 m/min
Mo OHsSE Mo o 1502 . i == ==
]
(1).4 40 6H E/,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48036138 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 1 371
48036144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 1 371
48036149 5 08 70 - 25 6 49 3 1 371
48036155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371
48036161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 371
48036169 10 15 100 - 39 10 8 3 1 371
48036179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 376
48036191 14 2 110 20 - 11 9 3 2 376
48036202 16 2 110 20 - 12 9 3 2 376




Z-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

mi
DCON

" A +7,,,,+,7,:%,7,@7
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
- z
[e]
(8]
[=]
=== = R
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi B
[e)
(]
= Rivestimento multilayer TICN Ti —— & 77@,7
ipo3
» Alta velocita di maschiatura in acciai generici, acciaio inox THLGTH >
LF &
2
=)
©
)
@® ® @® O @® | N e O| L g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti E
v
w
10-25 10-25 1025 8-20 8-20 15-35 15-35 5-10 8-15 m/min g
©
M PM EEE AN [S02 g == == 2
]
Vv 50 6H 2,5 DIN371  DIN376 g
v
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
80512568 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
80513368 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 371
80513868 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371 :
80514468 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371 ’
80514968 5 08 70 5 25 6 49 3 2 371 %
80515568 6 1 80 = 30 6 49 3 2 371 %
80516168 8 1,25 90 5 35 8 6.2 3 2 371
80516968 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
80613868 3 05 56 5 - 22 - 3 3 376 S
80614468 4 07 63 7 - 2.8 2,1 3 3 376 =
80614968 5 08 70 8 - 35 2,7 3 3 376 -
80615568 6 1 80 10 - 45 34 3 3 376 s
80616168 8 1,25 90 13 . 6 4,9 3 3 376
80616968 10 15 100 15 5 7 55 3 3 376
80617968 12 1,75 110 18 . 9 7 4 3 376
80619168 14 2 110 20 = 11 9 4 3 376
80620268 16 2 110 20 . 12 9 4 3 376
80621468 18 2,5 125 25 = 14 11 4 3 376
80622868 20 2,5 140 25 . 16 12 4 3 376
81623868 22 25 140 25 - 18 14,5 4 3 376
81624768 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376
81626268 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
81627168 30 35 180 35 - 22 18 4 3 376

149



Filettatura | Maschio a taglio

LI

150

Z-OIL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

o z
WA :
A -
= PR O
—— Tipo 1 THLGTH
W P 0 p
L — | 3
z
[e]
Q
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
LF OQS
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
» Alta velocita di maschiatura in acciai generici, acciaio inox
= Passaggio centrale del refrigerante
O O] @ O O) O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
10-25 10-25 10-25 820 820 15-35 1535 510 815 m/min
M py T AN 502 ==E ==
]
v 50 6H 2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
80515588 6 1 80 = 30 6 4,9 3 1 371
80516188 8 1,25 90 - 35 8 62 3 1 371
80516988 10 15 100 - 39 10 8 3 1 371
80617988 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 376
80619188 14 2 110 20 - 1 9 4 2 376
80620288 16 2 110 20 - 12 9 4 2 376
80621488 18 25 125 25 - 14 1 4 2 376
80622888 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376




SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

'}Gi
DCON

& +7,,,,+,7,Z%,7,@,,

THLGTH

Tipo 1

>
g - LF | 0@
‘.

=1 = ¢
Tipo 2
©
9

THLGTH

LU

LF

= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi

4
3
= Non rivestita ) —————— e a— 77@,7
Tipo 3
= Per acciai generici THLGTH >
LF §
2
=)
s
O O @ O O O O g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M GGG Al AC, ADC %
w
8-13 7-12 7-12 6-9 6-8 1020 10-15 m/min o}
=
s
M HSSE “o‘ |SO 2 ‘ ﬂ “ 3
40 6H 2,5 DIN371  DIN376 S
3
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
61312560 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
61313360 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 371
61313860 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371 :
61314060 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371 ’
61314460 4 07 63 5 21 45 34 3 2 371 %
61314960 5 08 70 = 25 6 49 3 2 371 %
61315560 6 1 80 5 30 6 49 3 2 371
61316160 8 1,25 90 s 35 8 6.2 3 2 371
61316960 10 15 100 . 39 10 8 3 2 371 S
61413860 3 05 56 5 = 22 . 3 3 376 =
61414460 4 07 63 7 . 28 2,1 3 3 376 -
61414960 5 08 70 8 5 35 2,7 3 3 376 s
61415560 6 1 80 10 . 45 34 3 3 376
61416160 8 1,25 90 13 5 6 49 3 3 376
61416960 10 15 100 15 . 7 55 3 3 376
61417960 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 376
61419160 14 2 110 20 - 11 9 3 3 376
61420260 16 2 110 20 - 12 9 3 3 376
61421460 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 376
61422860 20 2,5 140 25 = 16 12 4 3 376
61423860 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 3 376
61424760 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376
61426260 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
61427160 30 35 180 35 - 22 18 4 3 376
61428160 33 35 180 35 5 25 20 4 3 376
61429460 36 4 200 40 = 28 22 4 3 376
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SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

A - 8
iy — :
, A | — L— = =
Tipo 1 THLGTH
LU &
LF <
z
8
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Non rivestita
= Per acciai generici
» Secondo norma DIN 352 codolo lunghezza ridotta
O O O O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM GGG Al AC, ADC
8-13 712 7-12 6-9 68 10-15 m/min
40° 6H 02,5 352
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Tipo DIN
60413860 3 0,5 40 18 3,5 2,7 3 1 352
60414460 4 0,7 45 21 4,5 34 3 1 352
60414960 5 08 50 24 6 49 3 1 352
60415560 6 1 50 27 6 4,9 3 1 352
60416160 8 1,25 63 13 6 4,9 3 2 352
60416960 10 1,5 70 15 7 55 3 2 352




TIN-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

TN :
\ g 8
t "~ = =] — 1 | = O
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
[e]
(8]
[=]
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi B
[e)
(]
= Rivestimento TiN , SO ————— 7,@7
Tipo 3
- FII’\O a 850 N/mm2 THLGTH R
LF &
2
=)
©
)
O O @® O O O O O g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GGG Al AC, ADC E
v
w
8-13 7-12 7-12 6-9 5-8 7-12 10-20 10-15 m/min g
(o]
S
. o
TiN 40 6H 2,5 DIN371  DIN376 g
K
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
6131256001 2 04 45 = 8 28 2,1 2 1 371
6131336001 25 0,45 50 = 9 28 21 2 1 371
6131386001 3 05 56 . 18 35 27 3 2 371 |
6131406001 35 06 56 = 20 4 3 3 2 371 ’
6131446001 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371 %
6131496001 5 08 70 = 25 6 4,9 3 2 371 %
6131556001 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 371
6131616001 8 1,25 ) - 36 8 6.2 3 2 371
6131696001 10 1,5 100 - 39 10 8 3 2 371 s
6141386001 3 05 56 5 - 2.2 - 3 3 376 =
6141446001 4 07 63 7 - 2.8 2,1 3 3 376 s
6141496001 5 08 70 8 - 35 27 3 3 376 =
6141556001 6 1 80 10 - 45 34 3 3 376
6141616001 8 1,25 90 13 - 6 4,9 3 3 376
6141696001 10 1,5 100 15 - 7 55 3 3 376
6141796001 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 376
6141916001 14 2 110 20 - 11 9 3 3 376
6142026001 16 2 110 20 - 12 9 3 3 376
6142146001 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 376
6142286001 20 25 140 25 - 16 12 4 3 376
6142386001 22 25 140 25 . 18 14,5 4 3 376
6142476001 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376
6142626001 27 3 160 30 . 20 16 4 3 376
6142716001 30 35 180 35 = 22 18 4 3 376
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TICN-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

— z
O N H— :
R—— - — — T = -
Tipo 1 THLGTH
= $
& - $
. - z
o]
(8]
o
o TP O
Tipo 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF ©
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi B
[e}
o
» Rivestimento multilayer TICN Ti —————— 7,@7
ipo3
- FIﬂO a 850 N/mm2 THLGTH R
LF 5%
O O @ O O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GGG Al AC, ADC
8-13 7-12 7-12 6-9 58 7-12 10-20 10-15 m/min
M HSSE My Mt 1502 e = ==
]
v 40 6H Q2,5 DIN371  DIN376
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Tipo DIN
6131256002 2 0,4 45 - 8 2,8 21 2 1 371
6131386002 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
6131446002 4 07 63 - 21 45 3,4 3 2 371
6131496002 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371
6131556002 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371
6131616002 8 1,25 90 - 36 8 62 3 2 371
6131696002 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
6141796002 12 175 110 18 - 9 7 3 3 376
6141916002 14 2 110 20 - 1 9 3 3 376
6142026002 16 2 110 20 - 12 9 3 3 376
6142146002 18 25 125 25 - 14 1 4 3 376
6142286002 20 25 140 25 - 16 12 4 3 376
6142386002 22 25 140 25 - 18 145 4 3 376
6142476002 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376




HXL-SFT i

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
[e]
8]
) a
THLGTH |
LU Ky
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a bassa torsione
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai e ghisa
= Per applicazioni orizzontali industria petrolifera ed energetica
2
=)
©
)
O O @ O) O ® O) O s
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG 25-35HRC E
v
wv
8-13 7-12 7-12 6-9 58 7-12 712 35 m/min g
B
Mo oHsSE Mo oot 502 . 2
o
X 15 6K s £
)
2
ic
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48045228 20 2,5 140 20 69 16 12 5
48045247 24 3 160 24 81 18 14,5 5
48045262 27 3 160 24 % 20 16 5
48045271 30 35 250 28 161 22 18 5
48045281 33 35 250 28 176 25 20 5
48045294 36 4 250 32 174 28 22 5
48045304 39 4 300 32 188 32 24 5
48045314 42 45 300 36 203 32 24 6
48045325 48 5 300 40 183 36 29 6
48045337 52 5 300 40 197 40 32 6
48045347 56 55 300 44 213 45 35 6
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OIL-HXL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
[e]
8]
-
-STTT —-—. THLGTH i
LU Ky
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a bassa torsione
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai e ghisa
= Passaggio centrale del refrigerante, per applicazioni orizzontali industria petrolifera ed energetica
O O @ O) O ® O) O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG 25-35HRC
8-13 7-12 7-12 6-9 58 7-12 7-12 35 m/min
Mo oHsSE Mo oot 502 . i
0X 15° 6HX 2,5
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48048228 20 2,5 140 20 69 16 12 5
48048247 24 3 160 24 81 18 14,5 5
48048262 27 3 160 24 % 20 16 5
48048271 30 35 250 28 161 22 18 5
48048281 33 35 250 28 176 25 20 5
48048294 36 4 250 32 174 28 22 5
48048304 39 4 300 32 188 32 24 5
48048314 42 45 300 36 203 32 24 6
48048325 48 5 300 40 183 36 29 6
48048337 52 5 300 40 197 40 32 6
48048347 56 55 300 44 213 45 35 6



https://www.youtube.com/watch?v=NVZXJ89jKQw

VXL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
[e]
8]
) a
THLGTH |
LU Ky
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a alta torsione
= Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai generici
= Per applicazioni verticali industria petrolifera ed energetica
2
=)
©
)
O O @ O) oln H s
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX E
v
wv
8-13 7-12 712 69 58 35 m/min <
=
g
Mo OHsSE Mo h 1502 . 2
o
X 45 6HX s £
)
2
ic
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48046228 20 2,5 140 20 69 16 12 4
48046247 24 3 160 24 81 18 14,5 4
48046262 27 3 160 24 % 20 16 4
48046271 30 35 250 28 161 22 18 5
48046281 33 35 250 28 176 25 20 5
48046294 36 4 250 32 174 28 22 5
48046304 39 4 300 32 188 32 24 5
48046314 42 45 300 36 203 32 24 6
48046325 48 5 300 40 183 36 29 6
48046337 52 5 300 40 197 40 32 6
48046347 56 55 300 44 213 45 35 6
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OIL-VXL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
[e]
8]
- $
THLGTH
LU Ky
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a alta torsione
= Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai generici
= Passaggio centrale del refrigerante, per applicazioni verticali industria petrolifera ed energetica
O O @ O) oln H
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
8-13 7-12 712 69 58 35 m/min
Mo OHsSE Mo h 1502 . i
0X 45° 6HX 2,5
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48049228 20 2,5 140 20 69 16 12 4
48049247 24 3 160 24 81 18 14,5 4
48049262 27 3 160 24 % 20 16 4
48049271 30 35 250 28 161 22 18 5
48049281 33 35 250 28 176 25 20 5
48049294 36 4 250 32 174 28 22 5
48049304 39 4 300 32 188 32 24 5
48049314 42 45 300 36 203 32 24 6
48049325 48 5 300 40 183 36 29 6
48049337 52 5 300 40 197 40 32 6
48049347 56 55 300 44 213 45 35 6




SH-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

it
o

g T WA Tpot | TOM X
3 o &
M = LF
Y v '
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF 5%

DCON

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a bassa torsione

= Non rivestita

Per acciai legati = 1100N/mm?

= Creazione di un truciolo corto

K=l
)
©
-
O O O O O O g
0,25<(<0,4 (=>0,45% SCM GG GGG AC, ADC E
(9]
w
712 712 69 712 68 1015 m/min <
=
©
M HsSE Mot 1502 = === 2
0
15 6H a3 DIN 371 DIN 376 g
K
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
72313860 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 1 371
72314460 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 1 371
72314960 5 0,8 70 - 25 6 49 3 1 371 )
72315560 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371 ﬂ'
72316160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 371 /,
72316960 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 371 l/
72017960 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 376
72019160 14 2 110 20 - 11 9 3 2 376
72020260 16 2 110 20 - 12 9 3 2 376 8
72021460 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 376 -
72022860 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 376 "q';
=
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M-SFT-DUPLEX NUOVO DIMENSIONI

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(e}
; - 8
* { LN
\ - —F —1— &~
- Tipo 1 THLGTH
LU &
Q
LF
z
[e]
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento TiN
= Per acciai Inox, DUPLEX e SUPER DUPLEX
O O O O @® ® ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Inconel 625 TiGr2
3-15 23 3-6 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4PH
- W AR 1502 g oo
H ]
TiN 50 6HX 25 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48336125 2 04 45 3,2 10 2,8 2,1 2 1 371
48336133 (VW) 25 0,45 50 36 13 25 21 2 1 371
48336138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48336144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48336149 5 038 70 6,4 25 6 49 3 1 371
48336155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48336161 8 1,25 90 10 35 8 6.2 3 1 371
48336169 10 15 100 12 39 10 8 4 1 371
48336179 12 1,75 110 14 - 9 7 4 2 376
48336191 14 2 110 16 - 11 9 4 2 376
48336202 16 2 110 16 - 12 9 4 2 376
48336214 18 25 125 25 - 14 11 4 2 376
48336228 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 376
48336238 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48336247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376




M-OIL-SFT-DUPLEX NUOVO

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

NN K =50

Tipo 1 THLGTH

DCON

LU
Q.
LF <

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento TiN
= Per acciai Inox, DUPLEX e SUPER DUPLEX

= Passaggio centrale del refrigerante

O O O O O] ® ®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX nconel 625 | | TiGr.2

3-15 23 3-6 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
AW 1S02 . e
M OPM oy s
1 5 6HX /2,5 DIN371  DIN376

Filettatura | Maschio a taglio

EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48380155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48380161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48380169 10 15 100 12 39 10 8 4 1 371 [
48380179 12 175 110 14 - 12 7 4 2 376 v
48380191 14 2 110 16 - 14 9 4 2 376 'f,
48380202 16 2 110 16 - 16 9 4 2 376 %
48380214 18 25 125 20 - 18 1 4 2 376
48380228 20 25 140 20 - 20 12 4 2 376
48380238 22 2,5 140 20 - 22 145 4 2 376
48380247 24 3 160 24 - 24 145 4 2 376
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Filettatura | Maschio a taglio
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M-LT-SFT-DUPLEX NUOVO

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
[o]
CSSe —— 8
= PR O
. ) Tipo 1 THLGTH
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento TiN
= Per acciai Inox, DUPLEX e SUPER DUPLEX
= Con gambo lungo per filettatura profonda,hasta 3XD
O O O O O) O] ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Inconel 625 TiGr2
315 23 3-6 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
TiN 50° 6HX 2,5
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48381125 2 0,4 80 3,2 12 2,8 21 2 1 371
48381133 25 045 100 36 155 28 2,1 2 1 371
48381138 3 05 100 4 21 35 2,7 3 1 371
48381144 4 0,7 125 5,6 25 4,5 34 3 1 371
48381149 5 08 160 64 30 6 4,9 3 1 371
48381155 6 1 160 8 36 6 49 3 1 371
48381161 8 1,25 180 10 43 8 62 3 1 371
48381169 10 15 200 12 49 10 8 4 1 371
48381187 6 1 160 8 - 9 34 3 2 376
48381188 8 1,25 180 10 - 45 49 3 2 376
48381189 10 15 200 12 - 6 55 4 2 376
48381179 12 175 200 14 - 7 7 4 2 376
48381191 14 2 200 16 - (i 9 4 2 376
48381202 16 2 200 16 = 12 9 4 2 376
48381214 18 2,5 200 20 = 14 11 4 2 376
48381228 20 2,5 200 20 = 16 12 4 2 376




CC-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

RN - .
7,,4*777% N o

. : P Tipo 1 iHLGTH

m g / . | OQ_A%

DCON

z
o]
(8]
o
=== = R
Tipo 2 THLGTH
LU 2
LF ©
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi B
[e}
o
= Rivestimento CrN Ti R pe——— 77@,7
ipo3
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio THLGTH >
Q.
. . i . LF <
= Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC
2
=)
©
)
O O] @ O @ |||@® g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al E
v
wv
15-25 15-25 10-25 10-25 610 1535 m/min g
g
Mo HSSE e AN 1502 we I smmommm 2
o
N 45 6HX  ¢25 =0  DIN371 DIN376 S
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48032125 2 0,4 45 - 8 2,8 21 2 1 371
48032133 25 045 50 - 10 28 2,1 2 1 371
48032138 3 05 56 - 12 35 2,7 3 1 371 :
48032144 4 0,7 63 = 16 4,5 34 3 1 371 f'
48032149 5 08 70 - 20 6 49 3 1 371 %
48032155 6 1 80 - 24 6 49 3 1 371 %
48032161 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 371
48032169 10 15 100 - 39 10 8 4 2 371
48035138 3 05 56 5 - 22 - 3 3 376 S
48035144 4 07 63 7 - 28 2,1 3 3 376 =
48035149 5 08 70 8 - 35 2,7 3 3 376 -
48035155 6 1 80 10 - 45 34 3 3 376 s
48035161 8 1,25 9 1 - 6 49 3 3 376
48035169 10 15 100 14 - 7 55 4 3 376
48032179 12 1,75 110 16 = 9 7 4 3 376
48032191 14 2 110 18 = 11 9 4 3 376
48032202 16 2 110 18 = 12 9 4 3 376
48032214 18 2,5 125 23 = 14 11 4 3 376
48032228 20 2,5 140 23 = 16 12 4 3 376
48032238 22 2,5 140 23 = 18 14,5 4 3 376
48032247 24 3 160 27 = 18 14,5 4 3 376
48032262 27 3 160 27 - 20 16 4 3 376
48032271 30 35 180 32 - 2 18 4 3 376
48032294 36 4 200 36 - 28 2 4 3 376
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CC-LT-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

— = 0
Tipo 1 THLGTH
LF
4
IS
(8]
) [=]
vy =@
Tipo 2 THLGTH
LU 2
LF <

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi

[
DCON

= Rivestimento CrN

Tipo 3 — = —— i,@,f

= Per acciai generici, acciai inox e alluminio THLGTH
. LF %
= Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio
2
=)
©
)
g @® ® @® O ® |||@®
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al
wv
g 15-25 15-25 1025 10-25 6-10 15-35 m/min
T
M HssE M= v 02 e ¥
b CrN 45 6HX Q2,5 >2D
2
i
1 EDP ™ P LF THLGTH Ly DCON DRVS NOF Tipo
~
48113125 2 04 80 - 8 2,8 2,1 2 1
48113133 2,5 0,45 100 - 10 2,8 2,1 2 1
48113138 3 05 100 - 12 35 27 3 1
48113144 4 0,7 125 - 16 4,5 34 3 1
I~ 48113149 5 08 140 = 20 6 4,9 3 1
& 48113155 6 1 160 = 24 6 4,9 3 1
4 48113161 8 1,25 180 5 35 8 6,2 3 2
48113169 10 15 200 - 39 10 8 4 2
S 48113179 12 1,75 200 16 = 9 7 4 3
=
=)
(]
=
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CC-NEO-SFT M

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

4
[e]
(]
[a]
e e e e
Tipo 1 THLGTH
P B X Qg%
h LF Q
- |
[e]
(8]
[=]
=== = R
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi B
[e)
(]
= Rivestimento TiN Ti SO ————— 7,@7
ipo3
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio THLGTH >
Q.
. L. L. . . LF <
» FElica variabile per una migliore evacuazione del truciolo
2
)
i
@® ® @® O @ ||\|@® g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al :F_.!
w
15-25 15-25 1025 10-25 6-10 15-35 m/min g
(o]
S
M HSSE v o502 e § o= == E
. o
TiN 45 6HX  ¢25 =0  DIN371 DIN376 S
9
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48081125 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
48081133 25 045 50 = 9 28 2,1 2 1 371
48081138 3 05 56 - 18 35 2,7 2 2 371 :
48081144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 2 2 371 f'
48081149 5 038 70 - 25 6 49 2 2 371 %
48081155 6 1 80 = 30 6 49 2 2 371 %
48081161 8 1,25 90 - 35 8 6.2 3 2 371
48081169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
48081179 12 1,75 110 13 - 9 7 3 3 376 S
48081191 14 2 110 14 - 1 9 3 3 376 =
48081202 16 2 110 14 - 12 9 3 3 376 -
=
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SUS-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
_N— :
[&]
[}
+7,,,,+,7,:%,7,@7
. . THLGTH
M il - | Tipo 1 3
Y LF <
z
[e}
(6]
o
o TP O
Tipo 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF ©
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a alta torsione B
RN g
= Trattamento di vaporizzazione Ti —————— 7,@7
ipo3
= Per acciai inox THLGTH >
LF 5%
O
INOX
6-10 m/min
M oHssE T AN 502 e 0§ o= m=m
]
0X 50 6HX 2,5 <150  DIN371 DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48025125 2 0,4 45 = 8 2,8 Al 2 1 371
48025128 22 045 45 - 9 28 2,1 2 1 371
48025133 25 045 50 - 9 28 2,1 2 1 371
48025138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
48025140 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371
48025144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 371
48025149 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371
48025155 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371
48025161 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 371
48025169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
48026179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 376
48026191 14 2 110 20 - 1 9 3 3 376
48026202 16 2 110 20 - 12 9 3 3 376
48026214 18 25 125 25 = 14 11 4 3 376
48026228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 3 376
48026238 22 2,5 140 25 = 18 14,5 4 3 376
48026247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376




HS-SFT-TIN

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

Tipo 1

LF

DCON

Tipo 2 - f — o @9
THLGTH
RS
LF 5%

= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Rivestimento TiN

= Per alte velocita di maschiatura su diversi materiali.

)

S

[+]

-

® ® ® ® ol I N [® o

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% N INOX AC, ADC .{:_J

wv

27-32 27-32 22-27 22-27 15-20 50-100 40-100 m/min g

®

M HSSE " o =

TiN 45 6H P £

-

kT

i

EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo

20810 3 0,5 46 4 19 4 32 3 1
20814 4 0,7 52 5,6 21 6 4,5 3 1
20818 5 0,8 60 6,4 24 6 4,5 3 1
20822 6 1 62 8 29 6 4,5 3 1
20828 8 1,25 70 10 37 8 6 3 1
20834 10 1,5 75 12 41 8 6 3 2
20839 12 1,75 82 14 48 10 8 3 2
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AL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

4
[e}
(]
[a]
— T I = @ _
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
o
(8]
[=]
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF | <
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi B
[e)
(]
. . [=]
= Non rivestita Tipo3 —— 77@,7
= Peralluminio e alluminio da fusione THLGTH >
LF 5%
N KB N
Al AC, ADC
1020 10-15
6H Q2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
70211860 1,6 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1 371
70212560 2 04 45 = 8 28 21 2 1 371
70212860 2.2 0,45 45 . 9 28 2,1 2 1 371
70213360 25 0,45 50 = 9 28 21 2 1 371
70213860 3 05 56 . 18 35 27 2 2 371
70214060 35 06 56 = 20 4 3 2 2 371
70214460 4 07 63 - 21 45 34 2 2 371
70214960 5 08 70 - 25 6 49 2 2 371
70215560 6 1 80 - 30 6 4,9 2 2 371
70216160 8 1,25 e - 35 8 6.2 2 2 371
70216960 10 15 100 - 39 10 8 2 2 371
70317960 12 1,75 110 18 = 9 7 2 3 376
70319160 14 2 110 20 - 11 9 2 3 376
70320260 16 2 110 20 - 12 9 2 3 376
70321460 18 2,5 125 25 - 14 11 2 3 376
70322860 20 25 140 25 = 16 12 3 3 376




US-AL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

)
|

:*:7

T DCON
|
|

©

Tipo 1

LF

DCON

.= %
THLGTH

o

LF 5%

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi

Rivestimento multilayer TICN

Per alte velocita di maschiatura su alluminio ed alluminio da fusione.

Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC

N Il N C)
A A ADC

100-400  100-400 m/min

2
=)
©
-
(]
2
<
1%
wv
©
=
©
p
=]
=
©
-
-
2
i

M HSSE v +45° oH 0
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo
8311669 3 0,5 46 4 19 4 3,2 2 1
8311683 4 0,7 52 5,6 21 6 45 2 1
8311697 5 0,8 60 6,4 24 6 4,5 2 1
8311711 6 1 62 8 29 6 4,5 2 1
8311725 8 1,25 70 10 37 8 6 2 1
8311739 10 1,5 75 12 41 8 6 2 2
8311757 12 1,75 82 14 48 10 8 2 2
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V-TI-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

[ — 1 - = - 4@*
Tipo 1 THLGTH

LU
Tipo2 7 N
THLGTH
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN Ti
ipo3
= Per leghe di titanio —
THLGTH
Ky
LF 5%
L
=)
©
)
(]
2 ©
ﬁ Ti
S
- min
s 35 m/
o
_E M PM | L‘o‘ 1S0 2 watd ——
£ v 10 6H 2,5 DIN371
2
i
e EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
LN
48011118 1,6 0,35 40 = 8 2,5 Al 2 1 371
48011125 2 04 45 = 8 2,8 2,1 2 1 371
48011133 25 045 50 - 9 28 2,1 2 2 371
48011138 3 05 56 - 11 35 2,7 3 2 371
: 48011144 4 0,7 63 = 14 4,5 34 3 2 371
& 48011149 5 08 70 = 17 6 4,9 3 2 371
vl 48011155 6 1 80 - 21 6 4,9 3 2 371
48011161 8 1,25 % : 28 8 62 3 2 371
S 48011169 10 15 100 - 35 10 8 3 2 371
= 48011179 12 175 110 18 - 10 8 3 3 -
@
=
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E-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

THLGTH

Tipo 1

LU
Q.
LF <

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

,/i
1R
®

«
DCON

= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Non rivestita

= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718

2

=)

©

)

SC ©

2

Ni =

9]

13 m/min Q

=

s

0

10 6H /2,5 DIN 371 g

2

i
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
89513860 3 0,5 56 - 11 3,5 2,7 3 1 371
89514460 4 0,7 63 = 14 4,5 34 3 1 371
89514960 5 0,8 70 - 18 6 49 3 1 371
89515560 6 1 80 - 21 6 49 3 1 371
89516160 8 1,25 90 - 28 8 6,2 3 1 371
89516960 10 1,5 100 - 35 10 8 3 1 371

89617960 12 1,75 110 18 - 10 8 3 2 -
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WHR-NI-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

' r‘.““"“ ] @‘z‘ g
L] { T oy SESEe e —
Tipo 1 THLGTH
L 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento HR
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
O
Ni
13 m/min
o
HR 1 6H /2,5 DIN 371
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48078138 3 0,5 56 = 11 35 2,7 3 1 371
48078144 4 0,7 63 = 14 4,5 34 3 1 371
48078149 5 08 70 - 18 6 4,9 3 1 371
48078155 6 1 80 - 21 6 49 3 1 371
48078161 8 1,25 % - 28 8 62 3 1 371
48078169 10 15 100 = 35 10 8 3 1 371
48078179 12 1,75 110 18 = 10 8 3 2 =




CPM-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

!m'
DCON

- T 5 O
Tipo 1 THLGTH
L Ny
s, $
@ y :
L' 1
(e Z
Q
Q
. [=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Non rivestita
= Per acciai fino a 900 N/mm? e ghisa
2
=)
©
)
O) O O O @ ® s
(=0,45% StM GG GGG 25-35HRC 35-45 HRC E
v
wv
712 7-12 7-12 712 48 48 m/min o
=
g
0
15 6H 3 DIN371  DIN376 g
2
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
81913860 3 0,5 56 = 18 35 2,7 3 1 371
81914460 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 1 371
81914960 5 08 70 - 25 6 4,9 3 1 371 |
81915560 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371 ’
81916160 8 1,25 % - 35 8 62 3 1 371 %
81916960 10 15 100 = 39 10 8 3 1 371 %
82016160 8 1,25 % 13 - 6 49 3 2 376
82016960 10 15 100 15 - 7 55 3 2 376
82017960 12 175 110 18 - 9 7 3 2 376 s
82019160 14 2 110 20 - 1 9 3 2 376 =
82020260 16 2 110 20 - 12 9 3 2 376 e
82021460 18 25 125 25 - 14 1 4 2 376 s
82022860 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376
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H-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

AAA 4
[e}
(]
[a]
s e s — SO
e Tipo 1 THLGTH
A%
LF &
4
o
&)
[=]
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi B
. o g
= Trattamento di vaporizzazione Ti — ——— — 77@,7
ipo3
= Per acciai con durezza fino a 45HRC THLGTH >
LF &
@® O @ @® @ | Jo| | ,|@®
(>0,45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
7-12 7-12 7-12 35 13 48 4-8 m/min
M py T ANN 502 g o
o
0X 15 6H 3 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
83212560 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
83213360 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 371
83213860 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
83214460 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371
83214960 5 08 70 . 25 6 49 3 2 371
83215560 6 1 80 = 30 6 49 3 2 371
83216160 8 1,25 90 5 35 8 6.2 3 2 371
83216960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
83317960 12 1,75 110 18 . 9 7 3 3 376
83319160 14 2 110 20 5 11 9 3 3 376
83320260 16 2 110 20 . 12 9 3 3 376
83321460 18 2,5 125 25 = 14 11 4 3 376
83322860 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 376




VP-H-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
Q
[&]
[}
+7,,,,+,7,:%,7,@7
TipO 1 THLGTH
9
LF &
z
o]
(8]
o
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU 2
LF ©
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi B
[e}
o
= Rivestimento multilayer TICN Ti — 7,@7
ipo3
= Per acciai con durezza fino a 45HRC THLGTH b
LF 5%
2
=)
©
)
O) O O O @ e e g
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC E
v
wv
712 7-12 7-12 35 13 48 48 m/min <
=
©
S
M PM EEE AN [S02 e g == == 2
o
v 15 6HX 3 DIN371  DIN376 S
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48082125 2 0,4 45 = 8 2,8 Al 2 1 371
48082133 25 045 50 - 9 28 2,1 2 1 371
48082138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371 |
48082144 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371 ’
48082149 5 08 70 . 25 6 4,9 3 2 371 %
48082155 6 1 80 = 30 6 49 3 2 371 %
48082161 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 371
48082169 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371
48082179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 376 s
48082191 14 2 110 20 - 1 9 3 3 376 =
48082202 16 2 110 20 - 12 9 3 3 376 e
48082214 18 25 125 25 - 14 1 4 3 376 s
48082228 20 25 140 25 - 16 12 4 3 376
48082238 22 25 140 25 = 18 14,5 4 3 376
48082247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376
48082262 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
48082271 30 35 180 35 - 22 18 4 3 376
48082281 33 35 180 35 - 25 20 4 3 376
48082294 36 4 200 40 = 28 22 4 3 376
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VPO-H-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

B e ———— :
Q
[&]
[}
e — s e s — SO
TipO 1 THLGTH
9
LF &
z
(e}
Q
=] $
Tipo 2
THLGTH
RS
LF 5%
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai con durezza fino a 45HRC
= Passaggio centrale del refrigerante
O) O O O @ e e
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
7-12 712 7-12 35 13 48 48 m/min
o
v 15 6HX o3 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48083155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371
48083161 8 1,25 % - 35 8 62 3 1 371
48083169 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 371
48083179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 376
48083191 14 2 110 20 - 1 9 3 2 376
48083202 16 2 110 20 - 12 9 3 2 376
48083214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 376
48083228 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376
48083238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48083247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376
48083262 27 3 160 30 - 20 16 4 2 376
48083271 30 35 180 35 - 22 18 4 2 376
48083281 33 35 180 35 - 25 20 4 2 376
48083294 36 4 200 40 - 28 22 4 2 376




V-EM-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

Ly ©
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Peralluminio da fusione
= Passaggio centrale del refrigerante, con fresa frontale per prefori di fusione
2
=)
©
NE ©
2
AC, ADC <=
v
105 m/min <
=
g
Mo oHssE T M 502 . f 2
o
v a5 H s £
)
&
ic
EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF
1001480570 4 0,7 80 21 6 4,5 3
1001480580 5 038 80 24 6 45 3
1001480450 6 1 100 29 6 45 3
1001480210 8 1,25 100 37 8 6 3
1001480590 10 15 100 41 8 6 3
1001480610 12 175 100 48 10 8 3
1001480640 14 2 120 48 12 10 3
1001480650 16 2 120 52 16 12 3
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VP-DC-MT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
—— — :
. 2 g
— =17 =5 O
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
W g- = k
(7
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per ghisa
= Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min
O O @® @® @® O O
(>0,45% SCM €9 GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min
Moopw == 102 e mo R
v 6HX Q2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48020125 2 04 45 8 10 2,8 2,1 3 1 371
48020133 25 0,45 50 9 14 28 21 3 1 371
48020138 3 05 56 6 18 35 27 3 1 371
48020142 35 06 56 7 20 4 3 3 1 371
48020144 4 0,7 63 9 21 4,5 34 3 1 371
48020149 5 08 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48020155 6 1 80 12 30 6 4,9 3 1 371
48020158 7 1 80 12 30 7 55 4 1 371
48020161 8 1,25 90 15 35 8 6.2 4 1 371
48020169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48020175 11 1,5 100 18 . 8 6.2 4 2 376
48020179 12 1,75 110 21 - 9 7 4 2 376
48022191 14 2 110 24 - 11 9 4 2 376
48022202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 376
48022214 18 2,5 125 30 - 14 11 4 2 376
48022228 20 2,5 140 30 - 16 12 4 2 376
48020238 22 2,5 140 30 . 18 14,5 5 2 376
48020247 24 3 160 36 = 18 14,5 5 2 376
48020271 30 3,5 180 42 = 22 18 6 2 376




VP-DC-MT FORM E

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

—— 3

Tipo 1 THLGTH

&
e - &
S — B ‘
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF 5%

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti e ciechi

DCON

DCON

= Rivestimento multilayer TiICN

= Per ghisa

Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min, imbocco Form E

.2
=)
©
)
O O @® @® @® O O g
(=>0,45% SCM GG GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC _{_:
9]
w
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min g
)
ooy ™= o502 we mo R E
v 6HX E1,5 >2D DIN371  DIN376 g
2
iT
EDP i) TP LF THLGTH L DCON DRVS NOF Tipo DIN
48037138 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 3 1 371
48037144 4 0,7 63 9 21 4,5 34 3 1 371
48037149 5 0,8 70 10 25 6 49 3 1 371 )
48037155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371 ;'
48037161 8 1,25 90 15 35 8 6,2 4 1 371 l,
48037169 10 1,5 100 18 39 10 8 4 1 371 ’/
48037179 12 1,75 110 21 - 9 7 4 2 376
48037191 14 2 110 24 - 11 9 4 2 376
48037202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 376 8
48037214 18 25 125 30 - 14 11 4 2 376 -
48037228 20 2,5 140 30 - 16 12 4 2 376 "&,’
48037238 22 25 140 30 - 18 14,5 5 2 376 E
48037247 24 3 160 36 - 18 14,5 5 2 376
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

180

VPO-DC-MT Centre

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
| e :
-~ g ‘D’
= PR O
Tipo 1 THLGTH
g- LU &
. = LF <
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori ciechi.
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per ghisa
= Maschiatura sincronizzata per velocita finoa > 30 m/min, con foro di lubrificazione centrale
O O @® @® ® O O
(>0,45% SCM €9 GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
1025 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min
ooy ™= o502 we mo R
v 6HX Q2,5 >2D DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48021155 6 1 80 12 30 6 4,9 3 1 371
48021161 8 1,25 90 15 35 8 6.2 4 1 371
48021169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48300179 12 1,75 110 21 - 9 7 4 2 376
48300191 14 2 110 24 = 11 9 4 2 376
48300202 16 2 110 24 = 12 9 4 2 376
48300214 18 2,5 125 30 . 14 11 4 2 376
48300228 20 2,5 140 30 = 16 12 4 2 376




VPO-DC-MT Side

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
(e}
(6]
[=]
) =1 = -
' Tipo 1 THLGTH
LU Q>\9
S
LF

DCON

> —

—— Tipo 2 9
THLGTH S
§
LF &

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti

= Rivestimento multilayer TiICN

= Per ghisa

Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min, con fori di lubrificazione radiali

.2

=)

[+]

)

O O ® @ ® O O g

(=>0,45% SCM GG GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC _{_:

9]

w

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min g

©

M PM N S02 e I 3

v 6HX 2,5 DIN371  DIN376 g

2

iT
EDP i) TP LF THLGTH L DCON DRVS NOF Tipo DIN
48299155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 371
48299161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 4 1 371
48299169 10 1,5 100 12 39 10 8 4 1 371
48021179 12 1,75 110 21 - 9 7 4 2 376
48024191 14 2 110 24 - 11 9 4 2 376
48024202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 376
48024214 18 2,5 125 30 - 14 11 4 2 376
48024228 20 25 140 30 - 16 12 4 2 376
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VPO-DC-MT FORME

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

3 —

Tipo 1

,17,

THLGTH

DCON

g- L &
- Ay LF |
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori ciechi.
= Rivestimento multilayer TiICN

= Per ghisa

Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min, center coolant through, chamfer Form E

.2
=)
©
-
g O O @® @® ® O O
% (>0,45% SCM €9 GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
wv
g 10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min
s
2 T on | =502 | [ mo R
b v 6HX E1,5 >2D DIN371  DIN376
2
i
e EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
~
48038155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48038161 8 1,25 90 15 35 8 6.2 4 1 371
48038169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48038179 12 1,75 110 21 - 9 7 4 2 376
I~ 48038191 14 2 110 24 = 11 9 4 2 376
& 48038202 16 2 110 24 = 12 9 4 2 376
4 48038214 18 2,5 125 30 . 14 11 4 2 376
48038228 20 25 140 30 = 16 12 4 2 376
S 48038238 22 2,5 140 30 . 18 14,5 5 2 376
= 48038247 24 3 160 36 5 18 14,5 5 2 376
@
=
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A-CHT OIL Centre

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

;A = = O

Tipo 1 THLGTH

LU
Q.
LF <

DCON

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi

= Rivestimento TiAIN

= Per ghisa
= Passaggio centrale del refrigerante
2
=)
©
)
@ O O) o
2
GG GGG AC, ADC z
2
10100  10-100  10-100  m/min S
=
g
A v o T 1502 7 o 3
FX hé6 6HX 25 DIN371  DIN376 S
k7
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48264149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48264155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48264161 8 1,25 90 15 35 8 62 4 1 371
48264169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48264179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

184

A-CHT OIL Side

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
(e}
(&)
i [=]
g T = O
Tipo 1 THLGTH
LU &
LF <
z
8
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a denti dritti in metallo duro integrale, per fori passanti
= Rivestimento TIAIN
= Per ghisa
= Con lubrificazione laterale
O O) @
GG GGG AC, ADC
10-100  10-100  10-100  m/min
A M cnppr mm EEE 1S02 == ==
FX hé 6HX 2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48265149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48265155 6 1 80 12 30 6 4,9 3 1 371
48265161 8 1,25 % 15 35 8 62 4 1 371
48265169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48265179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376




A-CHT OIL FORM E

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

g S e i = O B

Tipo 1 THLGTH

LU
Q.
LF <

DCON

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi

= Rivestimento TiAIN

= Per ghisa
= Passaggio centrale del refrigerante, Imbocco Forma E
2
=)
©
)
@ O O) o
2
GG GGG AC, ADC z
2
10100  10-100  10-100  m/min S
=
g
A M aweoe o EEIS02 . $ === == 2
FX hé6 6HX EN5 220 DIN371  DIN376 S
k7
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48263149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48263155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48263161 8 1,25 90 15 35 8 62 4 1 371
48263169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48263179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

186

GG-MT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
[o]
(&)
—— 23— -
= T 17 = O
Tipo 1 THLGTH
B s d el el 4y LU ©
- &
: WA - :
3
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in HSSE a elica dritta per fori passanti e fori ciechi
= NiOx coating
= Per ghisa
K K K
GGG
10-15 712 m/min
M HssE T 1502 we I mo R
NI-0X 6HX (/2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
62214460 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 1 371
62214960 5 08 70 - 25 6 49 3 1 371
62215560 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371
62216160 8 1,25 90 - 35 8 62 4 1 371
62216960 10 15 100 - 39 10 8 4 1 371
62314460 4 07 63 13 - 28 2,1 3 2 376
62314960 5 08 70 16 - 35 2,7 3 2 376
62315560 6 1 80 19 - 45 34 3 2 376
62316160 8 1,25 % 22 - 6 49 4 2 376
62316960 10 15 100 24 - 7 55 4 2 376
62317960 12 1,75 110 29 - 9 7 4 2 376
62319160 14 2 110 30 - 1 9 4 2 376
62320260 16 2 110 32 - 12 9 4 2 376
62321460 18 25 125 34 = 14 11 4 2 376
62322860 20 2,5 140 34 = 16 12 4 2 376




OIL-TXL-MT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

THLGTH

LF

Maschio a taglio in HSSE a elica dritta per fori passanti e fori ciechi

Trattamento di vaporizzazione
= Per ghisa e acciai

= Per applicazioni orizzontali e verticali, fori di lubrificazione radiale, fino a M56

k!

=)

[+]

g

O O ® O ® ® O o

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M GG GGG 25-35HRC E

9]

w

813 7-12 712 69 10-15 712 35 m/min b

s

©

M HssE = 1S02 g 5

0X 6HX Q2,5 £

=

ko

i

EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF

48052228 20 25 140 20 69 16 12 5
48052247 24 3 160 24 81 18 14,5 5
48052262 27 3 160 24 90 20 16 5
48052271 30 3,5 250 28 161 22 18 6
48052281 33 3,5 250 28 176 25 20 6
48052294 36 4 250 32 174 28 22 6
48052304 39 4 300 32 188 32 24 6
48052314 42 4,5 300 36 203 32 24 6
48052325 48 5 300 40 183 36 29 6
48052337 52 5 300 40 197 40 32 6
48052347 56 55 300 44 213 45 35 6
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

188

EX-MCT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

z
[o]
o
C— e 3
= PR O
Tipo 1 THLGTH
L 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti con elica sinistra a bassa torsione.
» Trattamento di vaporizzazione
= Per ghisa, alluminio da fusione e acciai.
= Gambo lungo per maschiature profonde.
@ O] O O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM GG GGG AC, ADC
8-13 712 7-12 6-9 10-15 712 1015 m/min
Mo HssE Mo h 502 . f
0X & 6H 3
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo
84015560 6 1 120 = 28 6 4,9 2 1
84016160 8 1,25 120 - 35 8 62 3 1
84016960 10 1,5 150 24 = 7 55 3 2
84017960 12 175 150 29 - 9 7 3 2
84019160 14 2 150 30 - 11 9 3 2
84020260 16 2 150 32 - 12 9 3 2
84021460 18 25 200 34 - 14 1 4 2
84022860 20 25 200 34 - 16 12 4 2




V-XPM-HT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

— z
i 3
& 4 :
I W —— = = O
Tipo 1 THLGTH
LU ©
&

LF

DCON

Tipo 2 9
THLGTH S
§
LF %

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti e ciechi

= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai temprati fino a 52HRC

= Acciaio sinterizzato XPM con alta resistenza all'usura

.0

=)

©

)

H G ©

2

45-52 HRC .C

9]

13 m/min 3

=

o

W xen = 1502 g 5

v 6HX 2,5 i

)

9

iT
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo
89913868 3 0,5 46 11 19 3,5 2,7 4 1
89914468 4 0,7 52 13 21 4,5 34 4 1
89914968 5 0,8 60 16 24 6 49 4 1
89915568 6 1 62 19 29 6 49 5 1
89916168 8 1,25 70 22 37 6 49 5 2
89916968 10 1,5 75 24 41 7 55 5 2
89917968 12 1,75 82 29 48 9 7 5 2
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V-XPM-HT FORM D

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

b4
o m bAoA AAAAAAAAAA 8
L =
— === S = N
Tipo 1 THLGTH
LU
Q.
LF ©
z
o
[}
[}
Tipo 2
THLGTH
LF
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai temprati fino a 52HRC
= Acciaio sinterizzato XPM con alta resistenza all'usura
2
=)
©
)
(4]
P HE
ﬁ 45-52 HRC
wv
g 13 m/min
s
2 M  xem " 1502 e
g ) 6HX D/4
2
i
EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF Tipo
LI
48335138 3 0,5 46 19 3,5 2,7 4 1
48335144 4 0,7 52 21 4,5 34 4 1
48335149 5 08 60 24 6 4,9 4 1
48335155 6 1 62 29 6 4,9 5 1
I~ 48335161 8 1,25 70 22 6 4,9 5 2
& 48335169 10 1,5 75 24 7 55 5 2
Vad 48335179 12 1,75 82 29 9 7 5 2
©
o
S
=)
(]
=
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WH55-0T

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

THLGTH Q
LF <

= Maschio a taglio in metallo duro a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN

= Per acciai temprati fino a 55HRC

2

=)

©

H I H ©

2

45-52 HRC =

1%

24 13 m/min 3

=

g

— 5

M amepe Ty g 2

2,5 ]

-

k]

T

EDP ™ TP LF THLGTH L DCON DRVS NOF

48100138 3 0,5 46 11 19 35 2,7 4
48100144 4 0,7 52 13 21 4,5 34 4
48100149 5 0,8 60 16 24 6 4,9 4
48100155 6 1 62 19 29 6 4,9 4
48100161 8 1,25 70 22 = 6 4,9 5
48100169 10 1,5 75 24 = 7 55 5
48100179 12 1,75 82 29 = 9 7 5
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

192

WH55-0T FORM D

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

Maschio a denti dritti in metallo duro integrale, per fori passanti

= Rivestimento multilayer TiICN

= Per acciai temprati fino a 55HRC

Imbocco forma D

13 m/min

—
M  CARBIDE watd

DCON

THLGTH

LF

©
&?

v D/5
EDP ™ TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48111138 3 0,5 46 11 19 3,5 2,7 4
48111144 4 0,7 52 13 21 4,5 34 4
48111149 5 0,8 60 16 24 6 49 4
48111155 6 1 62 19 29 6 49 4
48111161 8 1,25 70 22 - 6 4,9 5
48111169 10 1,5 75 24 - 7 55 5
48111179 12 1,75 82 29 - 9 7 5




VX-OT

Filettatura | Maschio a taglio | Metrica

DCON

= O

Tipo 1 THLGTH

LU
Q.
LF <

DCON

Tipo 2 9
THLGTH S
§
LF %

= Maschio a taglio in metallo duro a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN

= Per acciai temprati fino a 62HRC

.2

=)

[+]

)

H G ©

2

52-62 HRC e

9]

13 m/min %

=

S

502 5

M  CARBIDE =

] 6HX o3 s

-

Q2

iT

EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo

93413868 3 0,5 46 11 19 3,5 2,7 4 1
93414468 4 0,7 52 13 21 4,5 34 4 1
93414968 5 0,8 60 16 24 6 49 4 1
93415568 6 1 62 19 29 6 49 5 1
93416168 8 1,25 70 22 - 6 49 5 2
93416968 10 1,5 75 24 - 7 55 5 2
93417968 12 1,75 82 29 9 7 5 2
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u Filettatura | Maschio a rullare
L

\

Metrica

194

A-XPF NUOVO DIMENSIONI

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

SR
l};lllllllh

8

=T —

DCON

Tipo 1 THLGTH
q—“%
LF Q
4
o
Q
[a]
v =T ER-Oc
Tipo 2 THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
= Prima scelta per qualita e performance o
= Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi Tipo 3 — — 77@77
= Rivestimento VI multistrato THLGTH S
S\
Q.
IET . . L. .. L L LF Q)
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
» Acciaio sinterizzato per lunga vita utensile
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40
A w opw T w502 1501 1502 g g
v vi 6HX  4HX ~ 6HX DIN2174
D>M16 D<M16
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48133111 uewd 1 0,25 40 55 - 2,5 2,1 4 0,89 ~ 0,90 1 2174
48133112 Qew) 1,1 0,25 40 55 - 2,5 2,1 4 0,99 ~ 1,00 1 2174
48133113 (vew) 1,2 0,25 40 55 - 2,5 2,1 4 1,09~ 1,10 1 2174
48133115 (vew) 1,4 0,3 40 7 - 2,5 2,1 4 1,26 ~ 1,28 1 2174
48133118 (vew) 1,6 0,35 40 8 - 2,5 2,1 4 1,45 ~ 1,48 1 2174
48133119 (vewd 1,7 0,35 40 8 - 25 2,1 4 1,55~ 1,58 1 2174
48133120 (vew> 1,8 0,35 40 8 - 2,5 2,1 4 1,65 ~ 1,68 1 2174
48133125 Quew) 2 0,4 45 8 - 28 2,1 5 1,82~1,85 1 2174
48133127 (vew> 22 0,45 45 9 - 2.8 2,1 5 2,00 ~ 2,04 1 2174
48133128 (vew) 2,3 0,4 45 9 - 28 2,1 5 2,12~2,15 1 2174
48133133 (vew) 2,5 0,45 50 9 - 28 2,1 5 2,30~2,34 1 2174
48133136 (vew) 2,6 0,45 50 9 - 28 2,1 5 2,40 ~ 2,44 1 2174
48133138 3 0,5 56 8 18 35 2,7 5 2,77~2,82 2 2174
48133142 (New) 3,5 0,6 56 9 20 4 3 5 3,23~3,28 2 2174
48133144 4 0,7 63 1 21 45 3.4 5 3,66~3,72 2 2174
48133147 (vew) 4,5 0,75 70 12 25 6 49 5 4,14 ~ 4,20 2 2174
48133149 5 08 70 12 25 6 49 6 4,62~4,68 2 2174
48133152 (vew) 5,5 0,9 80 12 30 6 49 6 5,06 ~ 5,13 2 2174
48133155 6 1 80 10 30 6 49 6 5,51~5,59 2 2174
48133158 (vew) 7 1 80 10 30 7 55 6 6,51 ~ 6,59 2 2174
48133161 8 1,25 90 12 35 8 6,2 6 7,37~7,45 2 2174
48133165 (New) 9 1,25 90 12 35 9 7 6 8,37 ~8,45 2 2174
48133169 10 1,5 100 15 39 10 8 8 9,24~9,33 2 2174
48133175 (uew) 11 1,5 100 15 - 8 6,2 8 10,24 ~ 10,33 3 2174
48133179 12 1,75 110 17 - 9 7 9 11,10~11,20 3 2174
48133191 14 2 110 20 - 1 9 9 12,96~13,08 3 2174
48133202 16 2 110 20 - 12 9 9 14,96~15,08 3 2174
48133214 18 2,5 125 20 - 14 1 8 16,66~16,81 3 2174
48133228 20 2,5 140 20 - 16 12 8 18,66~18,81 3 2174
48133238 22 2,5 140 20 - 18 14,5 8 20,66~20,81 3 2174
48133247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39~22,56 3 2174
48133262 27 3 160 18 - 20 16 8 25,39~25,56 3 2174
48133271 30 3,5 180 21 - 22 18 8 28,09~28,68 3 2174



https://www.youtube.com/watch?v=2ornUZjoZas

A-OIL-XPF i

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

b4
(o]
(6]
g a
= PR O
Tipo 1 THLGTH
LU &
Q
J A LF
‘%I uw— -y -
Dibhaii 8 :
Tipo 2
THLGTH S
2\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Con lubrificazione laterale
(]
1
8
=]
£
©
Rl
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC <
v
w
15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5-2 m/min g
— ©
A w e e b f e . 2
v 6HX 2,5 DIN2174 DIN 2174 S
<
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48225149 5 0,8 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48225155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51~5,59 1 2174
48225161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48225169 10 1,5 100 = 39 10 8 8 9,24~933 1 2174
48225179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48225191 14 2 110 20 = 1 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48225202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174
48225214 18 2,5 125 20 - 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 2174
48225228 20 2,5 140 20 - 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 2174 S
48225238 22 2,5 140 20 > 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 2174 =
48225247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39 ~22,56 2 2174 -
48225262 27 3 160 18 - 20 16 8 25,39 ~ 25,56 2 2174 s
48225271 30 35 180 21 - 22 18 8 28,09 ~ 28,28 2 2174
48225281 33 3,5 180 21 - 25 20 8 31,09 ~ 31,28 2 2174
48225294 36 4 200 32 - 28 22 8 33,80 ~ 34,01 2 2174
48225304 39 4 200 32 - 32 24 9 36,80 ~ 37,01 2 2174
48225314 42 4,5 200 36 - 32 24 9 39,52 ~39,73 2 2174
48225319 45 4,5 220 36 = 36 29 9 42,52 ~42,73 2 2174
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https://www.youtube.com/watch?v=2ZVpCZHI8nA
https://www.youtube.com/watch?v=2ornUZjoZas

S-XPF

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

196

4
N [e}
(]
# 2
. +7,,,,+,7,:%,7,@7
TIpO 1 THLGTH S
i CLLLLLLL - . &
|Vawabaaie g _
R —— B o
P~ iy (8]
[=]
v EF=FE O
Tipo 2 THLGTH
@
LU Oqs
LF
= Prima scelta per qualita e performance 2
(]
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi Tipo3 — — 77@,7
= Rivestimento multilayer TiICN THLGTH >
Q.
.. .. L . LF <
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
[J]
S
)
=
Y
(4]
k) ®
ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX Al AC, ADC 25-35HRC
wv
g 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min
o
2 EE S02 IS01 . e I
= M HssG o
£ 6HX <M1,4 (/2,5 DIN2174 DIN 2174
= =
=
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48030111 1 0,25 40 5,50 - 25 2,1 4 0,89 ~0,90 1 2174
48030112 11 025 40 5,50 - 25 21 4 0,99 ~ 1,00 1 2174
48030113 1,2 0,25 40 6 - 2,5 2,1 4 1,09~ 1,10 1 2174
48030115 1,4 0,3 40 7 - 2,5 21 4 1,26 ~ 1,28 1 2174
48030118 1,6 0,35 40 8 - 2,5 2,1 4 1,45~ 1,48 1 2174
48030119 1,7 0,35 40 8 - 2,5 2,1 4 1,55~1,58 1 2174
48030120 18 035 40 8 - 25 2,1 4 1,65 ~ 1,68 1 2174
48030125 2 04 45 8 . 2,8 21 4 1,82~1,85 1 2174
S 48030127 22 0,45 45 9 . 28 21 4 2,00 ~ 2,04 1 2174
= 48030128 23 04 45 9 . 28 21 4 212~215 1 2174
v 48030133 25 0,45 50 9 - 28 2,1 4 230~234 1 2174
s 48030136 26 045 50 9 - 28 2,1 4 2,40 ~ 2,44 1 2174
48030138 3 05 56 8 18 35 2,7 4 2,77 ~2,82 2 2174
48030142 35 06 56 9 20 4 3 4 323~328 2 2174
48030144 4 0,7 63 11 21 4,5 34 4 3,67 ~3,72 2 2174
48030147 4,5 0,75 70 12 25 6 4,9 5 4,14 ~ 4,20 2 2174
48030149 5 08 70 12 25 6 49 5 462 ~ 4,68 2 2174
48030152 55 09 80 12 30 6 49 5 5,06 ~5,13 2 2174
48030155 6 1 80 10 30 6 49 5 5,51 ~ 5,59 2 2174
48030158 7 1 80 10 30 7 55 5 6,51 ~6,59 2 2174
48030161 8 1,25 90 12 35 8 6,2 5 7,37 ~745 2 2174
48030165 9 1,25 % 12 35 9 7 8 8,37 ~ 8,45 2 2174
48030169 10 1,5 100 15 39 10 8 8 9,24 ~9,33 2 2174
48030175 1 1,5 100 15 - 8 6,2 8 10,24 ~ 10,33 3 2174
48030179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 3 2174
48030191 14 2 110 20 - 1 9 8 12,96 ~ 13,08 3 2174
48030202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 3 2174
48069214 18 25 125 20 5 14 1 8 16,66 ~ 16,81 3 2174
48069228 20 25 140 20 . 16 12 8 18,66 ~ 18,81 3 2174
48069238 22 25 140 20 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 3 2174
48069247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 3 2174
48069262 27 3 160 18 - 20 16 8 25,39 ~ 25,56 3 2174
48069271 30 35 180 21 E 22 18 8 28,09 ~ 28,28 3 2174



https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

S-OIL-XPF i

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

DCON

| : = o

Tipo 1 THLGTH

Ly 2
LF

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

Prima scelta per qualita e performance

= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio

Con lubrificazione laterale

O) O] @ O) O] ® O) @
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A AC ADC 2535 HRC
5-20

Filettatura | Maschio a rullare

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 - m/min
A n ks == 1502 g oo =
v 6HX Q2,5 DIN2174 DIN 2174

EDP i) TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48042149 5 0,8 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48042155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51~5,59 1 2174
48042161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48042169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 2174
48042179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48042191 14 2 110 20 - 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48042202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174
48071214 18 2,5 125 20 - 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 2174
48071228 20 2,5 140 20 - 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 2174 8
48071238 22 2,5 140 20 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 2174 -
48071247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39~ 22,56 2 2174 "&,‘
48071262 27 3 160 18 - 20 16 8 25,39 ~ 25,56 2 2174 E
48071271 30 3,5 180 21 - 22 18 8 28,09 ~ 28,28 2 2174
48071281 33 3,5 180 21 - 25 20 8 31,09 ~ 31,28 2 2174
48071294 36 4 200 24 - 28 22 8 33,80 ~ 34,01 2 2174
48071304 39 4 200 24 - 32 24 9 36,80 ~ 37,01 2 2174
48071314 42 4,5 200 27 - 32 24 9 39,52 ~39,73 2 2174
48071319 45 4,5 220 27 = 36 29 9 42,52 ~42,73 2 2174
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https://www.youtube.com/watch?v=4isfb2-1p4E

Filettatura | Maschio a rullare
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S-XPF 6GX

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

b4
\ 3
8 :
, = PR O
Tipo 1 THLGTH
LU 2
mﬁWﬂ“ =" O %
LS 2 |
LLLLELL L g
o ]
[}
Tipo 2
THLGTH S
2\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Per tolleranza interna 6G
® @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX Al AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min
A m owse 103 § <= =
v 66X Q2,5 DIN2174 DIN2174
EDP D TP oversize LF THLGTH LU DCON  DRVS NOF PHD Tipo DIN
48086125 2 04 0,019 45 - 8 28 2,1 4 1,85~ 1,88 1 2174
48086133 25 0,45 0,02 50 - 9 28 2,1 4 232~235 1 2174
48086138 3 0,5 0,02 56 - 18 35 2,7 4 2,79 ~2,83 1 2174
48086142 35 06 0,021 56 - 20 4 3 4 3,24 ~3,29 1 2174
48086144 4 07 0,022 63 5 21 45 34 4 3,69 ~3,75 1 2174
48086149 5 08 0,024 70 - 25 6 49 5 4,64 ~ 4,71 1 2174
48086155 6 1 0,026 80 5 30 6 49 5 5,55 ~ 5,63 1 2174
48086161 8 1,25 0,028 20 5 35 8 6.2 5 7,40 ~ 7,47 1 2174
48086169 10 1,5 0,032 100 - 39 10 8 8 9,26 ~9,35 1 2174
48086179 12 1,75 0,034 110 17 5 9 7 8 11,14~11,24 2 2174
48086191 14 2 0,038 110 20 = 11 9 8 13,00~ 13,12 2 2174
48086202 16 2 0,038 110 20 . 12 9 8 15,00 ~ 15,12 2 2174



https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

S-OIL-XPF 6GX i

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

z
3
N g [=]
= = O
J .
Tipo 1 THLGTH
LU &
LF <
z
[e]
Q
[=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Per tolleranza interna 6G, con fori di lubrificazione radiali.
()]
S
8
E
e
@ ]
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC <
v
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 520 m/min g
©
A v owseo == 1503 g o == 5
v 6GX 2,5 DIN2174 DIN 2174 S
2
ic
EDP D TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48293149 5 08 0,024 70 = 25 6 49 5 4,64 ~ 4,71 1 2174
48293155 6 1 0,026 80 - 30 6 49 5 5,55 ~ 5,63 1 2174
48293161 8 1,25 0,028 90 - 35 8 62 5 7,40 ~ 7,47 1 2174
48293169 10 15 0,032 100 - 39 10 8 8 9,26 ~935 1 2174
48293179 12 1,75 0,034 110 18 = 9 7 8 11,14~11,24 2 2174
48293191 14 2 0,038 110 20 - 1 9 8 13,00~1312 2 2174
48293202 16 2 0,038 110 20 - 12 9 8 1500~1512 2 2174

Metrica
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https://www.youtube.com/watch?v=4isfb2-1p4E

Filettatura | Maschio a rullare
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S-XPF 7GX

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

b4
\ 3
8 :
| = H O
Tipo 1 THLGTH
LU £
AR U O §
LS 2 |
ARARARARR= g
i 38
[}
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Pertolleranza interna 7G
® @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min
A oo = et g cm
76X 2,5 DIN2174 DIN2174
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48087125 2 04 0,038 45 = 8 2,8 2,1 4 1,86 ~ 1,90 1 2174
48087133 25 045 0,04 50 = 9 28 2,1 4 2,34~2,38 1 2174
48087138 3 05 0,04 56 = 18 35 2,7 4 2,81 ~2,85 1 2174
48087142 35 06 0,044 56 = 20 4 3 4 3,27 ~3,31 1 2174
48087144 4 0,7 0,044 63 = 21 4,5 34 4 3,71 ~3,77 1 2174
48087149 5 0,8 0,048 70 = 25 6 4,9 5 4,67 ~4,73 1 2174
48087155 6 1 0,052 80 = 30 6 4,9 5 5,56 ~ 5,64 1 2174
48087161 8 1,25 0,056 2 - 35 8 6.2 5 7,42 ~7,50 1 2174
48087169 10 1,5 0,064 100 - 39 10 8 8 9,30 ~ 9,39 1 2174
48087179 12 1,75 0,068 110 17 - 9 7 8 11,17 ~11,28 2 2174
48087191 14 2 0,076 110 20 - 11 9 8 13,04~ 13,16 2 2174
48087202 16 2 0,076 110 20 - 12 9 8 15,04~ 15,16 2 2174



https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

S-XPF +0.1 i

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

z
A ﬁ 3
[=]
y == 5 0
Tipo 1 THLGTH
LU &
——— S
8] :
Q
Q
[=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
» Maschio maggiorato 6H +0,1Tmm
[
S
s
S
e
@ [}
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC <
v
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min g
B
A n owse = 6H § <= = 5
v +0.1 02,5 DIN2174 DIN2174 S
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48298138 3 0,5 56 ° 18 Bi5| 2,7 4 2,87~2,92 1 2174
48298144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 4 3,77 ~ 3,82 1 2174
48298149 5 0,8 70 = 25 6 4,9 5 4,72~4,78 1 2174
48298155 6 1 80 - 30 6 49 5 561 ~5,69 1 2174
48298161 8 1,25 920 = 35 8 6,2 5 7,47 ~7,55 1 2174
48298169 10 15 100 = 39 10 8 8 934~9,43 1 2174
48298179 12 1,75 110 18 = 9 7 8 11,20~ 11,30 2 2174
48298202 16 2 110 20 - 12 9 8 15,06 ~ 15,18 2 2174

Metrica
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https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

S-XPF FORM D i

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

)
|
} DCON
|
|
&
\

-, 1
Tipo 1 THLGTH
L &
Q
—wn LF
8] :
= z
- Q
. [=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF $
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Imbocco forma D
(]
S
S
E
S
(]
2
ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
[%2]
g 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
B
2 A M Hss-Co ' 1S02 —— ==
g v 6HX D/4 DIN2174 DIN 2174
2
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48088138 3 0,5 56 ° 18 Bi5| 2,7 4 2,77~2,82 1 2174
48088144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 4 3,67~3,72 1 2174
48088149 5 038 70 - 25 6 49 5 4,62~4,68 1 2174
48088155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51~5,59 1 2174
48088161 8 1,25 920 = 35 8 6,2 5 7,37~7,45 1 2174
48088169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~9,33 1 2174
48088179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~11,20 2 2174
48088191 14 2 110 20 - 1 9 8 12,96~13,08 2 2174
48088202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96~15,08 2 2174

©
v
‘=
=]
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https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

S-XPF FORM E i

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

b4
A\ ﬁ 3
[=]
- ==&
Tipo 1 THLGTH
LU 0@%
Jidd b
EQW“" . ) LF
e 3
{WadgaRair 2 / -
i [}
'y [}
Tipo 2
THLGTH S
2\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Imbocco Forma E
(]
1
8
S
£
©
Rl
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX Al AC, ADC 25-35HRC <
v
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min g
©
A n owse 102 g o = 5
v 6HX E1,5 DIN2174 DIN 2174 S
v
i
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48089125 2 04 45 - 8 28 2,1 4 1,82~1,85 1 2174
48089133 25 0,45 50 - 9 28 21 4 230~2,34 1 2174
48089138 3 05 56 - 18 35 2,7 4 2,77 ~2,82 1 2174
48089142 35 06 56 - 20 4 3 4 3,23~3,28 1 2174
48089144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 4 3,66 ~3,72 1 2174
48089149 5 08 70 = 25 6 49 5 4,62 ~4,68 1 2174
48089155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51~5,59 1 2174
48089161 8 1,25 e - 35 8 6.2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48089169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24 ~933 1 2174 S
48089179 12 1,75 110 17 > 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174 =
48089191 14 2 110 20 . 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174 -
48089202 16 2 110 20 . 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174 s
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https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

Filettatura | Maschio a rullare
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S-OIL-XPF FORM E

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

yyyyyyy z
Y 8
g LTS g 8
ARARARAART e — T —
Tipo 1 THLGTH
LU &
LF <
z
Q
Q
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Passaggio centrale del refrigerante, Imbocco Forma E
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
A M HssCo o 1S02 e ‘
v 6HX EN,5 DIN 2174 DIN 2174
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48294149 5 0,8 70 ° 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48294155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51 ~5,59 1 2174
48294161 8 1,25 920 = 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48294169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 2174
48294179 12 1,75 110 18 = 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48294191 14 2 110 20 - 1 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48294202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174



https://www.youtube.com/watch?v=4isfb2-1p4E

S-LT-XPF M

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

DCON

| —T— = 0

TipO 1 THLGTH
RS
LF &
z
o]
(8]
o
=== = R
Tipo 2 THLGTH
LU 2
LF ©
= Prima scelta per qualita e performance z
o
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi Tipo3 —— & 77@,7
= Rivestimento multilayer TiICN THLGTH >
Q.
. . L . LF <
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Con gambo lungo per filettatura a lungo raggio
()]
S
8
E
e
[}
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC <
v
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5-2 m/min g
50 H
= [SO2 5
HSS-Co o =
A M v 6HX c/z 5 Il
)
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo
48115125 2 0,4 80 - 8 2,8 21 0 1,82~1,85 1
48115133 25 045 100 - 9 28 2,1 0 2,30 ~2,34 1
48115138 3 05 100 - 18 35 2,7 4 2,77 ~2,82 2
48115144 4 0,7 125 = 21 4,5 34 4 3,67 ~3,72 2
48115149 5 0,8 140 = 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 2
48115155 6 1 160 = 30 6 4,9 5 551~5,59 2
48115161 8 1,25 180 = 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 2
48115169 10 15 200 - 39 10 8 8 9,24~9,33 2
48115179 12 175 200 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 3

Metrica
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-OIL-LT-XPF

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

DCON

) =T = -

Tipo 1 THLGTH

LU
Q.
LF <

DCON

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

Prima scelta per qualita e performance

= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio

= Con gambo lungo per filettatura profonda, con fori di lubrificazione radiali

O) O] @ O) O] ® O) @
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A AC ADC 2535 HRC
8-20 20

15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5- m/min

L o S02 g
A Mo oHsseo MU BRI e i e m

Filettatura | Maschio a rullare

EDP ™D P LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo
48295155 6 1 160 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1
48295161 8 1,25 180 - 35 8 6,2 5 737 ~745 1
48295169 10 5 200 - 39 10 8 8 9,24~9,33 1
48295179 12 1,75 200 18 = 9 7 8 11,10~ 11,20 2

©
U
‘=
=]
U
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF-LH i

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

b4
\ # 2
[=]
, e H- G
Tipo 1 THLGTH
LU &
Q
LF
z
o
[}
[}
Tipo 2
THLGTH S
2\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Per filetti sinistri
(]
1
8
S
£
® @ ©
Rl
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX Al AC, ADC 25-35HRC <
9]
w
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min g
©
A m owse 102 g === 5
v 6HX 25 DIN2174 DIN2174 \ s
2
i
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48219138 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 4 2,77 ~ 2,82 1 2174
48219144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 4 3,67 ~3,72 1 2174
48219149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48219155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51~5,59 1 2174
48219161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48219169 10 15 100 = 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 2174
48219179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48219191 14 2 110 20 s 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48219202 16 2 110 20 . 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174 S
48219214 18 2,5 125 20 > 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 2174 =
48219228 20 2,5 140 20 . 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 2174 -
48219238 22 2,5 140 20 . 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 2174 s
48219247 24 3 160 24 . 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 2 2174
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF-HB Weldon i

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

z
ME §
g, T = 0
Tipo 1 THLGTH
LU &
LF <
z
[e]
Q
[=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Con codolo Weldon
(]
S
S
S
S
(]
2 © uie
ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX Al AC, ADC 25-35HRC
[%2]
g 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 520 m/min
c
S v HX
i 6! 2,5 DIN2174 DIN2174 1835
[
=
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48222138 3 0,5 56 = 18 6 4,9 4 2,77 ~ 2,82 1 2174/1835
48222144 4 07 63 - 21 6 49 4 3,67 ~3,72 1 2174/1835
48222149 5 038 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174/1835
48222155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51 ~5,59 1 2174/1835
48222161 8 1,25 % - 35 8 62 5 7,37 ~ 7,45 1 2174/1835
48222169 10 15 100 = 39 10 8 8 924~933 1 2174/1835
48222179 12 1,75 110 17 = 12 9 8 11,10~ 11,20 2 2174/1835
48222191 14 2 110 20 - 14 1 8 12,96 ~ 13,08 2 2174/1835
48222202 16 2 110 20 - 16 12 8 14,96 ~ 15,08 2 2174/1835
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v
‘=
=]
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF-GL i

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

z
A ﬁ 3
[=]
y == 5 0
Tipo 1 THLGTH
LU &
——— S
8] :
Q
Q
[=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Senza canalini di lubrificazione per maggiore rigidita
[
S
s
S
e
@ [}
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC <
v
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min g
B
v 6HX 02,5 DIN2174 DIN 2174 g
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48296138 3 0,5 56 4 18 Bi5| 2,7 0 2,77 ~ 2,82 1 2174
48296144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 0 3,67 ~3,72 1 2174
48296149 5 038 70 6,4 25 6 49 0 4,62 ~ 4,68 1 2174
48296155 6 1 80 8 30 6 49 0 5,51 ~5,59 1 2174
48296161 8 1,25 % 10 35 8 62 0 7,37 ~7,45 1 2174
48296169 10 15 100 12 39 10 8 0 924~933 1 2174
48296179 12 1,75 110 17 = 9 7 0 11,10~ 11,20 2 2174

Metrica
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

v
S
L
S
S
()
L
=
v
wv
C
=
©
S
=]
=)
©
-
-
2
i

Metrica
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S-XPF-GL 6GX

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

z
A ﬁ 3
[=]
y == 5 0
Tipo 1 THLGTH
L 2
— <&
-_— S
8] :
& z
Q
Q
[=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Senza canalini di lubrificazione per maggiore rigidita, tolleranza interna 6G
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
A m owse 103 g o =
v 6GX 02,5 DIN2174 DIN2174
EDP D TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48297138 3 0,5 0,02 56 o 18 Bi5| 2,7 0 2,79 ~2,83 1 2174
48297144 4 07 0,022 63 - 21 45 34 0 3,69~3,75 1 2174
48297149 5 0,8 0,024 70 = 25 6 4,9 0 4,64 ~4,71 1 2174
48297155 6 1 0,026 80 - 30 6 49 0 5,55 ~ 5,63 1 2174
48297161 8 1,25 0,028 90 - 35 8 62 0 7,40 ~ 7,47 1 2174
48297169 10 15 0,032 100 - 39 10 8 0 9,26 ~935 1 2174
48297179 12 1,75 0,034 110 18 = 9 7 0 11,14 ~11,24 2 2174



https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

P-OIL-CXPF NUOVO

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

- - = o

Tipo 1 THLGTH

DCON

LU
Q.
LF <

DCON

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF %

= Maschio a rullare in metallo duro per fori ciechi
= Rivestimento EgiAs
= Per acciai generici e pre-temprati

= Passaggio centrale del refrigerante

@ O] O O) O) ® O) O) ® O
C<02% | |o0s<c<o4| | C>045% sam @ Al Alloy AG ADC 2535HRC | | ~40HRC ~45HRC
20 5-20 5-20

15-40 15-40 15-30 15-30 15-30 20-50 20-40 5- m/min

502 g n o
M CARBIDE ‘kyins oMK cos DIN2174 DIN2174

Filettatura | Maschio a rullare

EDP ™ 1 LF THLGTH L DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48362149 5 08 70 - 25 6 4,9 6 4,62 ~ 4,68 1 2174
48362155 6 1 80 = 30 6 4,9 6 551~5,59 1 2174
48362161 8 1,25 920 = 35 8 6,2 6 7,37 ~7,45 1 2174
48362169 10 1,5 100 = 39 10 8 9 9,24 ~9,33 1 2174
48362179 12 1,75 110 17 = 9 7 9 11,10~ 11,20 2 2174
48362191 14 2 110 20 = 11 9 9 12,96 ~ 13,08 2 2174
48362202 16 2 110 20 = 12 9 9 14,96 ~ 15,08 2 2174

Metrica
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C-OIL-XPF

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

DCON

"% =t o

Tipo 1 THLGTH
LU &
Q
LF
YN - —
T 2 2
gL . :
' Tipo 2
THLGTH S
2\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in metallo duro per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Con fori di lubrificazione radiali
[J]
S
)
S
Y
(4]
o ® @
ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX Al AC, ADC 25-35HRC
wv
g 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min
©
2 A M o 1502 7 o
= ) 6HX 2,5 DIN2174 DIN 2174
()]
=
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48226149 5 0,8 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48226155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51~5,59 1 2174
48226161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48226169 10 1,5 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 2174
48226179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48226191 14 2 110 20 = 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48226202 16 2 110 20 5 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174

©
v
‘=
=]
[}
=
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V-NRT

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

Vo

Eﬂi
DCON

{4 +7,,,,+,7,:%,7,@7
TipO 1 THLGTH
RS
LF &
4
[e]
(8]
[=]
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi B
[e)
(]
Rivestimento multilayer TICN Ti —— & 77@,7
ipo3
Per acciai generici, acciai inox e alluminio THLGTH >
LF 5%
(]
1
S
=]
£
N o [Me s
Rl
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC e
v
w
10-15 10-15 1015 8-1 1020 10-20 m/min I}
=
s
M Hssco ™= 1502 = == 5
v 6HX c/z 5 DIN2174 DIN 2174 s
[V}
*Tolerance 4 HX =
(1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
*48003111 1 0,25 40 55 - 25 2,1 0 0,89 ~0,90 1 2174
*48003113 1,2 0,25 40 55 - 2,5 2,1 0 1,09~1,10 1 2174
*66711568 1,4 0,3 40 7 - 2,5 2,1 0 1,26 ~ 1,28 1 2174
66711868 1,6 0,35 40 8 - 2,5 2,1 0 145~ 1,48 1 2174
66712568 2 04 45 8 = 28 2,1 0 1,82 ~1,85 1 2174
66712868 2.2 0,45 45 9 = 28 2,1 0 2,00 ~ 2,04 1 2174
66713368 2,5 0,45 50 9 - 28 2,1 0 2,30 ~ 2,34 1 2174
66713868 3 05 56 11 18 35 2,7 2 2,77 ~2,82 2 2174
66714068 35 06 56 12 20 4 3 2 3,23~3,28 2 2174 S
66714468 4 07 63 13 21 45 34 2 3,67 ~3,72 2 2174 =
66714968 5 08 70 16 25 6 4,9 2 4,62~ 4,68 2 2174 -
66715568 6 1 80 19 30 6 4,9 2 5,51 ~5,59 2 2174 s
66716168 8 1,25 90 22 35 8 6.2 3 7,37 ~7,45 2 2174
66716968 10 1,5 100 24 39 10 8 4 9,24~933 2 2174
69117968 12 1,75 110 28 - 9 7 4 11,10~ 11,20 3 2174
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V-NRT 6GX

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

%)
[
i
‘ DCON
|
@J
|

$

), S
Tipo 1 THLGTH
A%
LF &
z
(]
[}
a
oz I O«
THLGTH
©
) . . o LF £
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Per tolleranza interna 6G
[J]
S
)
S
Y
g @® @® O O @ (e ||@®
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX Al AC, ADC
wv
g 1015 10-15 1015 8-12 5-10 10-20 1020 m/min
T
£ v 6GX /2,5 DIN 2174
o
i
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48003125 2 04 0,019 45 8 - 28 2,1 0 1,85~ 1,88 1 2174
48003128 22 0,45 0,02 45 9 = 28 2,1 0 2,02 ~2,05 1 2174
48003133 2,5 0,45 0,02 50 9 . 28 2,1 0 232~235 1 2174
48003138 3 05 0,02 56 11 18 35 2,7 2 2,79~283 2 2174
48003140 35 06 0,021 56 12 20 4 3 2 3,24~329 2 2174
48003144 4 07 0,022 63 13 21 45 34 2 3,69~375 2 2174
48003149 5 08 0,024 70 16 25 6 4,9 2 4,64 ~4,71 2 2174
48003155 6 1 0,026 80 19 30 6 49 2 5,55 ~ 5,63 2 2174
48003161 8 1,25 0,028 ) 22 35 8 6.2 3 7,40 ~ 7,47 2 2174
48003169 10 15 0,032 100 24 39 10 8 4 9,26 ~9,35 2 2174

©
v
‘=
=]
[}
=
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V-NRT FORM D

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

- z
e —— 23— :
aw "
—— - — - +7,,,,+,7,:%,7,@7
TipO 1 THLGTH
RS
LF &
P4
(o]
O
[a]
ooz O
THLGTH
Ky
) ) ) ) LF S
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti
z
. . . . Q
= Rivestimento multilayer TiICN Ti 8
ipo 3 — 7,@1
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
THLGTH R
= Imbocco forma D LF <
[
S
s
E
e
O O] O O @ o [||@® S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al AC, ADC E
v
wv
10-15 10-15 10-15 812 510 10-20 1020 m/min g
B
v 6HX D/4 DIN2174 DIN2174 S
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
66612568 2 0,4 45 8 ° 2,8 2,1 0 1,82~1,85 1 2174
66612868 22 045 45 9 - 2,8 21 0 2,00 ~ 2,04 1 2174
66613368 25 0,45 50 9 - 2,8 21 0 2,30 ~2,34 1 2174
66613868 3 05 56 1 18 35 27 2 2,77 ~2,82 2 2174
66614068 35 06 56 12 20 4 3 2 3,23~3.8 2 2174
66614468 4 07 63 13 21 45 3,4 2 3,66 ~3,72 2 2174
66614968 5 08 70 16 25 6 49 2 4,62 ~ 4,68 2 2174
66615568 6 1 80 19 30 6 49 2 5,51 ~5,59 2 2174
66616168 8 1,25 % 22 35 8 62 3 7,37 ~745 2 2174 S
66616968 10 15 100 24 39 10 8 4 924~933 2 2174 =
69017968 12 175 110 28 - 9 7 4 11,10~ 11,20 3 2174 s
=
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V-NRT 6GX FORM D

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

%)
[
i
‘ DCON
|
@J
|

$

), S
Tipo 1 THLGTH
A%
LF &
z
(]
[}
a
oz I O«
THLGTH
©
) . . o LF £
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Per tolleranza interna 6G, Imbocco Forma D
[J]
S
)
S
Y
g @® @® O O @ (e ||@®
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX Al AC, ADC
wv
g 1015 10-15 1015 8-12 5-10 10-20 1020 m/min
T
= Vv 6GX D/4 DIN 2174
o
i
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48004125 2 04 0,019 45 8 - 28 2,1 0 1,85~ 1,88 1 2174
48004128 22 0,45 0,02 45 9 = 28 2,1 0 2,02 ~2,05 1 2174
48004133 2,5 0,45 0,02 50 9 . 28 2,1 0 232~235 1 2174
48004138 3 05 0,02 56 11 18 35 2,7 0 2,79~283 2 2174
48004140 35 06 0,021 56 12 20 4 3 2 3,24~329 2 2174
48004144 4 07 0,022 63 13 21 45 34 2 3,69~375 2 2174
48004149 5 08 0,024 70 16 25 6 4,9 2 4,64 ~4,71 2 2174
48004155 6 1 0,026 80 19 30 6 49 2 5,55 ~ 5,63 2 2174
48004161 8 1,25 0,028 ) 22 35 8 6.2 3 7,40 ~ 7,47 2 2174
48004169 10 15 0,032 100 24 39 10 8 4 9,26 ~9,35 2 2174

©
v
‘=
=]
[}
=

216



M-NRT

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

z
Q
[&]
[}
+7,,,,+,7,:%,7,@7
Tipo 1 THLGTH
Ky
LF &
z
o]
(8]
o
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU 2
LF <
= Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi B
[e}
o
= Rivestimento TiN Ti R pe——— 77@,7
ipo3
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio THLGTH >
LF 5%
()]
S
8
E
e
O O] O O @ e ||fe® g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al AC, ADC E
v
wv
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 1540  m/min g
©
S
- e 1502 st § = = 5
TiN 6HX 02,5 DIN2174  DIN 2174 S
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
EP0203111 1 0,25 40 55 = 2,5 2,1 3 0,89 1 2174
EP0203115 14 0,3 40 7 = 2,5 2,1 3 1,27 1 2174
EP0203118 16 035 40 8 - 25 21 3 1,44 1 2174
EP0203125 2 0,4 45 9 - 2,8 21 3 1,82 1 2174
EP0203133 25 045 50 9 14 2,8 2,1 4 23 2 2174
EP0203138 3 05 56 10 18 35 2,7 4 28 2 2174
EP0203142 35 06 56 1 20 4 3 4 3,25 2 2174
EP0203144 4 07 63 12 21 45 34 4 37 2 2174
EP0203147 45 0,75 70 14 25 6 49 4 4,15 2 2174 S
EP0203149 5 08 70 14 25 6 49 5 4,65 2 2174 =
EP0203152 55 09 80 14 30 6 49 5 5,1 2 2174 -
EP0203155 6 1 80 16 30 6 49 5 5,55 2 2174 s
EP0203158 7 1 80 16 30 7 55 5 6,55 2 2174
EP0203161 8 1,25 920 18 35 8 6,2 5 7,45 2 2174
EP0203165 9 1,25 2 18 35 9 7 5 8,45 2 2174
EP0203169 10 1,5 100 20 39 10 8 5 935 2 2174
EP0203175 11 1,5 100 22 = 8 6,2 5 10,35 3 2174
EP0203179 12 1,75 110 24 = 9 7 5 11,2 3 2174
EP0203191 14 2 110 25 = 11 9 6 13,1 3 2174
EP0203202 16 2 110 27 = 12 9 6 15,1 3 2174
EP0203214 18 2,5 125 32 = 14 11 7 16,8 3 2174
EP0203228 20 25 140 32 - 16 12 7 188 3 2174
EP0203238 22 2,5 140 32 - 18 14,5 7 20,8 3 2174
EP0203247 24 3 160 36 - 18 14,5 7 226 3 2174
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M-OIL-NRT

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

DCON

o e ey o — 7,@,

THLGTH

Tipo 1

LU
Q.
LF <

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

= Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi
= Rivestimento TiN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio

Con lubrificazione laterale

O) O] O O @ o [||@®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A AC ADC

20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40 m/min

" M . 102 i g m == ===
TiN 6HX 2,5 DIN2174 DIN2174

v
S
L
S
S
()
L
K
v
wv
C
=
©
S
=]
=)
©
-
-
2
i

EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
EP0206149 5 0,8 70 14 25 6 4,9 5 4,65 1 2174
EP0206155 6 1 80 16 30 6 4,9 5 5,55 1 2174
EP0206161 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 7,45 1 2174
EP0206169 10 1,5 100 20 39 10 8 5 9,35 1 2174
EP0206179 12 1,75 110 24 = 9 7 5 11,2 2 2174
EP0206191 14 2 110 25 = 11 9 6 13,1 2 2174
EP0206202 16 2 110 27 = 12 9 6 15,1 2 2174
EP0206214 18 2,5 125 32 = 14 11 7 16,8 2 2174
s EP0206228 20 2,5 140 32 = 16 12 7 18,8 2 2174
= EP0206238 22 2,5 140 32 = 18 14,5 7 20,8 2 2174
k1 EP0206247 24 3 160 36 = 18 14,5 7 22,6 2 2174
=
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M-NRT 6GX

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

4
[e]
(]
[a]
e — —_— +7,,,,+,7,:%,7,@,7
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
[e]
(8]
[=]
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi B
[e)
(]
= Rivestimento TiN Tipo3 — 77@,7
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio THLGTH >
. LF %
= Per tolleranza interna 6G
(]
1
8
S
£
N @ ||\|le ©
Rl
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC <
v
w
20-30 20-30 15-30 1020 6-1 1025 15-40 m/min g
©
- e 1503 st § = = 5
TiN 6GX Q2,5 DIN2174 DIN 2174 S
2
i
EDP TD TP oversize LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
EP0204125 2 04 0,019 45 9 - 28 2,1 3 1,82 1 2174
EP0204133 25 0,45 0,02 50 9 14 28 2,1 4 23 2 2174
EP0204138 3 0,5 0,02 56 10 18 35 2,7 4 2,8 2 2174
EP0204142 35 06 0,021 56 11 20 4 3 4 3,25 2 2174
EP0204144 4 07 0,022 63 12 21 45 34 4 37 2 2174
EP0204149 5 08 0,024 70 14 25 6 49 5 4,65 2 2174
EP0204155 6 1 0,026 80 16 30 6 49 5 5,55 2 2174
EP0204161 8 1,25 0,028 e 18 35 8 6.2 5 745 2 2174
EP0204169 10 1,5 0,032 100 20 39 10 8 5 9,35 2 2174 S
EP0204179 12 1,75 0,034 110 24 > 9 7 5 11,2 3 2174 =
EP0204191 14 2 0,038 110 25 - 11 9 6 13,1 3 2174 -
EP0204202 16 2 0,038 110 27 . 12 9 6 15,1 3 2174 s
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Filettatura | Maschio a rullare

©
v
‘=
=]
[}
=

220

M-NRT FORM E

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

4
[e]
(]
[a]
— +7,,,,+,7,:%,7,@7
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
[e]
(8]
[=]
o, e PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi B
[e)
(]
= Rivestimento TiN Ti —————— 7,@7
ipo3
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio THLGTH >
LF &
= Imbocco Forma E
@® ® @ O @ (e ||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC
20-30 20-30 15-30 1020 6-12 10-25 15-40 m/min
- e 1502 st § = =
TiN 6HX E1,5 DIN2174 DIN 2174
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
EP0205125 2 04 45 9 - 28 2,1 3 1,82 1 2174
EP0205133 25 0,45 50 9 14 28 21 4 23 2 2174
EP0205138 3 05 56 10 18 35 2,7 4 28 2 2174
EP0205142 35 06 56 11 20 4 3 4 3,25 2 2174
EP0205144 4 0,7 63 12 21 4,5 34 4 3,7 2 2174
EP0205149 5 08 70 14 25 6 49 5 4,65 2 2174
EP0205155 6 1 80 16 30 6 49 5 5,55 2 2174
EP0205161 8 1,25 e 18 35 8 6,2 5 745 2 2174
EP0205169 10 1,5 100 20 39 10 8 5 9,35 2 2174
EP0205179 12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 3 2174
EP0205191 14 2 110 25 . 11 9 6 13,1 3 2174
EP0205202 16 2 110 27 = 12 9 6 15,1 3 2174




M-OIL-NRT FORM E

Filettatura | Maschio a rullare | Metrica

DCON

- — =T = -

Tipo 1 THLGTH

Ly 2
LF

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

= Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento TiN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio

= Passaggio centrale del refrigerante, Imbocco Forma E

O) O] O O @ o [||@®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A AC ADC

20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40 m/min

Filettatura | Maschio a rullare

TiN 6HX E,5 DIN2174 DIN 2174

EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
EP0207149 5 0,8 70 14 25 6 49 5 4,65 1 2174
EP0207155 6 1 80 16 30 6 49 5 5,55 1 2174
EP0207161 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 7,45 1 2174
EP0207169 10 1,5 100 20 39 10 8 5 9,35 1 2174
EP0207179 12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 2 2174
EP0207191 14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 2 2174
EP0207202 16 2 110 27 - 12 9 6 15,1 2 2174

Metrica
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

lll"

N,

Metricao fine

222

A-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

E— 8
2
w Ei d +**W*Jﬁ**'z%'*'@'*
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
8
) [=]
- EF=IEER O
Tipo 2 THLGTH
Ly Oqsc’
LF
= Prima scelta per qualita e performance z
(]
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti Tipo3 — e a— 77@,7
= Rivestimento multilayer TiICN THLGTH >
0@
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox =
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min
A w w102 === ==
v 6HX B/4 DIN371  DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48145135 2,5 0,35 50 - 9 2,8 2,1 2 1 371
48145137 2,6 0,35 50 - 9 2,8 21 2 1 371
48145141 3 0,35 56 8 18 3,5 2,7 3 2 371
48145143 35 0,35 56 9 20 4 3 3 2 371
48145146 4 0,35 63 10 21 4,5 34 3 2 371
48145145 4 0,5 63 10 21 4,5 34 3 2 371
48145148 4,5 0,5 70 12 25 6 49 3 2 371
48145151 5 05 70 12 25 6 49 3 2 371
48145602 6 05 80 14 30 6 49 3 2 371
48145601 6 075 80 14 30 6 49 3 2 371
48145160 7 0,75 80 14 30 7 55 3 2 371
48145604 8 0,75 80 18 30 8 6,2 3 2 371
48145603 8 1 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48145605 9 1 90 22 35 9 7 3 2 371
48145608 10 0,75 90 20 35 10 8 3 2 371
48145607 10 1 9 20 35 10 8 3 2 371
48145606 10 1,25 100 24 39 10 8 3 2 371
48145157 6 05 80 14 - 45 34 3 3 374
48145156 6 0,75 80 14 - 45 34 3 3 374
48145163 8 0,75 80 18 - 6 4,9 3 3 374
48145162 8 1 90 22 - 6 4,9 3 3 374
48145167 9 1 90 22 - 7 55 3 3 374
48145172 10 0,75 90 20 - 7 55 3 3 374
48145171 10 1 90 20 - 7 55 3 3 374
48145170 10 1,25 100 24 - 7 55 3 3 374
48145176 11 1 ) 20 = 8 6.2 3 3 374
48145182 12 1 100 22 = 9 7 3 3 374
48145181 12 1,25 100 22 = 9 7 3 3 374
48145180 12 1,5 100 22 . 9 7 3 3 374
48145194 14 1 100 22 = 11 9 4 3 374
48145193 14 1,25 100 22 = 11 9 4 3 374
48145192 14 1,5 100 22 = 11 9 4 3 374
48145204 16 1 100 22 = 12 9 4 3 374
48145203 16 1,5 100 22 - 12 9 4 3 374
48145218 18 1 110 25 - 14 11 4 3 374
48145216 18 1,5 110 25 - 14 11 4 3 374
48145232 20 1 125 25 - 16 12 4 3 374
48145230 20 1,5 125 25 - 16 12 4 3 374
48145220 20 2 140 34 - 16 12 4 3 374
48145241 22 1 125 25 - 18 14,5 4 3 374
48145240 22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 3 374
48145239 22 2 140 34 - 18 14,5 4 3 374
48145251 24 1 140 28 - 18 14,5 4 3 374
48145250 24 15 140 28 5 18 14,5 4 3 374
48145249 24 2 140 28 . 18 14,5 4 3 374
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= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Con lubrificazione laterale
2
=)
©
)
O) O] @ @® Ol N N e oln H g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti E
v
wv
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min g
©
v 6HX B/4 DIN 374 S
2
ic
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48214162 8 1 90 22 6 49 3 374
48214171 10 1 90 20 7 55 3 374
48214170 10 1,25 100 24 7 55 3 374 ¢
48214180 12 1,5 100 22 9 7 3 374 ’
48214192 14 1,5 100 22 11 9 4 374 /,
48214203 16 1,5 100 22 12 9 4 374 %
48214216 18 1,5 110 25 14 11 4 374
48214230 20 15 125 25 16 12 4 374
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= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Per tolleranza interna 6G
@® @® @® @® @® | N e O| L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
A wE opm T 1503w =
Vv 6GX B/4 DIN 374
EDP ™ TP oversize LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48205156 6 0,75 0,022 80 14 4,5 34 3 374
48205163 8 0,75 0,022 80 18 6 49 3 374
48205162 8 1 0,026 80 22 6 4,9 3 374
48205171 10 1 0,026 90 20 7 55 3 374
48205170 10 1,25 0,028 90 24 7 55 3 374
48205182 12 1 0,026 90 22 9 7 3 374
48205181 12 1,25 0,028 90 22 9 7 3 374
48205180 12 15 0,032 90 22 9 7 3 374
48205192 14 1,5 0,032 90 22 11 9 4 374
48205203 16 15 0,032 100 22 12 9 4 374
48205216 18 15 0,032 100 25 14 11 4 374
48205230 20 15 0,032 125 25 16 12 4 374
48205240 22 1,5 0,032 125 25 18 14,5 4 374
48205250 24 15 0,032 140 28 18 14,5 4 374
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= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
= Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
)
O) O] @ O) Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX .{_:
v
wv
1524 10-15 10-15 813 8-16 10-15 m/min g
g
0X 6H B/4 DIN 374 g
Kl
i
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48224139 3 0,35 56 9 2,2 ° 3 374
48224145 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
48224151 5 0,5 70 12 35 2,7 3 374 ¢
48224157 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374 !'
48224156 6 0,75 80 14 4,5 34 3 374 l,
48224163 8 0,75 80 18 6 4,9 3 374 %
48224162 8 1 90 22 6 4,9 3 374
48224167 9 1 2 22 7 55 3 374
48224172 10 0,75 90 20 7 55 3 374 v
48224171 10 1 2 20 7 55 3 374 =
48224170 10 1,25 100 24 7 5,5 3 374 o
48224176 1 1 ) 20 8 6.2 3 374 s
48224182 12 1 100 22 9 7 3 374 =
48224181 12 1,25 100 22 9 7 3 374 ‘5
48224180 12 1,5 100 22 9 7 3 374 =
48224194 14 1 100 22 11 9 3 374
48224193 14 1,25 100 22 11 9 3 374
48224192 14 15 100 22 11 9 3 374
48224204 16 1 100 22 12 9 3 374
48224203 16 15 100 22 12 9 3 374
48224218 18 1 110 25 14 11 3 374
48224216 18 15 110 25 14 11 3 374
48224232 20 1 125 25 16 12 3 374
48224230 20 15 125 25 16 12 3 374
48224220 20 2 140 34 16 12 3 374
48224241 22 1 125 25 18 14,5 3 374
48224240 22 1,5 125 25 18 14,5 3 374
48224239 22 2 140 34 18 14,5 3 374
48224251 24 1 140 28 18 14,5 3 374
48224250 24 1,5 140 28 18 14,5 3 374
48224249 24 2 140 28 18 14,5 3 374
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= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
= Per tolleranza interna 6G
@® @® @® @® ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
0X 6G B/4 DIN 374
EDP TD TP oversize LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48272156 6 0,75 0,022 80 14 4,5 34 3 374
48272163 8 0,75 0,022 80 18 6 49 3 374
48272162 8 1 0,026 90 22 6 49 3 374
48272171 10 1 0,026 90 20 7 55 3 374
48272170 10 1,25 0,028 100 24 7 55 3 374
48272182 12 1 0,026 100 22 9 7 3 374
48272181 12 1,25 0,028 100 22 9 7 3 374
48272180 12 1,5 0,032 100 22 9 7 3 374
48272192 14 1,5 0,032 100 22 11 9 3 374
48272203 16 1,5 0,032 100 22 12 9 3 374
48272216 18 1,5 0,032 110 25 14 11 3 374
48272230 20 1,5 0,032 125 25 16 12 3 374
48272240 22 1,5 0,032 125 25 18 14,5 3 374
48272250 24 1,5 0,032 140 28 18 14,5 3 374
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= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
= Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
)
O) O] @ O) Ol K IO g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GGG .{_:
v
wv
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min g
— B
0X 6H B/4 DIN 374 g
Kl
i
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
63713960 3 0,35 56 9 2,2 ° 3 374
63714560 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
63715160 5 0,5 70 12 35 2,7 3 374 ¢
63715760 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374 f'
63715660 6 0,75 80 14 4,5 34 3 374 ‘%
63716360 8 0,75 80 18 6 4,9 3 374 %
63716260 8 1 90 22 6 4,9 3 374
63717160 10 1 2 20 7 55 3 374
63717060 10 1,25 100 24 7 55 3 374 v
63718260 12 1 100 22 9 7 3 374 =
63718160 12 1,25 100 22 9 7 3 374 o
63718060 12 1,5 100 22 9 7 3 374 s
63719260 14 1,5 100 22 11 9 3 374 =
63720360 16 15 100 22 12 9 3 374 b
63721660 18 1,5 110 25 14 11 3 374 =
63723060 20 1,5 125 25 16 12 3 374
63724060 22 15 125 25 18 14,5 3 374
63725060 24 15 140 28 18 14,5 3 374
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= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
» Alta velocita di maschiatura in acciai generici, acciaio inox
@® @® @® O @® | N e O 1y
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti
1524 15-24 15-24 8-20 8-20 20-40 20-40 10-15 8-15 m/min
Vv 6HX B/4 DIN 374
EDP ™D P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48028139 3 0,35 56 9 2,2 - 3 374
48028145 4 0,5 63 10 28 21 3 374
48028151 5 0,5 70 12 3,5 2,7 3 374
48028157 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374
48028156 6 075 80 14 45 34 3 374
48028163 8 075 80 18 6 4,9 3 374
48028162 8 1 90 22 6 4,9 3 374
48028171 10 1 90 20 7 55 3 374
48028170 10 1,25 100 24 7 55 3 374
48028182 12 1 100 22 9 7 3 374
48028180 12 1,25 100 22 9 7 3 374
48028176 12 1,5 100 22 9 7 3 374
48028193 14 1,5 100 22 11 9 4 374
48028204 16 1,5 100 22 12 9 4 374
48028217 18 1,5 110 25 14 11 4 374
48028231 20 1,5 125 25 16 12 4 374
48028241 22 1,5 125 25 18 14,5 4 374
48028251 24 1,5 140 28 18 14,5 4 374
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= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
= Non rivestita
= Per acciai generici
2
=)
©
)
O O O O O O @® g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM GGG Al AC, ADC .E
v
w
12-20 8-12 8-12 8-12 8-12 15-25 15-20 m/min g
(o]
S
6H B/4 DIN 374 S
)
K
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
60614560 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
60615160 5 0,5 70 12 3,5 2,7 3 374
60615660 6 0,75 80 14 4,5 34 3 374 ¢
60616360 8 075 80 18 6 4,9 3 374 ’
60616260 8 1 90 22 6 4,9 3 374 %
60617260 10 075 90 18 7 55 3 374 %
60617160 10 1 90 20 7 55 3 374
60617060 10 1,25 100 24 7 55 3 374
60618260 12 1 100 22 9 7 3 374 ]
60618160 12 1,25 100 22 9 7 3 374 &
60618060 12 1,5 100 22 9 7 3 374 °
60619460 14 1 100 18 11 9 3 374 S
60619360 14 1,25 100 22 11 9 3 374 =
60619260 14 1,5 100 22 11 9 3 374 o
60620460 16 1 100 18 12 9 3 374 s
60620360 16 1,5 100 22 12 9 3 374
60621860 18 1 110 20 14 11 3 374
60621660 18 1,5 110 25 14 11 3 374
60621560 18 2 125 26 14 11 3 374
60623260 20 1 125 20 16 12 3 374
60623060 20 15 125 25 16 12 3 374
60622960 20 2 140 27 16 12 3 374
60624060 22 1,5 125 25 18 14,5 3 374
60623960 22 2 140 27 18 14,5 3 374
60625060 24 1,5 140 28 18 14,5 3 374
60624960 24 2 140 27 18 14,5 3 374
60627360 30 2 150 30 22 18 4 374
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= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
= Rivestimento CrN
= Per acciai generici e acciaio inox
= Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC
O) O] @ O @ |||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 20-40 m/min
CrN 6HX B/4 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48061156 6 0,75 80 14 4,5 3,4 3 374
48061163 8 0,75 80 18 6 4,9 3 374
48061162 8 1 20 22 6 4,9 3 374
48061171 10 1 90 20 7 55 3 374
48061170 10 1,25 100 24 7 55 3 374
48061182 12 1 100 22 9 7 3 374
48061181 12 125 100 22 9 7 3 374
48061180 12 15 100 22 9 7 3 374
48061192 14 1,5 100 22 1 9 3 374
48061203 16 15 100 22 12 9 3 374
48061216 18 1,5 110 25 14 1 3 374
48061230 20 15 125 25 16 12 3 374
48061240 22 1,5 125 25 18 145 3 374
48061250 24 15 140 28 18 14,5 3 374




H-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

4
o
(8]
- Q
THLGTH S
\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai con durezza fino a 45HRC
2
=)
©
)
P KCIH K O oIl H ICIN H [C °
(>0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC _{_:
v
w
8-13 10-15 46 2-4 6-10 6-10 m/min ]
=
s
0X 6H B/5 DIN 374 s
9
ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
88414060 3 0,35 56 8 2,2 - 3 374
88414560 4 0,5 63 10 2,8 21 3 374
88415160 5 0,5 70 12 3,5 2,7 3 374 ¢
88415760 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374 !'
88415660 6 0,75 80 14 4,5 3.4 3 374 ’%
88416360 8 0,75 80 18 6 49 3 374 %
88416260 8 1 90 22 6 49 3 374
88417160 10 1 90 20 7 55 3 374
88417060 10 1,25 100 24 7 55 3 374 v
88418260 12 1 100 22 9 7 3 374 &
88418160 12 1,25 100 22 9 7 3 374 °
88418060 12 1,5 100 22 9 7 3 374 s
88419260 14 1,5 100 22 11 9 3 374 =
88420360 16 15 100 22 12 9 4 374 kT
88421660 18 1,5 110 25 14 11 4 374 E
88423060 20 1,5 125 25 16 12 4 374
88424060 22 1,5 125 25 18 14,5 4 374
88425060 24 1,5 140 28 18 14,5 4 374
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Tipo 2 9
THLGTH 2)
LF OQS
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
@® @® @® @® @® | N e O| L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
A MF PM L “o‘ 1502 watd e I
Vv 45 6HX 2,5 DIN371 DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48139135 2,5 0,35 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 371
48139137 26 035 50 36 13 28 21 2 1 371
48139141 3 0,35 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371
48139143 35 035 56 48 20 4 3 3 1 371
48139146 4 0,35 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48139145 4 0,5 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48139148 4,5 0,5 70 6 25 6 49 3 1 371
48139151 5 05 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371
48139602 6 05 80 8 30 6 4,9 3 1 371
48139601 6 075 80 8 30 6 4,9 3 1 371
48139160 7 0,75 80 8 30 7 55 3 1 371
48139604 8 075 80 10 35 8 6,2 3 1 371
48139603 8 1 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48139605 9 1 90 10 35 9 7 3 1 371
48139608 10 0,75 90 12 35 10 8 3 1 371
48139607 10 1 9 12 35 10 8 3 1 371
48139606 10 1,25 100 12 39 10 8 3 1 371
48139157 6 0,5 80 8 - 45 34 3 2 374
48139156 6 0,75 80 8 . 45 34 3 2 374
48139163 8 0,75 80 8 = 6 4,9 3 2 374
48139162 8 1 90 10 - 6 4,9 3 2 374
48139167 9 1 90 10 = 7 55 3 2 374
48139172 10 0,75 90 10 - 7 55 3 2 374
48139171 10 1 90 10 - 7 55 3 2 374
48139170 10 1,25 100 12 - 7 55 3 2 374
48139176 1 1 90 12 - 8 6,2 3 2 374
48139182 12 1 100 12 . 9 7 3 2 374
48139181 12 1,25 100 12 - 9 7 3 2 374
48139180 12 1,5 100 14 2 9 7 3 2 374
48139194 14 1 100 16 - 11 9 3 2 374
48139193 14 1,25 100 16 2 11 9 3 2 374
48139192 14 1,5 100 16 - 11 9 3 2 374
48139204 16 1 100 16 - 12 9 3 2 374
48139203 16 15 100 16 = 12 9 3 2 374
48139218 18 1 110 16 - 14 11 4 2 374
48139216 18 15 110 16 - 14 11 4 2 374
48139232 20 1 125 16 - 16 12 4 2 374
48139230 20 1,5 125 16 - 16 12 4 2 374
48139220 20 2 140 25 = 16 12 4 2 374
48139241 22 1 125 16 - 18 14,5 4 2 374
48139240 22 1,5 125 16 - 18 14,5 4 2 374
48139239 22 2 140 25 5 18 14,5 4 2 374
48139251 24 1 140 16 - 18 14,5 4 2 374
48139250 24 1,5 140 16 5 18 14,5 4 2 374
48139249 24 2 140 30 . 18 14,5 4 2 374
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= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Passaggio centrale del refrigerante
2
=)
8
O O] @ @ Ol N N e oln H P
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti :F_.!
wv
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 820 m/min g
B
A MF py N AN [S02 * o 5
v 45° 6HX w25 DIN 374 ]
k7
ic
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48140162 8 1 90 10 6 4,9 3 374
48140171 10 1 90 10 7 55 3 374
48140170 10 1,25 100 12 7 55 3 374 ¢
48140180 12 15 100 14 9 7 3 374 '
48140192 14 1,5 100 16 11 9 3 374 '/,
48140203 16 15 100 16 12 9 3 374 %
48140216 18 1,5 110 16 14 11 4 374
48140230 20 15 125 16 16 12 4 374
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= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Per tolleranza interna 6G
@® @® @® @® @® | N e O| L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
0
') 45 6GX 2,5 DIN 374
EDP ™ TP oversize LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48201156 6 0,75 0,022 80 8 4,5 34 3 374
48201163 8 0,75 0,022 80 8 6 49 3 374
48201162 8 1 0,026 90 10 6 4,9 3 374
48201171 10 1 0,026 90 10 7 55 3 374
48201170 10 1,25 0,028 100 12 7 55 3 374
48201182 12 1 0,026 100 12 9 7 3 374
48201181 12 1,25 0,028 100 12 9 7 3 374
48201180 12 15 0,032 100 14 9 7 3 374
48201192 14 1,5 0,032 100 16 11 9 3 374
48201203 16 15 0,032 100 16 12 9 3 374
48201216 18 15 0,032 110 16 14 11 4 374
48201230 20 15 0,032 125 16 16 12 4 374
48201240 22 1,5 0,032 125 16 18 14,5 4 374
48201250 24 1,5 0,032 140 16 18 14,5 4 374
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Tipo 2
THLGTH 2)
LF OQS
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
» Imbocco Forma E
2
=)
E
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC .5
w
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 8-20 m/min g
s
A MF PM L “o‘ 1S0 2 watd e I 2
v 45 6HX E1,5 DIN371  DIN374 S
kT
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48203135 25 0,35 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 371
48203137 26 035 50 36 13 28 21 2 1 371
48203141 3 0,35 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371 ¢
48203143 35 035 56 48 20 4 3 3 1 371 v
48203146 4 035 63 56 21 45 34 3 1 371 'f,
48203145 4 0,5 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371 ,/
48203148 45 0,5 70 6 25 6 49 3 1 371
48203151 5 05 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371 v
48203602 6 0,5 80 8 30 6 4,9 3 1 371 c
48203601 6 0,75 80 8 30 6 4,9 3 1 371 ‘g
48203160 7 0,75 80 8 30 7 55 3 1 371 1
48203604 8 0,75 80 10 35 8 6,2 3 1 371 £
48203603 8 1 90 10 35 8 6.2 3 1 371 <
48203605 9 1 90 10 35 9 7 3 1 371 s
48203608 10 0,75 90 12 35 10 8 3 1 371
48203607 10 1 9 12 35 10 8 3 1 371
48203606 10 1,25 100 12 39 10 8 3 1 371
48203157 6 05 80 8 - 45 34 3 2 374
48203156 6 0,75 80 8 . 45 34 3 2 374
48203163 8 0,75 80 8 - 6 4,9 3 2 374
48203162 8 1 90 10 - 6 4,9 3 2 374
48203167 9 1 90 10 5 7 55 3 2 374
48203172 10 075 ) 10 . 7 55 3 2 374
48203171 10 1 90 10 - 7 55 3 2 374
48203170 10 1,25 100 12 - 7 55 3 2 374
48203176 1 1 90 12 = 8 6,2 3 2 374
48203182 12 1 100 12 - 9 7 3 2 374
48203181 12 1,25 100 12 - 9 7 3 2 374
48203180 12 1,5 100 14 - 9 7 3 2 374
48203194 14 1 100 16 - 1 9 3 2 374
48203193 14 1,25 100 16 - 11 9 3 2 374
48203192 14 15 100 16 - 1 9 3 2 374
48203204 16 1 100 16 - 12 9 3 2 374
48203203 16 1,5 100 16 = 12 9 3 2 374
48203218 18 1 110 16 - 14 11 4 2 374
48203216 18 15 110 16 = 14 11 4 2 374
48203232 20 1 125 16 - 16 12 4 2 374
48203230 20 15 125 16 - 16 12 4 2 374
48203220 20 2 140 25 = 16 12 4 2 374
48203241 22 1 125 16 - 18 14,5 4 2 374
48203240 22 1,5 125 16 - 18 14,5 4 2 374
48203239 22 2 140 25 = 18 14,5 4 2 374
48203251 24 1 140 16 - 18 14,5 4 2 374
48203250 24 1,5 140 16 = 18 14,5 4 2 374
48203249 24 2 140 30 . 18 14,5 4 2 374
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= Rivestimento TiAIN

= Per ghisa

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi

= Passaggio centrale del refrigerante

O O) @
& 666 AC ADC

8 —

DCON

THLGTH

LF

©
&?

10-100  10-100  10-100  m/min

mmm Bl AN 502 e Eocee]

MF  CARBIDE 5

FX hé 15 6HX 02,5 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48267162 8 1 920 15 6 4,9 3 374
48267171 10 1 90 18 7 55 3 374
48267182 12 1 100 21 9 7 3 374
48267180 12 1,5 100 21 9 7 3 374
48267192 14 1,5 100 24 11 9 4 374
48267203 16 1,5 100 24 12 9 4 374
48267230 20 1,5 125 30 16 12 4 374




A-CSF OIL FORM E

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

z
-~ 8
— P — B °
THLGTH ?
LF %

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi

= Rivestimento TiAIN

Per ghisa

» Passaggio centrale del refrigerante, Imbocco Forma E

2
=)
©
g
[}
PE‘ PE‘ PB‘ .9
GG GGG AC,ADC <
2
10-100 10-100 10-100 m/min (1]
=
o
A MF ampie Tt FEE AN 1S02 t = 2
o
FX hé 15 6HX 15 DIN 374 £
S
T
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48266162 8 1 90 15 6 4,9 3 374
48266171 10 1 90 18 7 55 3 374
48266182 12 1 100 21 9 7 3 374 ¢
48266180 12 1,5 100 21 9 7 3 374 !'
48266192 14 1,5 100 24 11 9 4 374 /,
48266203 16 1,5 100 24 12 9 4 374 ,/

Metricao fine
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S-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

4
o
(8]
- Q
THLGTH S
\
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
@® @® @® @® ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
10-15 8-14 8-14 7-11 7-14 m/min
0xX 2,5 DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48223139 3 0,35 56 4 2,2 - 3 374
48223145 4 0,5 63 56 2,8 21 3 374
48223151 5 0,5 70 6,4 3,5 2,7 3 374
48223157 6 0,5 80 8 45 34 3 374
48223156 6 0,75 80 8 45 3,4 3 374
48223163 8 0,75 80 10 6 49 3 374
48223162 8 1 90 10 6 49 3 374
48223167 9 1 90 10 7 55 3 374
48223172 10 0,75 90 12 7 55 3 374
48223171 10 1 90 12 7 55 3 374
48223170 10 1,25 100 12 7 55 3 374
48223176 11 1 90 12 8 6,2 3 374
48223182 12 1 100 14 9 7 4 374
48223181 12 1,25 100 14 9 7 4 374
48223180 12 1,5 100 14 9 7 4 374
48223194 14 1 100 16 11 9 4 374
48223193 14 1,25 100 16 11 9 4 374
48223192 14 1,5 100 16 11 9 4 374
48223204 16 1 100 16 12 9 4 374
48223203 16 15 100 16 12 9 4 374
48223218 18 1 110 20 14 11 4 374
48223216 18 15 110 20 14 11 4 374
48223232 20 1 125 20 16 12 4 374
48223230 20 1,5 125 20 16 12 4 374
48223220 20 2 140 20 16 12 4 374
48223241 22 1 125 20 18 14,5 4 374
48223240 22 1,5 125 20 18 14,5 4 374
48223239 22 2 140 20 18 14,5 4 374
48223251 24 1 140 20 18 14,5 4 374
48223250 24 1,5 140 24 18 14,5 4 374
48223249 24 2 140 24 18 14,5 4 374




S-SFT 6G

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

z
(e}
Q
° &
THLGTH
Ky
LF %
» Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
= Per tolleranza interna 6G
2
=)
©
)
@ O O O) Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M INOX {:_J
wv
10-15 814 8-14 71 7-12 7-14 m/min g
B
ME  HSSE gt oo 1502 . = 2
o
0X 40 6G 02,5 DIN 374 S
2
ic
EDP D TP oversize LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48269156 6 0,75 0,022 80 8 45 34 3 374
48269163 8 0,75 0,022 80 8 6 49 3 374
48269162 8 1 0,026 2 10 6 49 3 374 |
48269171 10 1 0,026 2 10 7 55 3 374 ’
48269170 10 1,25 0,028 100 12 7 55 3 374 ’%
48269182 12 1 0,026 100 12 9 7 4 374 %
48269181 12 1,25 0,028 100 12 9 7 4 374
48269180 12 15 0,032 100 14 9 7 4 374
48269192 14 1,5 0,032 100 16 11 9 4 374 0:3
48269203 16 15 0,032 100 16 12 9 4 374 =
48269216 18 1,5 0,032 110 16 14 11 4 374 o
48269230 20 15 0,032 125 16 16 12 4 374 s
48269240 22 15 0,032 125 16 18 14,5 4 374 =
48269250 24 1,5 0,032 140 16 18 14,5 4 374 "q's
=
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S-SFT FORM E NUOVO

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

4
o
(8]
- Q
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Imbocco Forma E
@® ® @® K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45%
10-15 8-14 7-14 m/min
0X E/1,5 DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48268139 3 0,35 56 4 2,2 3 374
48268145 4 0,5 63 56 2,8 21 3 374
48268151 5 0,5 70 6,4 3,5 2,7 3 374
48268157 6 05 80 8 45 34 3 374
48268156 6 075 80 8 45 34 3 374
48268163 8 0,75 80 10 6 49 3 374
48268162 8 1 90 10 6 49 3 374
48268167 9 1 90 10 7 55 3 374
48268172 10 0,75 90 12 7 5,5 3 374
48268171 10 1 90 12 7 55 3 374
48268170 10 1,25 100 12 7 5,5 3 374
48268176 11 1 90 12 8 6.2 3 374
48268182 12 1 100 14 9 7 4 374
48268181 12 1,25 100 14 9 7 4 374
48268180 12 1,5 100 14 9 7 4 374
48268194 14 1 100 16 11 9 4 374
48268193 14 1,25 100 16 11 9 4 374
48268192 14 15 100 16 11 9 4 374
48268204 16 1 100 16 12 9 4 374
48268203 16 15 100 16 12 9 4 374
48268218 18 1 110 20 14 11 4 374
48268216 18 15 110 20 14 11 4 374
48268232 20 1 125 20 16 12 4 374
48268230 20 15 125 20 16 12 4 374
48268220 20 2 140 20 16 12 4 374
48268241 22 1 125 20 18 14,5 4 374
48268240 22 1,5 125 20 18 14,5 4 374
48268239 22 2 140 20 18 14,5 4 374
48268251 24 1 140 20 18 14,5 4 374
48268250 24 1,5 140 24 18 14,5 4 374
48268249 24 2 140 24 18 14,5 4 374




VA-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

z
[e}
Q
° &
THLGTH S
N
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
)
O) O] @ O) Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX .1_:
v
wv
10-15 8-14 8-14 711 7-12 7-14 m/min i
=
g
ME  HSSE gt oo 1502 . = 2
o
0X 40 6H (2,5 DIN 374 g
Kl
i
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
65513960 3 0,35 56 4 2,2 ° 3 374
65514560 4 05 63 6 2,8 2,1 3 374
65515160 5 0,5 70 7 35 2,7 3 374 ¢
65515760 6 05 80 8 4,5 34 3 374 ’
65515660 6 0,75 80 8 4,5 34 3 374 ‘%
65516360 8 0,75 80 10 6 4,9 3 374 %
65516260 8 1 90 10 6 4,9 3 374
65517160 10 1 2 12 7 55 4 374
65517060 10 1,25 100 12 7 55 4 374 v
65518260 12 1 100 14 9 7 4 374 =
65518160 12 1,25 100 14 9 7 4 374 o
65518060 12 15 100 14 9 7 4 374 s
65519260 14 1,5 100 16 11 9 4 374 =
65520360 16 15 100 16 12 9 5 374 b
65521660 18 1,5 110 20 14 11 5 374 =
65523060 20 1,5 125 20 16 12 5 374
65524060 22 1,5 125 20 18 14,5 5 374
65525060 24 15 140 24 18 14,5 5 374
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Z-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

- z
g- 2
- & : o)
THLGTH S
N
LF %

= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi

= Rivestimento multilayer TiICN

» Alta velocita di maschiatura in acciai generici, acciaio inox
O) O] @ O Ol N N e oln H

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti
10-25 10-25 10-25 820 820 15-35 15-35 510 8-15 m/min
]
] 50 6H 2,5 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN

48029139 3 0,35 56 4 2,2 = 3 374
48029145 4 05 63 6 28 2,1 3 374
48029151 5 0,5 70 7 3,5 2,7 3 374
48029157 6 05 80 8 45 34 3 374
48029156 6 0,75 80 8 45 3,4 3 374
48029163 8 0,75 80 10 6 49 3 374
48029162 8 1 90 10 6 4,9 3 374
48029171 10 1 ) 12 7 55 4 374
48029170 10 1,25 100 12 7 55 4 374
48029182 12 1 100 14 9 7 4 374
48029180 12 125 100 14 9 7 4 374
48029176 12 15 100 14 9 7 4 374
48029192 14 1,5 100 16 1 9 4 374
48029203 16 1,5 100 16 12 9 5 374
48029216 18 1,5 110 20 14 11 5 374
48029230 20 15 125 20 16 12 5 374
48029240 22 15 125 20 18 14,5 5 374
48029250 24 15 140 24 18 14,5 5 374




SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

DCON

THLGTH

\\%
LF §
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Non rivestita
= Per acciai generici
2
=)
©
)
O O O O O O O g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M GGG Al AC, ADC E
9]
w
8-13 7-12 7-12 6-9 6-8 1020 1015 m/min ]
=
s
MF HSSE "o 1502 e == -
0
40 6H (/2,5 DIN 374 g
<
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
61214560 4 0,5 63 6 2,8 2,1 3 374
61215160 5 0,5 70 7 3,5 2,7 3 374
61215660 6 0,75 80 8 4,5 34 3 374 ¢
61216360 8 075 80 10 6 4,9 3 374 ’
61216260 8 1 90 10 6 4,9 3 374 %
61217260 10 0,75 90 12 7 55 3 374 %
61217160 10 1 90 12 7 55 3 374
61217060 10 1,25 100 12 7 55 3 374
61218260 12 1 100 14 9 7 3 374 ]
61218160 12 1,25 100 14 9 7 3 374 &
61218060 12 1,5 100 14 9 7 3 374 °
61219460 14 1 100 11 11 9 3 374 S
61219360 14 1,25 100 15 11 9 3 374 =
61219260 14 1,5 100 16 11 9 3 374 ‘5
61220460 16 1 100 12 12 9 3 374 E
61220360 16 1,5 100 16 12 9 3 374
61221860 18 1 110 13 14 11 4 374
61221660 18 15 110 20 14 11 4 374
61221560 18 2 125 20 14 11 4 374
61223260 20 1 125 20 16 12 4 374
61223060 20 15 125 20 16 12 4 374
61222960 20 2 140 20 16 12 4 374
61224060 22 1,5 125 20 18 14,5 4 374
61223960 22 2 140 20 18 14,5 4 374
61225060 24 1,5 140 20 18 14,5 4 374
61224960 24 2 140 20 18 14,5 4 374
61227360 30 2 150 22 22 18 4 374
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M-SFT-DUPLEX NUOVO

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

4
o
(8]
- Q
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento TiN
= Per acciai Inox, DUPLEX e SUPER DUPLEX
O O O O @® @ ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX Inconel 625 TiGr2
3-15 23 3-6 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
. o
TiN 50 6HX 2,5 DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48336156 6 0,75 80 8 6 34 3 374
48336157 6 05 80 8 6 34 3 374
48336162 8 1 90 10 8 49 3 374
48336163 8 0,75 80 10 8 4,9 3 374
48336170 10 1,25 100 12 10 55 4 374
48336171 10 1 90 12 10 55 4 374
48336180 12 1,5 100 14 12 7 4 374
48336181 12 1,25 100 14 12 7 4 374
48336182 12 1 100 14 12 7 4 374
48336192 14 1,5 100 16 14 9 4 374
48336203 16 1,5 100 16 16 9 4 374
48336216 18 1,5 110 20 18 1 4 374
48336230 20 1,5 125 20 20 12 4 374
48336240 22 15 125 20 22 14,5 4 374
48336250 24 15 140 24 24 14,5 4 374




M-OIL-SFT-DUPLEX NUOVO

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

DCON

THLGTH Q
LF <

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi

= Rivestimento TiN
= Per acciai Inox, DUPLEX e SUPER DUPLEX

= Passaggio centrale del refrigerante

0
=)
©
)
O O O O ® ® ® °
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX Inconel 625 TiGr2 .1_:
9]
w
3-15 23 3-6 m/min ©
Super Duplex  15-5PH 17-4PH E
(o]
£
- r w502 we o E
TiN 50° 6HX 02,5 DIN 374 S
3
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48380162 8 1 90 10 8 49 3 374
48380170 10 1,25 100 12 10 55 4 374
48380171 10 1 90 12 10 55 4 374 ¢
48380180 12 15 100 14 12 7 4 374 ﬂ'
48380192 14 1,5 100 16 14 9 4 374 l,
48380203 16 1,5 100 16 16 9 4 374 ,/
48380216 18 1,5 110 20 18 11 4 374
48380230 20 1,5 125 20 20 12 4 374

Metricao fine
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CC-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

- 4
== g -
& / ———+ 7,@1
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Rivestimento CrN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC
.2
=)
©
)
g @® @® @® O ® |||@®
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al
wv
§ 1525 15-25 10-25 1025 6-10 15-35 m/min
T
S OMF HssE T ONRY OS02 ww I mmm
b CrN 45 6HX Q2,5 >2D DIN 374
2
i
1T EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
~
48032157 6 0,5 80 72 4,5 34 3 374
48032156 6 075 80 7.2 45 34 3 374
48032163 8 075 80 9 6 4,9 3 374
48032162 8 1 90 9 6 4,9 3 374
: 48032171 10 1 90 11 7 55 4 374
& 48032170 10 1,25 100 11 7 55 4 374
Vad 48032182 12 1 100 13 9 7 4 374
48032181 12 1,25 100 13 9 7 4 374
v 48032180 12 1,5 100 13 9 7 4 374
& 48032192 14 1,5 100 14 11 9 4 374
o 48032203 16 1,5 100 14 12 9 4 374
S 48032216 18 1,5 110 18 14 1 4 374
= 48032230 20 1,5 125 18 16 12 4 374
‘6 48032240 22 1,5 125 18 18 14,5 4 374
E 48032250 24 1,5 140 22 18 14,5 4 374
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SUS-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

i il - \ &
[ \.\?‘i:\‘_ “-:g_n §
< ™ - - e S -| B 77@77
THLGTH S
N
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a alta torsione
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai inox
2
=)
©
)
® m
2
INOX N
v
610 m/min <
=
g
ME HssE T SR 102w I mmm 2
]
0X 50 6HX (2,5 <1,5D DIN 374 g
2
ic
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48027163 8 0,75 80 10 6 4,9 3 374
48027162 8 1 % 10 6 4,9 3 374
48027171 10 1 90 12 7 55 3 374 ¢
48027170 10 1,25 100 12 7 55 3 374 f'
48027182 12 1 100 9 9 7 3 374 %
48027181 12 1,25 100 14 9 7 3 374 ,/
48027180 12 1,5 100 14 9 7 3 374
48027192 14 15 100 16 1 9 3 374
48027203 16 15 100 16 12 9 3 374 ]
48027216 18 15 110 20 14 1 4 374 &
48027230 20 1,5 125 20 16 12 4 374 °
48027240 22 15 125 20 18 145 4 374 S
48027250 24 1,5 140 24 18 145 4 374 =
]
=
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AL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

L S "~ T 3
- », (8]
t‘%&“\."‘ T — 17— = O
THLGTH S
N\
LF &?
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Non rivestita
= Per alluminio e alluminio da fusione
N KB N
Al AC, ADC
10-20 10-15 m/min
MF HSSE "o 1502 e ==
0
50 6H 2,5 DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
70416260 8 1 920 10 6 4,9 2 374
70417160 10 1 90 12 7 55 2 374
70417060 10 1,25 100 12 7 55 2 374
70418260 12 1 100 14 9 7 2 374
70418160 12 1,25 100 14 9 7 2 374
70418060 12 15 100 14 9 7 2 374




H-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

AAA

4
o
(8]
- Q
THLGTH S
N\
LF §
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai con durezza fino a 45HRC
2
=)
©
)
@® O O @® @ | Jo| | ,|@® g
(>0,45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC _{_:
9]
w
7-12 7-12 7-12 3-5 13 48 48 m/min ]
=
s
o
0X 15 6H 3 DIN 374 §
K
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
83214060 3 0,35 56 4 2,2 - 3 374
83214560 4 0,5 63 6 28 21 3 374
83215160 5 0,5 70 7 3,5 2,7 3 374 ¢
83215760 6 0,5 80 8 45 34 3 374 ’
83215660 6 075 80 8 45 34 3 374 %
83216360 8 075 80 10 6 4,9 3 374 %
83216260 8 1 90 10 6 4,9 3 374
83217160 10 1 90 12 7 55 4 374
83217060 10 1,25 100 12 7 55 4 374 ]
83218260 12 1 100 14 9 7 4 374 &
83218160 12 1,25 100 14 9 7 4 374 °
83218060 12 1,5 100 14 9 7 4 374 S
83219260 14 1,5 100 16 11 9 5 374 =
83220360 16 1,5 100 16 12 9 5 374 s
83221660 18 1,5 110 20 14 11 5 374 E
83223060 20 1,5 125 20 16 12 5 374
83224060 22 1,5 125 20 18 14,5 5 374
83225060 24 15 140 24 18 14,5 5 374
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VP-DC-MT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

z
- [e}
= &
THLGTH S
N
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per ghisa
= Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min
O O @ O) O] O O
(=0,45% StM GG GGG AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 820 m/min
ME py T 1502 § =
v 6HX 2,5 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48023140 3 0,35 56 6 2,2 = 3 374
48023145 4 05 63 9 28 2,1 3 374
48023151 5 0,5 70 10 3,5 2,7 3 374
48023157 6 05 80 12 45 34 3 374
48023156 6 0,75 80 12 45 3,4 3 374
48023163 8 0,75 80 15 6 49 4 374
48023162 8 1 20 15 6 4,9 4 374
48023171 10 1 ) 18 7 55 4 374
48023170 10 1,25 100 18 7 55 4 374
48023182 12 1 100 21 9 7 4 374
48023181 12 125 100 21 9 7 4 374
48023180 12 15 100 21 9 7 4 374
48023192 14 1,5 100 24 1 9 4 374
48023203 16 15 100 24 12 9 4 374
48023216 18 1,5 110 30 14 11 4 374
48023230 20 15 125 30 16 12 4 374
48023240 22 15 125 20 18 14,5 5 374
48023250 24 15 140 24 18 14,5 5 374




VPO-DC-MT Centre

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

4
" A — :
L — s o
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori ciechi.
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per ghisa
= Maschiatura sincronizzata per velocita finoa > 30 m/min, con foro di lubrificazione centrale
2
=)
©
)
O O @® @® ® O O g
(>0,45% SCM €9 GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC E
9]
w
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min g
©
i opy ™= 1502 wm § m E
Vv 6HX (/2,5 >2D DIN 374 g
v
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48024162 8 1 920 15 6 4,9 4 374
48024171 10 1 90 18 7 55 4 374
48024170 10 1,25 100 18 7 55 4 374 ¢
48300181 12 1,25 100 21 9 7 4 374 ’
48300180 12 15 100 21 9 7 4 374 %
48300192 14 15 100 24 11 9 4 374 ,/
48300203 16 1,5 100 24 12 9 4 374
48300216 18 1,5 110 30 14 11 4 374
48300230 20 1,5 125 30 16 12 4 374

Metricao fine
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VPO-DC-MT Side

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

= Rivestimento multilayer TiICN

= Per ghisa

(=0,45% AC, ADC 25-35 HRC

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti

35-45 HRC

DCON

THLGTH

LF

Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min, con fori di lubrificazione radiali

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-2 8-20 m/min

v 6HX (/2,5 DIN 374
EDP ™ ™ LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48299162 8 1 90 15 6 4,9 4 374
48299171 10 1 90 18 7 55 4 374
48299170 10 1,25 100 18 7 55 4 374
48024181 12 1,25 100 21 9 7 4 374
48024180 12 1,5 100 21 9 7 4 374
48024192 14 15 100 24 1 9 4 374
48024203 16 1,5 100 24 12 9 4 374
48024216 18 1,5 110 30 14 11 4 374
48024230 20 1,5 125 30 16 12 4 374




A-CHT OIL Centre

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

e
DCON

THLGTH Q
LF <

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi
= Rivestimento TIAIN
= Per ghisa

= Passaggio centrale del refrigerante

.2
©
[+]
)
@® @® @® ©
2
(€[] GGG AC, ADC =
a
10-100 10-100 10-100 m/min ©
=
S
A M cmpie Tt FEE1S02 g — 2
FX hé 6HX 2,5 DIN 374 S
3
iT
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48264162 8 1 920 15 6 4,9 4 374
48264171 10 1 90 18 7 55 4 374
48264182 12 1 100 21 9 7 4 374 ¢
48264180 12 1,5 100 21 9 7 4 374 )
48264192 14 1,5 100 24 11 9 4 374 '/,
48264203 16 1,5 100 24 12 9 4 374 ,/
48264230 20 1,5 125 30 16 12 4 374

Metricao fine
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A-CHT OIL Side

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

= Rivestimento TiAIN

= Per ghisa

Prima scelta per qualita e performance

Con lubrificazione laterale

O O) @
& 666 AC ADC

Maschio a denti dritti in metallo duro integrale, per fori passanti

DCON

THLGTH

LF

©
&?

10100  10-100  10-100  m/min
A ME  cagpe ™= WEE 102w =
FX hé6 6HX 25 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48265162 8 1 90 15 6 49 4 374
48265171 10 1 920 18 7 55 4 374
48265182 12 1 100 21 9 7 4 374
48265180 12 1,5 100 21 9 7 4 374
48265192 14 1,5 100 24 1 9 4 374
48265203 16 15 100 24 12 9 4 374
48265230 20 15 125 30 16 12 4 374




A-CHT OIL FORM E

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

G
DCON

THLGTH Q
LF <

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in metallo duro per fori ciechi
= Rivestimento TIAIN
= Per ghisa

= Passaggio centrale del refrigerante, Imbocco Forma E

O O) @
& 666 AC ADC

10-100 10-100 10-100 m/min

W 1502 g =
A MF  CARBIDE — py hé 6HX 1,5 n DIN 374

Filettatura | Maschio a taglio

EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48263171 10 1 90 18 7 5,5 3 374
48263182 12 1 100 21 9 7 3 374
48263180 12 1,5 100 21 9 7 3 374 |
48263192 14 1,5 100 24 n 9 4 374 ’
48263203 16 1,5 100 24 12 9 4 374 %,
v

Metricao fine

255



Filettatura | Maschio a taglio

LI

lll"

N,

Metricao fine

256

GG-MT

Filettatura | Maschio a taglio | Metricao fine

_— z
= = S
T — ‘o ° 0
THLGTH S
N
LF %
= Maschio a taglio in HSSE a elica dritta per fori passanti e fori ciechi
= NiOx coating
= Per ghisa
K K K
GGG
10-15 712 m/min
NI-0X 6HX €25 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
62113960 3 0,35 56 9 2,2 ° 3 374
62114260 35 0,35 56 10 25 = 3 374
62114560 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
62115160 5 0,5 70 12 35 2,7 3 374
62115760 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374
62115660 6 0,75 80 12 45 34 3 374
62116360 8 0,75 80 19 6 4,9 4 374
62116260 8 1 2 22 6 49 4 374
62117160 10 1 90 20 7 55 4 374
62117060 10 125 100 24 7 55 4 374
62118260 12 1 100 20 7 7 4 374
62118160 12 125 100 22 9 5 4 374
62118060 12 15 100 22 9 7 4 374
62119460 14 1 100 22 11 9 4 374
62119260 14 1,5 100 22 11 9 4 374
62120460 16 1 100 22 12 9 4 374
62120360 16 15 100 22 12 9 4 374
62121660 18 15 110 25 14 11 4 374
62121560 18 2 125 34 14 11 4 374
62123060 20 15 125 25 16 12 4 374
62124060 22 1,5 125 25 18 14,5 4 374
62125060 24 1,5 140 28 18 14,5 4 374




A-XPF NUOVO DIMENSIONI M

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

yyyyy rr z
SRR :
IRTTIITS g T = O
i ’ Tipo 1 THLGTH
LU Qg%
LF <
z
[e)
(8]
- &)
Tipo 2 f
THLGTH S
S\
LF §
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi
= Rivestimento VI Multistrato
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
» Acciaio sinterizzato per lunga vita utensile
]
1
S
=]
£
©
Rl
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC e
v
w
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min g
©
A v opu T 102 == == E
v vi 6HX 25 DIN2174 DIN2174 S
D>M16 D=M16 2
(1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48133145 uew) 4 0,5 63 8 21 45 34 5 3,77 ~3,82 1 2174
48133151 (uew) 5 05 70 8 25 6 49 6 4,77 ~ 4,82 1 2174
48133157 (vew) 6 0,5 80 8 30 6 49 6 5,65~ 5,71 1 2174
48133156 (ew) 6 0,75 80 8 30 6 4,9 6 5,79 ~ 5,83 1 2174
48133160 (vew) 7 0,75 80 8 30 7 55 6 6,65~ 6,71 1 2174
48133164 (ew) 8 0,5 80 10 - 6 49 6 7,65 ~ 7,71 2 2174
48133163 ew) 8 0,75 80 10 - 6 4,9 6 7,79~783 2 2174
48133162 8 1 9 10 - 6 4,9 6 7,51 ~7,59 2 2174
48133171 10 1 90 12 . 7 55 8 9,51 ~9,59 2 2174 ]
48133170 10 1,25 100 12 - 7 55 8 9,37 ~9/45 2 2174 &
48133182 12 1 100 15 2 9 7 9 11,52 ~ 11,60 2 2174 °
48133181 12 1,25 100 15 = 9 7 9 11,39 ~ 11,46 2 2174 S
48133180 12 1,5 100 15 - 9 7 9 11,25 ~ 11,34 2 2174 =
48133194 Qew) 14 1 100 15 - 11 9 9 13,52 ~ 13,60 2 2174 0
48133193 14 1,25 100 12 - 11 9 9 13,39 ~ 13,46 2 2174 s
48133192 14 1,5 100 15 - 1 9 9 13,25 ~ 13,34 2 2174
48133204 (vew) 16 1 100 15 - 12 9 9 15,52 ~ 15,60 2 2174
48133203 16 1,5 100 15 - 12 9 9 15,25 ~ 15,34 2 2174
48133218 ew) 18 1 110 15 = 14 11 8 17,52 ~ 17,60 2 2174
48133216 18 1,5 110 15 - 14 11 8 17,25 ~ 17,34 2 2174
48133232 W) 20 1 125 15 = 16 12 8 19,52 ~ 19,60 2 2174
48133230 20 15 125 15 = 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2 2174
48133240 22 1,5 125 15 = 18 14,5 8 21,25~ 21,34 2 2174
48133250 24 1,5 140 15 = 18 14,5 8 23,25~ 23,34 2 2174
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https://www.youtube.com/watch?v=2ornUZjoZas

A-OIL-XPF i

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

DCON

8 ———— 0

THLGTH

LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Con lubrificazione laterale
[J]
S
)
S
Y
(4]
2
ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC 25-35HRC
wv
g 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
©
2 A wm e ST B2 e i
b v 6HX 2,5 DIN 2174
K
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48225162 8 1 90 10 6 4,9 5 7,51~7,59 2174
48225171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48225170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48225182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48225181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48225180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48225193 14 1,25 100 12 11 9 8 13,39 ~ 13,46 2174
48225192 14 15 100 15 11 9 8 13,25~ 13,34 2174
@ 48225203 16 1,5 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2174
& 48225216 18 15 110 15 14 11 8 17,25 ~ 17,34 2174
o 48225230 20 1,5 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2174
S 48225240 22 15 125 15 18 14,5 8 21,25~ 21,34 2174
= 48225250 24 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25 ~ 23,34 2174
@
=
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https://www.youtube.com/watch?v=2ornUZjoZas

S-XPF M

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

ELLAL UL -—
Wi g — T = 0

DCON

l“llll
i Tipo 1 THLGTH
LU &
LF <
z
o
Q
° &
Tipo 2 f
THLGTH S
N
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
()]
S
S
E
e
[}
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC <=
v
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5-2 m/min g
o
A W wse 102 g o 5
v 6HX 2,5 DIN2174 DIN2174 S
Q2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48030145 4 0,5 63 8 21 4,5 34 4 3,77 ~ 3,82 1 2174
48030151 5 0,5 70 8 25 6 49 5 4,77 ~ 4,82 1 2174
48030157 6 05 80 8 30 6 4,9 5 5,79 ~ 5,83 1 2174
48030156 6 075 80 8 30 6 49 5 5,65~ 5,71 1 2174
48030160 7 075 80 8 30 7 55 5 6,65~ 6,71 1 2174
48030164 8 05 80 10 - 6 49 5 7,79~7,83 2 2174
48030163 8 075 80 10 - 6 49 5 7,65~7,71 2 2174
48030162 8 1 % 10 - 6 4,9 5 7,51~7,59 2 2174
48030171 10 1 % 12 - 7 55 8 9,51 ~9,59 2 2174 ]
48030170 10 1,25 100 12 - 7 55 8 9,37 ~9,45 2 2174 &
48030182 12 1 100 15 - 9 7 8 11,52~ 11,60 2 2174 °
48030181 12 1,25 100 15 - 9 7 8 11,39~ 11,46 2 2174 S
48030180 12 15 100 15 - 9 7 8 11,25~11,34 2 2174 =
48030194 14 1 100 15 = 11 9 8 13,52 ~13,60 2 2174 "q's
48030193 14 1,25 100 15 - 1 9 8 13,39 ~ 13,46 2 2174 s
48030192 14 1.5 100 15 = 11 9 8 13,25~13,34 2 2174
48030204 16 1 100 15 = 12 9 8 15,52 ~ 15,60 2 2174
48030203 16 15 100 15 - 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2 2174
48030218 18 1 110 15 = 14 11 8 17,52 ~ 17,60 2 2174
48030216 18 1,5 110 15 = 14 11 8 17,25~17,34 2 2174
48030232 20 1 125 15 = 16 12 8 19,52 ~ 19,60 2 2174
48030230 20 15 125 15 - 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2 2174
48030240 22 1,5 125 15 = 18 14,5 8 21,25~ 21,34 2 2174
48030250 24 15 140 15 - 18 14,5 8 23,25~23,34 2 2174
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-OIL-XPF

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

4
o
CCALLALL LA = 8
T B —— 7,@77
lu;mmy- [
THLGTH S
\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Con lubrificazione laterale
[J]
S
)
S
Y
g @® ® @® @
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC 25-35HRC
wv
g 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min
©
3 MF HSS-Co N S02
] v HX
= 6! /2,5 DIN 2174
K
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48042162 8 1 90 10 6 4,9 5 7,51~7,59 2174
48042171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48042170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48042182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48042181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48042180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48042194 14 1 100 15 11 9 8 13,52 ~ 13,60 2174
48042193 14 1,25 100 12 11 9 8 13,39 ~ 13,46 2174
@ 48042192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25 ~ 13,34 2174
& 48042204 16 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60 2174
o 48042203 16 1,5 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2174
S 48042218 18 1 110 15 14 11 8 17,52 ~ 17,60 2174
= 48042216 18 1,5 110 15 14 11 8 17,25~ 17,34 2174
‘6 48042232 20 1 125 15 16 12 8 19,52 ~ 19,60 2174
E 48071230 20 1,5 125 15 16 12 8 19,25~ 19,34 2174
48071240 22 15 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34 2174
48071250 24 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25 ~23,34 2174
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF 6GX W

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

|~

:i_‘lll!lll'll!- g{ e ——— s O

THLGTH

DCON

RS
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Per tolleranza interna 6G
()]
1
8
S
£
©
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC <
v
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5-2 m/min g
]
A W wse 103 g ] 5
v 6GX 2,5 DIN 2174 S
9
ic
EDP TD TP oversize LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48086162 8 1 0,026 90 12 6 49 5 7,55~7,62 2174
48086171 10 1 0,026 %0 12 7 55 8 9,54 ~9,62 2174
48086170 10 1,25 0,028 100 12 7 55 8 9,40 ~ 9,47 2174
48086182 12 1 0,026 100 15 9 7 8 11,55 ~ 11,63 2174
48086181 12 1,25 0,028 100 15 9 7 8 11,41 ~11,49 2174
48086180 12 1,5 0,032 100 15 9 7 8 11,27 ~11,36 2174
48086193 14 1,25 0,028 100 15 11 9 8 13,41 ~ 13,49 2174
48086192 14 1,5 0,032 100 15 11 9 8 13,27~ 13,36 2174
48086203 16 1,5 0,032 100 15 12 9 8 15,27 ~ 15,36 2174 ]
48086216 18 15 0,032 110 15 14 1 8 17,27 ~17,36 2174 &
48086230 20 1,5 0,032 125 15 16 12 8 19,27 ~19,36 2174 °
48086240 22 15 0,032 125 15 18 14,5 8 21,27 ~21,36 2174 S
48086250 24 1,5 0,032 140 15 18 14,5 8 23,29 ~ 23,38 2174 =
k]
=
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

Filettatura | Maschio a rullare

w
c
=
o
]
R
S
el
]
=
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S-OIL-XPF 6GX

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

J o4 b
WW“ g 8
i imunw- 2 — = O
7 Sid THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Per tolleranza interna 6G, con fori di lubrificazione radiali.
@
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX Al AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min
A M owsso " OBS03 w g
6GX 2,5 DIN 2174
EDP TD TP oversize LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48293162 8 1 0,026 90 10 6 4,9 5 7,54 ~7,62 2174
48293171 10 1 0,026 90 12 7 55 8 9,54 ~9,62 2174
48293170 10 1,25 0,028 100 12 7 55 8 9,40 ~ 9,47 2174
48293182 12 1 0,026 100 15 9 7 8 11,55~ 11,63 2174
48293181 12 1,25 0,028 100 15 9 7 8 11,41~ 11,49 2174
48293180 12 15 0,032 100 15 9 7 8 11,27 ~11,36 2174
48293193 14 1,25 0,028 100 15 11 9 8 13,41 ~ 13,49 2174
48293192 14 15 0,032 100 15 11 9 8 13,27 ~ 13,36 2174
48293203 16 1,5 0,032 100 15 12 9 8 15,27 ~ 15,36 2174
48293216 18 15 0,032 110 15 14 11 8 17,27 ~17,36 2174
48293230 20 1,5 0,032 125 15 16 12 8 19,27 ~ 19,36 2174
48293240 22 15 0,032 125 15 18 145 8 21,27 ~21,36 2174
48293250 24 1,5 0,032 140 15 18 14,5 8 23,29 ~ 23,38 2174



https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF FORM D i

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

S —
' WRBRIRRRRIR 7 / ————= o
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Imbocco forma D
(]
1
)
S
£
@® ® @® @® ® @® ® @ g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX Al AC, ADC 25-35HRC E
9]
w
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min g
©
A MF HSS-Co m— 1502 — 2
v 6HX D/4 DIN 2174 £
o
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48088162 8 1 90 10 6 4,9 5 7,51~7,59 2174
48088171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48088170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48088182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48088181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48088180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48088192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25~ 13,34 2174
48088203 16 15 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2174
48088216 18 1,5 110 15 14 11 8 17,25 ~ 17,34 2174
48088230 20 15 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2174

Metricao fine
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF FORM E i

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

ELLAL UL

o — =t o

DCON

THLGTH

LF

Prima scelta per qualita e performance

= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN

= Per acciai generici, acciai inox e alluminio

Imbocco Forma E

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

Filettatura | Maschio a rullare

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
[
A M s oo | g
v 6HX E/1,5 DIN 2174
EDP i) TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48089171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48089180 12 15 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48089192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25~13,34 2174
48089203 16 15 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 2174

w
c
=
o
]
R
S
el
]
=
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-OIL-XPF FORM E i

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

ok
SRR | 5
gt S g 3
AAAARARARA = S S — — — N\
THLGTH S
N
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Passaggio centrale del refrigerante, Imbocco Forma E
[
S
s
E
e
O O] @ S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC 25-35HRC E
v
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min g
B
A ME  HssCo o 1502 e g 2
v 6HX E/1,5 nm 2174 S
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48294162 8 1 920 10 6 4,9 5 7,51 ~7,59 2174
48294171 10 1 20 10 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48294170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48294182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48294181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48294180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48294193 14 1,25 100 15 11 9 8 13,39~ 13,46 2174
48294192 14 15 100 15 1 9 8 13,25 ~ 13,34 2174
48294203 16 15 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2174 ]
48294216 18 15 110 15 14 1 8 17,25~ 17,34 2174 &
48294230 20 15 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2174 o
48294240 22 15 125 15 18 145 8 21,25~21,34 2174 S
48294250 24 15 140 15 18 14,5 8 23,25 ~23,34 2174 =
]
=
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-OIL-LT-XPF i

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

z
[e}
- Q
T —————— o ——— 7,@7
THLGTH
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Con gambo lungo per filettatura profonda, con fori di lubrificazione radiali
(]
S
o
E
S
(]
2
ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC 25-35HRC
[%2]
g 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
T
DA [ e == .
£ v 6HX 25 DIN 2174
o
i
EDP ™D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48295162 8 1 180 10 6 4,9 5 7,51 ~759 2174
48295171 10 1 200 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48295170 10 1,25 200 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48295182 12 1 200 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48295181 12 1,25 200 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48295180 12 1,5 200 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48295193 14 1,25 220 15 1 9 8 13,39 ~ 13,46 2174
48295192 14 15 220 15 1 9 8 13,25~ 13,34 2174

w
c
=
o
]
R
S
el
]
=
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF-GL i

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

DCON

B N

THLGTH S
N
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Senza canalini di lubrificazione per maggiore rigidita
[
S
s
S
e
O) O] @ O) O] ® O) @ s
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al AC, ADC 25-35HRC E
v
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 820 20-50 20-40 520 m/min g
B
2 Dl = = 3
v 6HX 2,5 DIN 2174 S
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48296162 8 1 920 10 6 4,9 0 7,51 ~7,59 2174
48296171 10 1 20 10 7 55 0 9,51 ~9,59 2174
48296170 10 1,25 100 12 7 5,5 0 9,37 ~9,45 2174
48296182 12 1 100 12 9 7 0 11,52~ 11,60 2174
48296181 12 1,25 100 12 9 7 0 11,39~ 11,46 2174
48296180 12 1,5 100 15 9 7 0 11,25~11,34 2174
48296193 14 1,25 100 16 1 9 0 13,39~ 13,46 2174
48296192 14 15 100 16 1 9 0 13,25 ~ 13,34 2174
48296203 16 15 100 15 12 9 0 15,25 ~ 15,34 2174 ]
48296216 18 15 110 15 14 1 0 17,25~ 17,34 2174 &
48296230 20 15 125 15 16 12 0 19,25 ~ 19,34 2174 o
48296240 22 15 125 15 18 145 0 21,25~21,34 2174 S
48296250 24 15 140 15 18 14,5 0 23,25 ~23,34 2174 =
]
=
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

Filettatura | Maschio a rullare

w
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=
o
]
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]
=
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S-XPF-GL 6GX

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

Sl ! . z
| g : &
THLGTH S
N
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Senza canalini di lubrificazione per maggiore rigidita, tolleranza interna 6G
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35 HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
A M owsso " OBS03 w g
6GX 25 DIN 2174
EDP TD TP oversize LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48297162 8 1 0,026 90 10 6 4,9 0 7,54 ~7,62 2174
48297171 10 1 0,026 90 10 7 55 0 9,54 ~ 9,62 2174
48297170 10 1,25 0,028 100 12 7 55 0 9,40 ~ 9,47 2174
48297182 12 1 0,026 100 12 9 7 0 11,55~ 11,63 2174
48297181 12 1,25 0,028 100 12 9 7 0 11,41 ~ 11,49 2174
48297180 12 15 0,032 100 15 9 7 0 11,27~ 11,36 2174
48297193 14 1,25 0,028 100 16 1 9 0 13,41~ 13,49 2174
48297192 14 15 0,032 100 16 1 9 0 13,27 ~13,36 2174
48297203 16 15 0,032 100 15 12 9 0 15,27 ~ 15,36 2174
48297216 18 15 0,032 110 15 14 1 0 17,27 ~17,36 2174
48297230 20 15 0,032 125 15 16 12 0 19,27 ~ 19,36 2174
48297240 2 15 0,032 125 15 18 145 0 21,27 ~21,36 2174
48297250 24 15 0,032 140 15 18 14,5 0 23,29 ~ 23,38 2174



https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

P-OIL-CXPF NUOVO

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

B — L o

DCON

THLGTH S
N
LF %
= Maschio a rullare in metallo duro per fori ciechi
= Rivestimento EgiAs
= Per acciai generici e pre-temprati
= Passaggio centrale del refrigerante
[
S
s
S
e
@ O] ® O) @ ® O) O) ® O g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM Cu Al Alloy AC, ADC 25-35HRC ~40 HRC ~45 HRC :F_.!
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 15-30 20-50 20-40 520 520 5-20 m/min g
B
| =
MF  CARBIDE p .y 1502 g = 2
giis  6HX w25 DIN 2174 S
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48362162 8 1 920 10 6 4,9 6 7,51 ~759 2174
48362171 10 1 20 12 7 55 9 9,51 ~9,59 2174
48362180 12 1,5 100 15 9 7 9 11,25~ 11,34 2174
48362192 14 1,5 100 15 11 9 9 13,25~ 13,34 2174
48362203 16 1,5 100 15 12 9 9 15,25 ~ 15,34 2174

Metricao fine
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C-OIL-XPF

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

DCON

B . ~—
| e 2 — =N
!W \ . THLGTH | >

LF

Prima scelta per qualita e performance

= Maschio a rullare in metallo duro per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN

= Per acciai generici, acciai inox e alluminio

Con lubrificazione laterale

O) O] @ O) O] ® O) @
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A AC ADC 2535 HRC
8-20 20

15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5- m/min

— 502 g I =
A MF  CARBIDE ) 6HX 2,5 i DIN 2174

Filettatura | Maschio a rullare

EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48226162 8 1 90 10 6 49 5 7,51 ~7,59 2174
48226171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48226180 12 5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48226192 14 05 100 15 1 9 8 13,25~13,34 2174
48226203 16 1,5 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 2174

w
c
=
o
]
R
S
el
]
=
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V-NRT

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

!

i

1)
L
|

|

|
ooon
|

|

O

THLGTH S
N
LF %
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
[
S
s
E
e
N @ ||\|le g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC E
v
wv
10-15 10-15 10-15 81 10-20 1020 m/min b
=
g
MF HssCo " 1502 g 2
v 6HX w25 DIN 2174 S
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
69716268 8 1 920 22 6 4,9 3 7,51 ~759 2174
69717068 10 1,25 100 24 7 55 4 9,37 ~9,45 2174
69717168 10 1 920 22 7 5,5 4 9,51 ~9,59 2174
69718068 12 1,5 100 22 9 7 4 11,25~ 11,34 2174
69718168 12 1,25 100 22 9 7 4 11,39~ 11,46 2174
69718268 12 1 100 22 9 7 4 11,52~ 11,60 2174

Metricao fine
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V-NRT FORM D

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

—— .

DCON

THLGTH
LF &
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Imbocco forma D
[J]
S
)
S
Y
g @® @® O O @ (e ||@®
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC
wv
g 1015 10-15 1015 8-12 5-10 20-50 1020 m/min
T
= Vv 6HX D/4 DIN 2174
o
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
69816268 8 1 90 22 6 4,9 3 7,51~7,59 2174
69817068 10 1,25 100 24 7 55 4 9,37 ~9,45 2174
69817168 10 1 90 22 7 5,5 4 9,51 ~9,59 2174
69818068 12 1,5 100 22 9 7 4 11,25 ~ 11,34 2174
69818168 12 1,25 100 22 9 7 4 11,39 ~ 11,46 2174
69818268 12 1 100 22 9 7 4 11,52 ~ 11,60 2174

w
c
=
o
]
R
S
el
]
=
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M-NRT

Filettatura | Maschio a rullare | Metricao fine

b4
(e}
(&)
- o
=1 = -
Tipo 1 THLGTH
LU &
Q
LF
z
[e]
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi
= Rivestimento TiN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
@® ® O O @ [\eo |l@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40 m/min
TiN 6HX Q2,5 DIN2174 DIN 2174
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
EP0203145 4 0,5 63 8 21 4,5 34 4 3,8 1 2174
EP0203151 5 0,5 70 9 25 6 49 5 48 1 2174
EP0203157 6 05 80 10 30 6 49 5 58 1 2174
EP0203156 6 075 80 14 30 6 49 5 5,65 1 2174
EP0203160 7 0,75 80 14 30 7 55 5 6,65 1 2174
EP0203164 8 05 80 10 35 8 6,2 5 7,775 1 2174
EP0203163 8 0,75 80 14 35 8 6,2 5 7,65 1 2174
EP0203162 8 1 90 18 35 8 6.2 5 7,55 1 2174
EP0203171 10 1 90 18 39 10 8 5 9,55 1 2174
EP0203170 10 1,25 100 20 39 10 8 5 9,45 1 2174
EP0203182 12 1 100 22 - 9 7 5 11,55 2 2174
EP0203181 12 1,25 100 22 - 9 7 5 11,45 2 2174
EP0203180 12 1,5 100 22 - 9 7 5 11,35 2 2174
EP0203194 14 1 100 22 - 11 9 6 13,55 2 2174
EP0203193 14 1,25 100 22 - 11 9 6 13,45 2 2174
EP0203192 14 1,5 100 22 - 11 9 6 13,35 2 2174
EP0203204 16 1 100 20 - 12 9 6 15,55 2 2174
EP0203203 16 1,5 100 20 = 12 9 6 15,35 2 2174
EP0203218 18 1 110 25 = 14 11 7 17,55 2 2174
EP0203216 18 1,5 110 25 = 14 11 7 17,35 2 2174
EP0203232 20 1 125 25 = 16 12 7 19,55 2 2174
EP0203230 20 1,5 125 25 - 16 12 7 19,35 2 2174
EP0203240 22 1,5 125 25 - 18 14,5 7 21,35 2 2174
EP0203250 24 1,5 140 28 - 18 14,5 7 23,35 2 2174

Filettatura | Maschio a rullare

Metricao fine

273



Filettatura | Maschio a taglio

LI

A
UNC
lll"
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A-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNC

b4
(o]
p (6]
g a
aye—s T ——s 6
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
Q
LF
M g z
o
[}
[}
Tipo 2
THLGTH S
2\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min
A e pm AN = ==
v 2BX B/4 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48145453 2 56 45 - 9 2,8 2,1 2 1 2184-1
48145455 3 48 50 - 9 2,8 21 2 1 2184-1
48145457 4 40 56 11 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48145459 5 40 56 11 18 3,5 2,7 3 1 2184-1
48145461 6 32 56 12 20 4 3 3 1 2184-1
48145464 8 32 63 13 21 4,5 34 3 1 2184-1
48145466 10 24 70 16 25 6 49 3 1 2184-1
48145468 12 24 80 17 30 6 49 3 1 2184-1
48145471 1/4 20 80 19 30 7 5,5 3 1 2184-1
48145474 5/16 18 9 22 35 8 6.2 3 1 2184-1
48145479 3/8 16 100 24 39 10 8 3 1 2184-1
48145484 7/16 14 100 24 = 8 6.2 3 2 2184-1
48145489 172 13 110 28 - 9 7 3 2 2184-1
48145494 9/16 12 110 30 - 11 9 3 2 2184-1
48145501 5/8 11 110 32 - 12 9 3 2 2184-1
48145515 3/4 10 125 34 - 14 11 3 2 2184-1
48145526 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2 2184-1
48145538 1 8 160 38 = 18 14,5 3 2 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=bbDXoLvJuuI&t=11s

S-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNC

T e o

THLGTH

DCON

Tipo 1

Ly 2
LF

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione

= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

.2
©
[+]
g
@® @ @® @® @® B g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX E
9]
w
15-24 10-15 10-15 813 816 1015 m/min g
S
UNC HSSE "o ANSI == == 2
0X 2B B/4 DIN2184-1  DIN2184-1 i
3
iT
EDP ™ TP LF THLGTH 1] DCON DRVS NOF Tipo DIN
48224453 2 56 45 - 9 2,8 2,1 2 1 2184-1
48224455 3 48 50 - 9 2,8 21 2 1 2184-1
48224457 4 40 56 11 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 ¢
48224459 5 40 56 11 18 3,5 2,7 3 1 2184-1 ﬂ'
48224461 6 32 56 12 20 4 3 3 1 2184-1 /,
48224464 8 32 63 13 21 4,5 34 3 1 2184-1 ,/
48224466 10 24 70 16 25 6 49 3 1 2184-1
48224468 12 24 80 17 30 6 49 3 1 2184-1
48224471 1/4 20 80 19 30 7 5,5 3 1 2184-1 |9
48224474 5/16 18 90 22 35 8 6,2 3 1 2184-1 %
48224479 3/8 16 100 24 39 10 8 3 1 2184-1
48224484 7/16 14 100 24 - 8 6,2 3 2 2184-1
48224489 1/2 13 110 28 - 9 7 3 2 2184-1
48224494 9/16 12 110 30 - 11 9 3 2 2184-1
48224501 5/8 11 110 32 - 12 9 3 2 2184-1
48224515 3/4 10 125 34 - 14 11 3 2 2184-1
48224526 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2 2184-1
48224538 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2 2184-1
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

A
UNC
lll"
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VA-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNC

z
[o]
(&)
e = T o
= S = MR
Tipo 1 THLGTH
Ly 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
O) O] @ O) Ol K IO
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GGG
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
0X 2B B/4 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
74845720 4 40 56 = 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
74845920 5 40 56 = 18 35 2,7 3 1 21841
74846130 6 32 56 - 20 4 3 3 1 2184-1
74846430 8 32 63 - 21 4,5 34 3 1 2184-1
74846630 10 24 70 - 25 6 4,9 3 1 2184-1
74847150 1/4 20 80 = 30 7 55 3 1 2184-1
74847450 5/16 18 90 = 35 8 6,2 3 1 2184-1
74847950 3/8 16 ) - 35 9 7 3 1 2184-1
75148450 7/16 14 100 24 : 8 6.2 3 2 2184-1
75148950 12 13 110 29 - 9 7 3 2 2184-1
75149450 9/16 12 110 30 - 1 9 3 2 2184-1
75150150 5/8 1 110 32 - 12 9 3 2 2184-1
75151550 3/4 10 125 34 - 14 11 3 2 2184-1
75152660 7/8 9 140 34 - 18 145 3 2 2184-1
75153860 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2 2184-1




A-SFT iy

Filettatura | Maschio a taglio | UNC

b4
(e}
(6]
o
T — 7,@1
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
Q
LF
z
[e]
[}
[}
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
2
=)
©
)
L\ O ©
Rl
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC <
v
w
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 51 8-20 m/min g
]
) 45° 2BX /2,5 DIN21841  DIN2184-1 I
kT
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48139453 2 56 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1 2184-1
48139455 3 48 50 36 13 28 2,1 2 1 2184-1
48139457 4 40 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 ¢
48139459 5 40 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 f'
48139461 6 32 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1 %
48139464 8 32 63 64 21 45 34 2 1 2184-1 %
48139466 10 24 70 8,5 25 6 49 2 1 2184-1
48139468 12 24 80 8,5 30 6 4,9 2 1 2184-1
48139471 1/4 20 80 10,2 30 7 5,5 2 1 2184-1 v
48139474 5/16 18 90 13 35 8 62 3 1 2184-1 :Z)
48139479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 3 1 2184-1
48139484 7/16 14 100 145 - 8 62 3 2 2184-1
48139489 12 13 110 15,6 - 9 7 3 2 2184-1
48139494 9/16 12 110 16,9 - 11 9 3 2 2184-1
48139501 5/8 11 110 18,5 . 12 9 3 2 2184-1
48139515 3/4 10 125 254 - 14 11 4 2 2184-1
48139526 7/8 9 140 282 - 18 14,5 4 2 2184-1
48139538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 4 2 2184-1
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

A
UNC
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S-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNC

b4
(o]
(6]
R U e S o
s==—msEms = O
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
Q
LF
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
@® @® @® @® ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14 m/min
UNC  HssE Mo Soot ANSI i === E==
]
0X 40 2B 2,5 DIN21841  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48223453 2 56 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1 2184-1
48223455 3 48 50 36 13 28 2,1 2 1 2184-1
48223457 4 40 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48223459 5 40 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48223461 6 32 56 6,4 20 4 3 3 1 2184-1
48223464 8 32 63 6,4 21 45 34 3 1 2184-1
48223466 10 24 70 8,5 25 6 49 3 1 2184-1
48223468 12 24 80 85 30 6 49 3 1 2184-1
48223471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 3 1 2184-1
48223474 5/16 18 20 13 35 8 6,2 3 1 2184-1
48223479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 3 1 2184-1
48223484 7/16 14 100 14,5 - 8 6,2 3 2 2184-1
48223489 12 13 110 15,6 - 9 7 4 2 2184-1
48223494 9/16 12 110 16,9 - 11 9 4 2 2184-1
48223501 5/8 11 110 18,5 - 12 9 4 2 2184-1
48223515 3/4 10 125 254 - 14 11 4 2 2184-1
48223526 7/8 9 140 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48223538 1 8 160 31,8 = 18 14,5 4 2 2184-1
48223997 11/8 7 180 36 = 22 18 4 2 2184-1
48223998 11/4 7 180 36 = 22 18 4 2 2184-1
48223999 11/2 6 200 42 = 28 22 4 2 2184-1




VA-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNC

4
iy VN N == | :
(]
[a]
+7,,,,+,7,:%,7,@7
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
o
(8]
[=]
v EE=EE RO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi B
o g
= Trattamento di vaporizzazione Ti —— & 77@,7
ipo3
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox THLGTH >
LF §
2
=)
s
@® @® @® @® ® N g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX .{:_J
w
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min ]
=
(o]
S
UNC  HssE Mo Soot ANSI i === E== 2
]
0X 40 2B 2,5 DIN21841  DIN2184-1 8
kT
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
74945730 4 40 56 - 11 3,5 2,7 2 1 2184-1
74945930 5 40 56 - 18 35 27 3 2 2184-1
74946130 6 32 56 = 20 4 3 3 2 2184-1 |
74946430 8 32 63 = 21 45 34 3 2 2184-1 ’
74946630 10 24 70 - 25 6 4,9 3 2 2184-1 %
74947150 1/4 20 80 = 30 7 55 3 2 2184-1 ,/
74947450 5/16 18 90 - 35 8 6,2 3 2 2184-1
74947950 3/8 16 100 - 35 9 7 3 2 2184-1
75248450 716 14 100 19 2 8 6.2 4 3 2184-1 v
75248950 1/2 13 110 20 = 9 7 4 3 2184-1 :Z)
75249450 9/16 12 110 22 2 11 9 4 3 2184-1
75250150 5/8 11 110 24 - 12 9 4 3 2184-1
75251550 3/4 10 125 26 - 14 11 4 3 2184-1
75252660 7/8 9 140 29 - 18 14,5 4 3 2184-1
75253860 1 8 160 32 - 18 14,5 5 3 2184-1
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

A
UNC
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HXL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNC

z
[e]
8]
- $
THLGTH
LU Ky
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a bassa torsione
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai e ghisa
= Per applicazioni orizzontali industria petrolifera ed energetica
O O @ O) O ® O) O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG 25-35HRC
8-13 7-12 7-12 6-9 58 7-12 712 35 m/min
UN  UNC HssE o Shet ANSL .
0X 15 2B Q2,5
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48050515 3/4 10 125 20,3 61,8 14 11 4
48050526 7/8 9 140 226 75 18 14,5 4
48050538 1 8 160 25,4 % 18 14,5 5
48050551 11/8 7 180 29 100 22 18 5
48050552 11/8 8 180 25,4 100 22 18 5
48050564 11/4 7 180 29 100 22 18 5
48050565 11/4 8 180 25,4 100 22 18 5
48050577 13/8 6 200 339 115 28 22 5
48050578 13/8 8 200 25,4 15 28 2 5
48050591 1172 6 200 339 15 32 24 5
48050592 1172 8 200 25,4 115 32 24 5
48050605 15/8 8 200 254 110 32 24 6
48050618 13/4 8 200 254 110 36 29 6
48050628 17/8 8 225 25,4 125 36 29 6
48050639 2 8 225 25,4 125 40 32 6
48050661 2172 8 275 25,4 150 50 39 6



https://www.youtube.com/watch?v=NVZXJ89jKQw

VXL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNC

z
[e]
8]
- $
THLGTH
LU Ky
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a alta torsione
= Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai generici
= Per applicazioni verticali industria petrolifera ed energetica
O O @ O) oln H
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
8-13 7-12 712 69 58 35 m/min
UN  UNC HssE o Sht ANSL .
0X 45 2B Q2,5
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48051515 3/4 10 125 20,3 61,8 14 11 4
48051526 7/8 9 140 22,6 75 18 14,5 4
48051538 1 8 160 25,4 920 18 14,5 5
48051551 11/8 7 180 29 100 22 18 5
48051552 11/8 8 180 25,4 100 22 18 5
48051564 11/4 7 180 29 100 22 18 5
48051565 11/4 8 180 25,4 100 22 18 5
48051577 13/8 6 200 339 115 28 22 5
48051578 13/8 8 200 25,4 15 28 22 5
48051591 1172 6 200 339 15 32 24 5
48051592 1172 8 200 25,4 115 32 24 5
48051605 15/8 8 200 254 110 32 24 6
48051618 13/4 8 200 254 110 36 29 6
48051628 17/8 8 225 25,4 125 36 29 6
48051639 2 8 225 25,4 125 40 32 6
48051661 2172 8 275 254 150 50 39 6

Filettatura | Maschio a taglio

\\all
™
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M-SFT-DUPLEX NUOVO DIMENSION]

Filettatura | Maschio a taglio | UNC, UN

DCON

o e ey o — 7,@,f

THLGTH

Tipo 1

LU
Q.
LF <

Tipo 2 9
THLGTH S
§
LF %

DCON

= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento TiN

= Per acciai Inox, DUPLEX e SUPER DUPLEX

.2
=)
S
g O O O O @® @ @®
ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Inconel 625 TiGr2
wv
§ 3-15 23 3-6 m/min
J— Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
©
S
42 UN( UN PM . “o‘ ANSI ‘ ﬂ “
b TiN 50 2BX 2,5 DIN21841  DIN21841
9
i
1111 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48336453 2 56 45 36 11 2,8 2,1 2 1 2184-1
48336455 3 48 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 2184-1
48336457 4 40 56 5,1 18 35 2,7 2 1 2184-1
48336459 5 40 56 5,1 18 35 2,7 2 1 2184-1
I~ 48336461 6 32 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1
& 48336464 8 32 63 6,4 21 45 3.4 2 1 2184-1
Vad 48336466 10 24 70 8,5 25 6 49 2 1 2184-1
48336468 12 24 80 8,5 30 6 49 2 1 2184-1
p 48336471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 3 1 2184-1
) 48336474 5/16 18 90 11,3 35 8 6,2 3 1 2184-1
J 48336479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 4 1 2184-1
P 48336484 7/16 14 100 14,5 - 8 6,2 4 2 2184-1
= 48336489 1/2 13 110 15,6 - 9 7 4 2 2184-1
48336494 9/16 12 110 16,9 - 1 9 4 2 2184-1
48336501 5/8 1 110 18,5 - 12 9 4 2 2184-1
48336515 3/4 10 125 25,4 - 14 1 4 2 2184-1
48336526 7/8 9 140 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48336538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 4 2 2184-1
48336552 e  11/8 8 180 29 - 22 18 5 2 2184-1
48336565 (e 11/4 8 180 29 - 22 18 5 2 2184-1
48336578 @) 13/8 8 200 33,9 - 28 22 5 2 2184-1
48336592 =) 11/2 8 200 34 - 28 22 5 2 2184-1
48336605 W) 1 5/8 8 200 33,9 - 32 24 5 2 2184-1
48336618 e 13/4 8 200 40,6 - 36 29 5 2 2184-1
48336628 =W 17/8 8 225 40,6 - 36 29 5 2 2184-1
48336639 e 2 8 225 452 - 40 32 5 2 2184-1
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VP-DC-MT

Filettatura | Maschio a taglio | UNC

'5%)
il
|
o
|
4

[ 17 _
Tipo 1 THLGTH
L 2
Q.
Q
LF
z
Q
Q
[=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per ghisa
= Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min
2
=)
©
)
[}
2
(=0,45% AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC z
v
wv
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-2 m/min o
=
g
UNC  pM ™= ANSI g il 5
) 2BX c/z 5 DIN2184-1  DIN21841 S
k7
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48020453 2 56 45 9 14 2,8 21 3 1 2184-1
48020455 3 48 50 9 14 28 2,1 3 1 2184-1
48020457 4 40 56 8 18 35 2,7 3 1 2184-1 ¢
48020459 5 40 56 8 18 35 2,7 3 1 2184-1 ’
48020461 6 32 56 10 20 4 3 3 1 2184-1 %
48020464 8 32 63 10 21 45 34 3 1 2184-1 %
48020466 10 24 70 13 25 6 4,9 3 1 2184-1
48020468 12 24 80 13 30 6 49 3 1 2184-1
48020471 1/4 20 80 16 30 7 55 3 1 2184-1 9]
48020474 5/16 18 % 17 35 8 62 4 1 2184-1 :Z)
48020479 3/8 16 100 20 39 10 8 4 1 2184-1
48020484 7116 14 100 22 - 8 62 4 2 2184-1
48020489 12 13 110 24 - 9 7 4 2 2184-1
48020494 9/16 12 110 26 = 11 9 4 2 2184-1
48020501 5/8 11 110 28 = 12 9 4 2 2184-1
48020515 3/4 10 125 31 = 14 11 4 2 2184-1
48020526 7/8 9 140 34 - 18 14,5 5 2 2184-1
48020538 1 8 160 38 - 18 14,5 5 2 2184-1
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VPO-DC-MT FORM E NUOVO

Filettatura | Maschio a taglio | UNC

e 2= N N

Tipo 1 THLGTH

)
g- o &
. _— A LF |
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

DCON

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori ciechi.
= Rivestimento multilayer TiICN
= Perghisa

Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min, center coolant through, chamfer Form E

.2

=)

©

)

g O O ® @® ® O O

% (=0,45% SCM GG GGG AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC

wv

g 10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min

s

S unc pm T OANS e g ==

b ) 2BX E1,5 DIN2184-1  DIN2184-1

2

i
EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF Tipo DIN

11}

LI
48379471 1/4 20 80 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48379474 5/16 18 90 35 8 6.2 4 1 DIN2184-1
48379479 3/8 16 100 39 10 8 4 1 DIN2184-1
48379484 7/16 14 100 - 8 6.2 4 2 DIN2184-1

I~ 48379489 12 13 110 5 9 7 4 2 DIN2184-1

& 48379494 9/16 12 110 - 1 9 4 2 DIN2184-1

o 48379501 5/8 11 110 5 12 9 4 2 DIN2184-1
48379515 3/4 10 125 5 14 11 4 2 DIN2184-1

v 48379526 7/8 9 140 - 18 14,5 5 2 DIN2184-1

% 48379538 1 8 160 > 18 14,5 5 2 DIN2184-1
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S-XPF iy

Filettatura | Maschio a rullare | UNC

z
(e}
(&)
& -
=T 71 = O
Tipo 1 THLGTH
-— - s
g 1 L ©
——— Z
[e]
Q
[=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
()]
S
s
E
e
[}
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC <
v
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min g
©
Emm  ANSI o = 3
UNC  HSS-Co =
v 2BX c/z 5 DIN2184-1  DIN2184-1 S
k7
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48091459 5 40 56 - 18 3,5 2,7 4 2,86 ~2,93 1 2184-1
48091461 6 EY) 56 - 20 4 3 4 3,09~3,17 1 2184-1
48091464 8 32 63 - 21 45 3,4 4 3,76 ~ 3,84 1 2184-1
48091466 10 24 70 - 25 6 49 5 4,26 ~ 4,35 1 2184-1
48091471 1/4 20 80 = 30 7 55 5 5,66 ~ 5,76 1 2184-1
48091474 5/16 18 % = 35 8 62 5 7,18~7,29 1 2184-1
48091479 3/8 16 100 - 35 9 7 8 8,66 ~ 8,78 1 2184-1
48091484 7/16 14 100 18,1 - 8 62 8 10,12~ 10,27 2 2184-1
48091489 12 13 110 19,5 - 9 7 8 11,62~11,78 2 2184-1 9]
48091494 9/16 12 110 211 - 1 9 8 13,14~13,28 2 2184-1 :Z)
48091501 5/8 1 110 23,1 - 12 9 8 14,61~ 14,76 2 2184-1
48091515 3/4 10 125 203 - 14 1 8 17,65~ 17,80 2 2184-1
48091526 7/8 9 140 226 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,84 2 2184-1
48091538 1 8 160 25,4 - 18 14,5 8 23,63~ 23,84 2 2184-1
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw&t=1s

S-OIL-XPF

Filettatura | Maschio a rullare | UNC

b4
(o]
)\ a
| ﬁ ==&
Tipo 1 THLGTH
LU Q>\9
;ﬁ%%‘vﬁ‘s%«— . N LF ©
TS 2 .
v [}
™ L i [}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Con lubrificazione laterale
[J]
S
)
S
Y
g @® ® @® @® ® @® ® @
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC 25-35HRC
wv
g 15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
T
2 A une wssco Ty ANSL ¥ il
s ')
£ 2BX 02,5 DIN2184-1  DIN2184-1
o
i
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48042471 1/4 20 80 13 30 7 5,5 5 5,66 ~5,76 1 2184-1
48042474 5/16 18 90 14 35 8 6,2 5 7,18~7,29 1 2184-1
48042479 3/8 16 100 11 39 10 8 8 8,66 ~ 8,78 1 2184-1
48042484 716 14 100 14 - 8 6.2 8 10,12~ 10,27 2 2184-1
48042489 172 13 110 20 5 9 7 8 11,62 ~11,78 2 2184-1
48042494 9/16 12 110 22 = 11 9 8 13,14 ~1328 2 2184-1
48042501 5/8 11 110 14 = 12 9 8 14,61~ 14,76 2 2184-1
48042515 3/4 10 125 254 - 14 11 8 17,65 ~ 17,80 2 2184-1
v 48042526 7/8 9 140 24 . 18 14,5 8 20,66 ~ 20,84 2 2184-1
% 48042538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 8 23,63 ~ 23,84 2 2184-1
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw&t=1s

A-POT i

Filettatura | Maschio a taglio | UNF

b4
(o]
s - (6]
g a
m—.) T = O
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
Q
LF
M g z
o
[}
[}
Tipo 2
THLGTH S
2\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
2
=)
©
)
L\ O ©
1]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC e
9]
%]
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min g
©
A o opm AN e = == E
) 2BX B/4 DIN21841  DIN2184-1 8
kT
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48145454 2 64 45 - 9 2,8 2,1 2 1 2184-1
48145456 3 56 50 - 9 2,8 21 2 1 2184-1
48145458 4 48 56 11 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 ¢
48145460 5 44 56 11 18 3,5 2,7 3 1 2184-1 f'
48145462 6 40 56 12 20 4 3 3 1 2184-1 %
48145465 8 36 63 13 21 4,5 34 3 1 2184-1 ,/
48145467 10 32 70 16 25 6 49 3 1 2184-1
48145469 12 28 80 17 30 6 49 3 1 2184-1
48145472 1/4 28 80 19 30 7 5,5 3 1 2184-1 e
48145476 5/16 24 9 22 35 8 6.2 3 1 2184-1 %
48145481 3/8 24 90 20 35 10 8 3 1 2184-1
48145486 7/16 20 100 24 = 8 6.2 3 2 2184-1
48145491 172 20 100 22 - 9 7 3 2 2184-1
48145496 9/16 18 100 22 - 11 9 3 2 2184-1
48145504 5/8 18 100 22 - 12 9 3 2 2184-1
48145517 3/4 16 110 25 - 14 11 3 2 2184-1
48145528 7/8 14 125 25 - 18 14,5 3 2 2184-1
48145539 1 12 140 28 - 18 14,5 3 2 2184-1
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https://www.youtube.com/watch?v=bbDXoLvJuuI&t=62s

Filettatura | Maschio a taglio

LI

lll"

N,

UNF
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S-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNF

b4
(o]
(6]
T o
= S = MR
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
@® @® @® @® ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
0X 2B B/4 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48224454 2 64 45 - 9 2,8 2,1 2 1 2184-1
48224456 3 56 50 - 9 28 2,1 2 1 2184-1
48224458 4 48 56 11 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48224460 5 44 56 11 18 3,5 2,7 3 1 2184-1
48224462 6 40 56 12 20 4 3 3 1 2184-1
48224465 8 36 63 13 21 45 34 3 1 2184-1
48224467 10 32 70 16 25 6 49 3 1 2184-1
48224469 12 28 80 17 30 6 49 3 1 2184-1
48224472 1/4 28 80 19 30 7 55 3 1 2184-1
48224476 5/16 24 90 22 35 8 6,2 3 1 2184-1
48224481 3/8 24 90 20 35 10 8 3 1 2184-1
48224486 7/16 20 100 24 - 8 6,2 3 2 2184-1
48224491 1/2 20 100 22 - 9 7 3 2 2184-1
48224496 9/16 18 100 22 - 11 9 3 2 2184-1
48224504 5/8 18 100 22 - 12 9 3 2 2184-1
48224517 3/4 16 110 25 - 14 11 3 2 2184-1
48224528 7/8 14 125 25 - 18 14,5 3 2 2184-1
48224539 1 12 140 28 = 18 14,5 3 2 2184-1




VA-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNF

4
AR S :
(]
[a]
T = O
Tipo 1 THLGTH
A%
LF %
4
[e]
(8]
[=]
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti B
. o g
= Trattamento di vaporizzazione Ti ————— 7,@7
ipo3
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox THLGTH >
LF 5%
2
=)
©
)
@® @® @® @® Ol K KC) g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GGG E
v
w
1524 10-15 1015 8-13 8-16 10-15 m/min g
— = = ©
0X 2B B/4 DIN21841  DIN2184-1 S
kT
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
75146220 6 40 56 - 13 4 3 3 1 2184-1
75146730 10 32 70 = 25 6 49 3 2 2184-1
75147240 1/4 28 80 = 30 7 55 3 2 2184-1 ¢
75147640 5/16 24 90 = 35 8 6.2 3 2 2184-1 ’
75148140 3/8 24 90 - 35 9 7 3 2 2184-1 %
75148650 716 20 100 20 = 8 6.2 3 3 2184-1 %
75149150 172 20 100 22 = 9 7 3 3 2184-1
75149650 9/16 18 100 22 = 11 9 3 3 2184-1
75150450 5/8 18 100 22 2 12 9 3 3 2184-1 e
75151750 3/4 16 110 25 = 14 11 3 3 2184-1 %
75152860 7/8 14 125 25 2 18 14,5 3 3 2184-1
75153960 1 12 125 25 - 18 14,5 3 3 2184-1
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

lll"
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A-SFT iy

Filettatura | Maschio a taglio | UNF

|
‘ DCON
|
|
?

[ 17 _
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
Q
LF
z
o
[}
[}
Tipo 2
THLGTH S
2\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min
') 45° 2BX /2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48139454 2 64 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1 2184-1
48139456 3 56 50 36 13 28 21 2 1 2184-1
48139458 4 48 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48139460 5 44 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48139462 6 40 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1
48139465 8 36 63 6,4 21 45 34 2 1 2184-1
48139467 10 32 70 8,5 25 6 4,9 2 1 2184-1
48139469 12 28 80 8,5 30 6 49 2 1 2184-1
48139472 1/4 28 80 10,2 30 7 55 2 1 2184-1
48139476 5/16 24 90 113 35 8 6.2 3 1 2184-1
48139481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 1 2184-1
48139486 716 20 100 14,5 - 8 6.2 3 2 2184-1
48139491 172 20 100 15,6 - 9 7 3 2 2184-1
48139496 9/16 18 100 16,9 5 11 9 3 2 2184-1
48139504 5/8 18 100 18,5 . 12 9 3 2 2184-1
48139517 3/4 16 110 25,4 - 14 11 4 2 2184-1
48139528 7/8 14 125 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48139539 1 12 140 31,8 = 18 14,5 4 2 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU&t=2s

S-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNF

b4
(e}
(6]
Tipo 1 THLGTH
LU Q>\9
S
LF

DCON

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione

= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

2
=)
©
)
@® ® @® @® ® N g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX E
9]
w
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min o}
=
s
UNF  HSSE "o o ANSI wed f == == 2
o
0X 40 2B 2,5 DIN21841  DIN2184-1 8
3
i
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48223454 2 64 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1 2184-1
48223456 3 56 50 36 13 28 2,1 2 1 2184-1
48223458 4 48 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 ¢
48223460 5 44 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 f'
48223462 6 40 56 6,4 20 4 3 3 1 2184-1 %
48223465 8 36 63 6,4 21 45 34 3 1 2184-1 %
48223467 10 32 70 8,5 25 6 49 3 1 2184-1
48223469 12 28 80 8,5 30 6 49 3 1 2184-1
48223472 1/4 28 80 10,2 30 7 55 3 1 2184-1 w
48223476 5/16 24 90 13 35 8 6.2 3 1 2184-1 %
48223481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 1 2184-1
48223486 7/16 20 100 14,5 - 8 6.2 3 2 2184-1
48223491 1/2 20 100 15,6 - 9 7 4 2 2184-1
48223496 9/16 18 100 16,9 5 11 9 4 2 2184-1
48223504 5/8 18 100 18,5 - 12 9 4 2 2184-1
48223517 3/4 16 110 25,4 - 14 11 4 2 2184-1
48223528 7/8 14 125 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48223539 1 12 140 31,8 = 18 14,5 4 2 2184-1
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Filettatura | Maschio a taglio
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VA-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNF

b4
(o]
(6]
R U e S o
S T =Tty = et et = e 2N
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
Q
w L
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
@® @® @® @® ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14 m/min
UNF  HSSE "o o ANSI wed == ==
]
0X 40 2B 2,5 DIN21841  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
75246220 6 40 56 - 20 4 3 3 1 2184-1
75246730 10 32 70 - 25 6 49 3 1 2184-1
75247240 1/4 28 80 = 30 7 55 3 1 2184-1
75247640 5/16 24 90 - 35 8 6,2 3 1 2184-1
75248140 3/8 24 90 - 35 9 7 3 1 2184-1
75248650 7/16 20 100 15 = 8 6,2 4 2 2184-1
75249150 1/2 20 100 16 - 9 7 4 2 2184-1
75249650 9/16 18 100 17 - 11 9 4 2 2184-1
75250450 5/8 18 100 18 - 12 9 4 2 2184-1
75251750 3/4 16 110 21 - 14 11 4 2 2184-1
75252860 7/8 14 125 23 - 18 14,5 4 2 2184-1
75253960 1 12 125 25 - 18 14,5 5 2 2184-1




M-SFT-DUPLEX NUOVO

Filettatura | Maschio a taglio | UNF

DCON

«;- o » = — ] 77@,7

Tipo 1 THLGTH

LU
Q.
LF <

Tipo 2 9
THLGTH S
§
LF %

DCON

= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento TiN

= Per acciai Inox, DUPLEX e SUPER DUPLEX

2
=)
©
)
O O O O @® @ ® g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Inconel 625 TiGr2 E
v
w
315 23 3-6 m/min s
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH E
(o]
S
UNF  PM R ANSE f = == 2
H ]
TiN 50 2BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1 S
kT
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48336454 2 64 45 36 11 28 2,1 2 1 2184-1
48336456 3 56 50 36 13 28 21 2 1 2184-1
48336458 4 48 56 51 18 35 27 2 1 2184-1 |
48336460 5 44 56 51 18 35 27 2 1 2184-1 ’
48336462 6 40 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1 %
48336465 8 36 63 6,4 21 45 34 2 1 2184-1 %
48336467 10 32 70 8,5 25 6 4,9 2 1 2184-1
48336469 12 28 80 8,5 30 6 49 2 1 2184-1
48336472 1/4 28 80 10,2 30 7 55 3 1 2184-1 e
48336476 5/16 24 90 13 35 8 6.2 3 1 2184-1 %
48336481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 4 1 2184-1
48336486 716 20 100 14,5 - 8 6.2 4 2 2184-1
48336491 172 20 100 15,6 - 9 7 4 2 2184-1
48336496 9/16 18 100 16,9 5 11 9 4 2 2184-1
48336504 5/8 18 100 18,5 . 12 9 4 2 2184-1
48336517 3/4 16 110 254 = 14 11 4 2 2184-1
48336528 7/8 14 125 282 - 18 14,5 4 2 2184-1
48336539 1 12 140 31,8 - 18 14,5 4 2 2184-1
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Filettatura | Maschio a taglio
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lll"
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VP-DC-MT

Filettatura | Maschio a taglio | UNF

z
[o]
(&)
—— 2 °
= PR O
Tipo 1 THLGTH
L 2
Q.
Q
LF
z
Q
Q
[=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per ghisa
= Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min
(=0,45% AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-2 m/min
UNE P ™= ANSI g il
) 2BX c/z 5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48020454 2 64 45 9 14 2,8 21 3 1 2184-1
48020456 3 56 50 9 14 28 2,1 3 1 2184-1
48020458 4 48 56 8 18 35 2,7 3 1 2184-1
48020460 5 44 56 8 18 35 2,7 3 1 2184-1
48020462 6 40 56 10 20 4 3 3 1 2184-1
48020465 8 36 63 10 21 45 34 3 1 2184-1
48020467 10 32 70 13 25 6 4,9 3 1 2184-1
48020469 12 28 80 13 30 6 49 3 1 2184-1
48020472 1/4 28 80 16 30 7 55 3 1 2184-1
48020476 5/16 24 % 17 35 8 62 4 1 2184-1
48020481 3/8 24 % 20 35 10 8 4 1 2184-1
48020486 7116 20 100 22 - 8 62 4 2 2184-1
48020491 172 20 100 22 - 9 7 4 2 2184-1
48020496 9/16 18 100 22 - 1 9 4 2 2184-1
48020504 5/8 18 100 22 = 12 9 4 2 2184-1
48020517 3/4 16 110 25 = 14 11 4 2 2184-1
48020528 7/8 14 125 25 - 18 14,5 5 2 2184-1
48020539 1 12 140 28 = 18 14,5 5 2 2184-1




VPO-DC-MT FORME NUOVO

Filettatura | Maschio a taglio | UNF

Tipo 1 THLGTH

Ly 2
g- o | S
: A
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF &

DCON

DCON

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori ciechi.

= Rivestimento multilayer TICN

Per ghisa

Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min, center coolant through, chamfer Form E

2
=)
©
)
O O ® @® ® O O g
€20,45% SCM 66 666 AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC =
9]
w
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min g
©
N pm = ANSL = = 5
) 2BX E/1,5 =20 DIN2184-1 DIN2184-1 ]
3
iT
EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48379472 1/4 28 80 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48379476 5/16 24 90 35 8 6,2 4 1 DIN2184-1
48379481 3/8 24 90 35 10 8 4 1 DIN2184-1 )
48379486 7/16 20 100 - 8 6,2 4 2 DIN2184-1 ﬂ'
48379491 1/2 20 100 - 9 7 4 2 DIN2184-1 l,
48379496 9/16 18 100 - 11 9 4 2 DIN2184-1 ,/
48379504 5/8 18 100 - 12 9 4 2 DIN2184-1
48379517 3/4 16 110 - 14 11 4 2 DIN2184-1
48379528 7/8 14 125 - 18 14,5 5 2 DIN2184-1 L
48379539 1 12 140 - 18 14,5 5 2 DIN2184-1 %
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S-XPF iy

Filettatura | Maschio a rullare | UNF

z
(e}
(&)
& -
= PR O
Tipo 1 THLGTH
LU &
g — F <
# .
Q
. [=]
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
(]
S
S
S
S
(]
2
ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX Al AC, ADC 25-35HRC
[%2]
g 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 52 m/min
B
] v
£ 2BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
2
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48091462 6 40 56 ° 20 4 3 4 3,19~ 3,26 1 2184-1
48091467 10 32 70 = 25 6 4,9 5 4,41 ~ 447 1 2184-1
48091472 1/4 28 80 = 30 7 5,5 5 5,87 ~ 5,94 1 2184-1
48091476 5/16 24 % - 35 8 62 5 739 ~7,47 1 2184-1
48091481 3/8 24 % - 35 9 7 8 8,98 ~ 9,06 1 2184-1
48091486 7/16 20 100 12,7 = 8 62 8 10,45 ~ 10,55 2 2184-1
48091491 12 20 100 12,7 - 9 7 8 12,04~ 12,14 2 2184-1
48091496 9/16 18 100 14,1 - 1 9 8 13,56 ~ 13,64 2 2184-1
T 48091504 5/8 18 100 14,1 - 12 9 8 15,15~ 15,23 2 2184-1
% 48091517 3/4 16 110 12,7 - 14 1 8 18,22~ 18,30 2 2184-1
48091528 7/8 14 125 14,5 - 18 14,5 8 21,27 ~21,38 2 2184-1
48091539 1 12 140 16,9 - 18 14,5 8 24,26 ~ 24,37 2 2184-1
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S-OIL-XPF i

Filettatura | Maschio a rullare | UNF

z
(e}
\ ]
F) 8 I s = IO
—
Tipo 1 THLGTH
LU &
Q
B . — .
UHUUBIII 2 2
l!m- - - g
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF &
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Con lubrificazione laterale
()]
S
s
E
e
O ® o
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX Al AC, ADC 25-35HRC <
v
wv
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 520 m/min g
©
B ANSI et o e >
UNF  HSS-Co =
v 2BX 02,5 DIN2184-1  DIN2184-1 8
k7
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48042472 1/4 28 80 9,1 30 7 5,5 5 5,87 ~594 1 2184-1
48042476 5/16 24 % 10,6 35 8 62 5 7,39 ~7,47 1 2184-1
48042481 3/8 24 % 10,6 35 10 8 8 8,98 ~ 9,06 1 2184-1
48042486 7/16 20 100 12,7 - 8 62 8 10,45~ 10,55 2 2184-1
48042491 12 20 100 12,7 - 9 7 8 12,04~ 12,14 2 2184-1
48042496 9/16 18 100 14,1 - 1 9 8 13,56 ~ 13,64 2 2184-1
48042504 5/8 18 100 141 = 12 9 8 15,15~15,23 2 2184-1
48042517 3/4 16 110 12,7 - 14 1 8 18,22 ~18,30 2 2184-1
48042528 7/8 14 125 14,5 - 18 14,5 8 21,27 ~21,38 2 2184-1 T
48042539 1 12 140 16,9 - 18 14,5 8 24,26 ~ 24,37 2 2184-1 %
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CC-NEO-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | MJ

DCON

e ey et _ ,@,f
Tipo 1 THLGTH
L 2
Q.
LF <
z
[e]
Q
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Rivestimento TiN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
» FElica variabile per una migliore evacuazione del truciolo
O O] @ O @ |||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 610 1535 m/min
- B v 501w § o= Em
. o
TiN 45 4H (2,5 >2D DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48242125 2 0,4 45 ° 8 2,8 2,1 2 1,610~1,722 1 371
48242138 3 05 56 - 18 35 2,7 2 2,513 ~ 2,653 2 371
48242144 4 07 63 - 21 45 3,4 2 3,318 ~ 3,498 2 371
48242149 5 08 70 - 25 6 49 2 4221 ~ 4,421 2 371
48242155 6 1 80 - 30 6 49 2 5,026 ~ 5,216 2 371
48242161 8 1,25 90 - 35 8 62 3 6,782 ~ 6,994 2 371
48242169 10 15 100 - 39 10 8 3 8,539 ~ 8,775 2 371
48242179 12 175 110 13 - 9 7 3 10,295 ~ 10,560 3 376



https://www.youtube.com/watch?v=i0XWUC_QljQ&t=8s

V-TI-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | MJ

—
o e S e,

DCON

[ — 1 - = - 4@*
Tipo 1 THLGTH

LU
Tipo2 7 N
THLGTH
. . L . S 2
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi LF &
. . . . z
= Rivestimento multilayer TiICN Tipo 3 8
= Perleghe dititanio 1 7'@’*
THLGTH
K
LF &
2
=)
©
)
® m
2
Ti =
s
3-5 m/min ©
=
o
hn] Phﬂ L LN N |SO'| .l.' H‘il' lll" 53
o
) 10 4H 02,5 DIN371  DIN376 g
K]
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48241125 2 0,4 45 - 8 2,8 21 2 1,610~1,722 1 371
48241138 3 05 56 - 1 35 2,7 3 2,513 ~2,653 2 371
48241144 4 07 63 - 14 4,5 3,4 3 3,318 ~3,498 2 371 |
48241149 5 08 70 - 17 6 49 3 4,221 ~ 4,421 2 371 ’
48241155 6 1 80 - 21 6 49 3 5,026 ~ 5216 2 371 %
48241161 8 1,25 90 - 28 8 62 3 6,782 ~ 6,994 2 371 %
48241169 10 15 100 - 35 10 8 3 8,539 ~8,775 2 371
48241179 12 175 110 18 - 10 8 3 10,295 ~ 10,560 3 376
-
=

299



Filettatura | Maschio a taglio

LI

A
UNJC %
lll"

300

VA-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

z
[o]
Q
[=]
T N
THLGTH >
LU &
LF | <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
O) O] @ O) Ol K IO
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GGG
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
E ANSI L
UNJC  HSSE 0X 3B B/4 DIN2184-1
EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF DIN
48002457 4 40 56 18 3,5 2,7 2 2184-1
48002461 6 32 56 20 4 3 3 2184-1
48002464 8 32 63 21 4,5 34 3 2184-1




V-TI-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

DCON

71 ,@7

THLGTH 5
N
LF ‘ K
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per leghe di titanio
2
=)
©
Je ©
2
Ti <
v
4-6 m/min ©
=
g
| — =
v 3B B/5 DIN2184-1 S
k7
i
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48014457 4 40 56 12 3,5 2,7 3 2184-1
48014461 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
48014464 8 32 63 16 4,5 34 3 2184-1
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E-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

YW - 3
b AAMAMMAL 3 — 2
1} l I 17 S I - @7
THLGTH
©
LF K
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Non rivestita
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
.2
=)
©
)
(4]
Rl ®
= .
o] Ni
3
24 m/min
s /i
s
= 3B B/5 DIN2184-1  DIN2184-1
2
i
1T EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
~
89345730 4 40 56 12 3,5 2,7 3 2184-1
89346130 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
89346430 8 32 63 16 45 34 3 2184-1
89346630 10 24 70 20 6 4,9 3 2184-1
I~ 89347130 1/4 20 80 25 7 55 3 2184-1
& 89347430 5/16 18 90 31 8 6,2 3 2184-1
o 89347930 3/8 16 100 35 10 8 3 2184-1
89348430 7/16 14 100 24 8 6.2 3 2184-1
Y 89348930 12 13 110 28 9 7 3 2184-1
= 89350130 5/8 1 110 32 12 9 3 2184-1
=) 89351530 3/4 10 125 34 14 11 4 2184-1
89352630 7/8 9 140 34 18 14,5 4 2184-1
89353830 1 8 160 38 18 14,5 4 2184-1
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WHR-NI-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

M 8, . I

SEEEWERT L L L . ———- — -
THLGTH
©
LF K
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento HR
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
2
=)
©
)
® ©
Rl
Ni e
v
2-4 m/min S
=
s
HR 3BX B/5 DIN2184-1  DIN2184-1 8
kT
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48079457 4 40 56 12 3,5 2,7 3 2184-1
48079461 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
48079464 8 32 63 16 4,5 34 3 2184-1
48079466 10 24 70 20 6 49 3 2184-1
48079471 1/4 20 80 25 7 55 3 2184-1
48079474 5/16 18 90 31 8 6,2 3 2184-1
48079479 3/8 16 100 35 10 8 3 2184-1
48079484 7/16 14 100 24 8 6,2 3 2184-1
48079489 1/2 13 110 28 9 7 3 2184-1
48079501 5/8 1 110 32 12 9 3 2184-1
48079515 3/4 10 125 34 14 11 4 2184-1
48079526 7/8 9 140 34 18 14,5 4 2184-1
48079538 1 8 160 38 18 14,5 4 2184-1
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H-POT

A
UNJC %
lll"

Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

o aAAAAAAAMALALS %
— l R 17 4 - @7
THLGTH 5
N
LF &
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Peracciai con durezza fino a 45HRC
P KCIN K O o}l H IOl H IC
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
813 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min
| —
3B B/5 DIN2184-1
EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF DIN
48010457 4 40 56 18 3,5 2,7 2 2184-1
48010461 6 32 56 20 4 3 3 2184-1
48010464 8 32 63 21 4,5 34 3 2184-1




VA-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

z
Q
RN S :
e = S
. THLGTH
Tipo 1 o
LF &
z
o]
Q
) o
vy =8O
Tipo 2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
)
O) O] @ O) Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX .F:
wv
10-15 8-14 814 7-11 7-12 7-14 m/min g
ANSI == g
HE ANN =
UNJC HSSE o 4 et =
3B 25 DIN2184-1 S
k7
i
EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48001457 4 40 56 11 3,5 2,7 2 1 2184-1
48001461 6 32 56 20 4 3 3 2 2184-1
48001464 8 32 63 21 4,5 34 3 2 2184-1
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CC-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

g
—
. ! g % B g
. / +7,,,,+,7,:%,7@f
Tip01 THLGTH
RS
LF &
z
o]
(8]
o
v EE=EE PO
Tipo 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF | ©
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi B
[e}
o
= Rivestimento CrN Ti ———— 7,@7
ipo3
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio THLGTH >
Q.
. . P . LF Q
= Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC
O O] @ O @ |||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 610 15-35 m/min
UNJC HssE T AR MNSL we  F smmommm
o
CrN 45 3B 2,5 >2D DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48032457 4 40 56 - 11,4 3,5 2,7 2 1 2184-1
48032461 6 32 56 - 14 4 3 3 1 2184-1
48032464 8 32 63 - 16,7 45 3,4 3 1 2184-1
48032466 10 24 70 - 193 6 49 3 1 2184-1
48032471 1/4 20 80 = 254 7 55 3 1 2184-1
48032474 5/16 18 90 - 13 8 62 3 2 2184-1
48032479 3/8 16 100 - 15 9 7 3 2 2184-1
48032484 716 14 100 17 - 8 62 4 3 2184-1
48032489 172 13 110 18 - 9 7 4 3 2184-1
48032494 9/16 12 110 19 - 1 9 4 3 2184-1
48032501 5/8 1 110 21 - 12 9 4 3 2184-1
48032515 3/4 10 125 23 - 14 1 4 3 2184-1
48032526 7/8 9 140 26 - 18 14,5 4 3 2184-1
48032538 1 8 160 29 - 18 14,5 4 3 2184-1




M-SFT-DUPLEX NUOVO

Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

z
(e}
oW s
. hé_wwﬁw__—w___ ,144,, I R B 44,,€$>,4,
Tipo 1 THLGTH
)
LU OQ:\

LF

Tipo 2 9
THLGTH S
§
LF %

DCON

= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento TiN

= Per acciai Inox, DUPLEX e SUPER DUPLEX

2
=)
©
)
O O O O @® @® ® g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Inconel 625 TiGr2 E
v
w
3-15 2-3 3-6 m/min ©
Super Duplex  15-5PH 17-4PH E
(o]
S
. o
TiN 50 3BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1 S
kT
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48373457 4 40 56 5,1 18 35 2,7 2 1 2184-1
48373461 6 32 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1
48373464 8 32 63 6,4 21 45 3,4 2 1 2184-1 |
48373466 10 24 70 8,5 25 6 49 2 1 2184-1 ’
48373468 12 24 80 8,5 30 6 49 2 1 2184-1 ‘%
48373471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 3 1 2184-1 %
48373474 5/16 18 20 11,3 35 8 6,2 3 1 2184-1
48373479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 4 1 2184-1
48373484 7/16 14 100 14,5 - 8 6.2 4 2 2184-1 Y
48373489 12 13 110 15,6 - 9 7 4 2 2184-1 >
48373494 9/16 12 110 16,9 - 11 9 4 2 2184-1 =)
48373501 5/8 11 110 18,5 - 12 9 4 2 2184-1
48373515 3/4 10 125 25,4 - 14 11 4 2 2184-1
48373526 7/8 9 140 282 - 18 14,5 4 2 2184-1
48373538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 4 2 2184-1
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V-TI-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

4
o
(6]
[a]
— l R 17 4 - @7
THLGTH 5
N
LF £
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per leghe di titanio
O
Ti
3-5 m/min
UNIC PM v 10° 3B 25 DIN2184-1
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48013457 4 40 56 10 3,5 2,7 3 2184-1
48013461 6 32 56 13 4 3 3 2184-1
48013464 8 32 63 15 4,5 34 3 2184-1




E-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

Sryry . - B o s I I ,@7

THLGTH
©
LF &
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Non rivestita
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
2
=)
©
)
® m
2
Ni <=
v
13 m/min <
=
g
unie  pm Mt ANSE e == E== 2
0
10 3B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1 S8
9
ic
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
89545730 4 40 56 10 3,5 2,7 3 2184-1
89546130 6 32 56 13 4 3 3 2184-1
89546430 8 32 63 15 4,5 34 3 2184-1
89546630 10 24 70 18 6 49 3 2184-1
89547130 1/4 20 80 23 7 55 3 2184-1
89547430 5/16 18 2 28 8 62 3 2184-1
89547930 3/8 16 100 33 10 8 3 2184-1
89548430 7/16 14 100 19 8 62 3 2184-1
89548930 12 13 110 20 9 7 3 2184-1
89550130 5/8 1 110 24 12 9 4 2184-1
89551530 3/4 10 125 26 14 1 4 2184-1
89552630 7/8 9 140 29 18 145 4 2184-1
89553830 1 8 160 32 18 145 4 2184-1
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Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

RAAARAAAARIIES. \

LT TR povs =

5
£

THLGTH
©
LF &
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento HR
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
L
=)
©
)
(]
2 ©
= .
o] Ni
3
13 min
s m/
o
.E UNJ( PM L “o‘ ANSI ‘ ﬂ “
£ HR n 3BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
o
i
LY EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
LN
48078457 4 40 56 12 3,5 2,7 3 2184-1
48078461 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
48078464 8 32 63 16 4,5 34 3 2184-1
48078466 10 24 70 18 6 49 3 2184-1
4 48078471 1/4 20 80 23 7 55 3 2184-1
& 48078474 5/16 18 90 15 8 6,2 3 2184-1
~ 48078479 3/8 16 100 16 10 8 3 2184-1
48078484 7/16 14 100 19 8 62 3 2184-1
Y 48078489 12 13 110 20 9 7 3 2184-1
= 48078501 5/8 1 110 24 12 9 4 2184-1
=) 48078515 3/4 10 125 26 14 1 4 2184-1
48078526 7/8 9 140 29 18 145 4 2184-1
48078538 1 8 160 32 18 145 4 2184-1
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H-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJC

A z
Q
—T = O
. THLGTH
Tipo 1 o
LF &
z
[e}
(6]
) o
e = ER-O
Tipo 2 THLGTH
LU 2
LF QQ‘
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Peracciai con durezza fino a 45HRC
2
=)
©
)
O) O O @ @ e e g
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC _E::
wv
7-12 712 7-12 35 13 4-8 48 m/min g
2 B
HE ANN =
unc  pm MO S ANSE e = 2
15 3B 25 DIN2184-1 S
9
ic
EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48009457 4 40 56 11 3,5 2,7 2 1 2184-1
48009461 6 32 56 18 4 3 2 2 2184-1
48009464 8 32 63 21 45 3,4 3 2 2184-1
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VA-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

z
[o]
(&)
Qe :
= S = MR
Tipo 1 THLGTH
L 2
Q.
z
Q
Q
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
O) O] @ O) Ol K IO
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GGG
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
UNJE  HsSE gy ANS el pu— |
0X 3B B/4 DIN21841  DIN21841
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48002467 10 32 70 = 25 6 4,9 3 1 2184-1
48002472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 2184-1
48002476 5/16 24 ) - 35 8 62 3 1 2184-1
48002481 3/8 24 % - 35 9 7 3 1 2184-1
48002486 7/16 20 100 20 - 8 62 3 2 2184-1
48002491 12 20 100 22 - 9 7 3 2 2184-1




V-TI-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

li,

Tipo 1
- - THLGTH .
: N
H— i &
z
o
19
[=]
Tipo 2 S S ———— *'@’*
THLGTH S
N
. . . . . . . . LF &9
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per leghe di titanio
SO
Ti
4-6 m/min
v 3B B/5 DIN2184-1  DIN21841
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Tipo DIN
48014467 10 32 70 25 6 49 3 1 2184-1
48014472 1/4 28 80 30 7 55 3 1 2184-1
48014476 5/16 24 90 31 8 62 3 1 2184-1
48014481 3/8 24 % 35 10 8 3 1 2184-1
48014486 7/16 20 100 20 9 7 3 2 2184-1
48014491 12 20 100 22 10 8 3 2 2184-1

2
=)
©
-
(]
2
=
1%
%)
©
=
©
p
=]
=
©
-
-
<
i
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Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

PRAALLLLLULLL LA L LLLLLLL LK U S
= ¢ 3 — :
Teenn IR ARRARAAARARL
1} l I 17 S I - @7
Tipo 1
P THLGTH
Q%
LF K
z
o
(8]
[=}
oy =1 O
THLGTH S
. . . . . . . . . LF OQS
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Non rivestita
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
@®
Ni
2-4 m/min
3B B/5 DIN21841  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
89346730 10 32 70 - 20 6 4,9 3 1 2184-1
89347230 1/4 28 80 = 25 7 55 3 1 2184-1
89347630 5/16 24 90 . 31 8 6,2 3 1 2184-1
89348130 3/8 24 90 = 35 10 8 3 1 2184-1
89448630 7/16 20 100 20 = 9 7 3 2 2184-1
89449130 12 20 100 22 = 10 8 3 2 2184-1
89349630 9/16 18 100 22 = 11 9 3 2 2184-1
89350430 5/8 18 100 22 = 12 9 3 2 2184-1
89351730 3/4 16 110 25 . 14 11 4 2 2184-1
89352830 7/8 14 125 25 - 18 14,5 4 2 2184-1




WHR-NI-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

=z
[]
& :
- — 'f — li, ii,,i, ,@7
Tipo 1
P THLGTH
©
LF K
z
o
(8]
[=}
oy =1 O
THLGTH S
. . . . . . . . . LF OQS
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento HR
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
@®
Ni
2-4 m/min
HR 3BX B/5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Tipo DIN
48079467 10 32 70 20 6 49 3 1 2184-1
48079472 1/4 28 80 25 7 55 3 1 2184-1
48079476 5/16 24 90 31 8 6,2 3 1 2184-1
48079481 3/8 24 % 35 10 8 3 1 2184-1
48079486 7/16 20 100 20 9 7 3 2 2184-1
48079491 172 20 100 22 10 8 3 2 2184-1
48079496 9/16 18 100 22 11 9 3 2 2184-1
48079504 5/8 18 100 22 12 9 3 2 2184-1
48079517 3/4 16 110 25 14 11 4 2 2184-1
48079528 7/8 14 125 25 18 14,5 4 2 2184-1

2
=)
©
-
(]
2
<
1%
wv
©
=
©
p
=]
=
©
-
-
2
i
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https://www.youtube.com/watch?v=70PsHlaFpMY

Filettatura | Maschio a taglio

LI

A
UNJF
lll"
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H-POT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

z
= [o]
(&)
= S = MR
Tipo 1 THLGTH
Ly 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai con durezza fino a 45HRC
P KCIN K O N H [CIN H [
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
813 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min
0X 3B B/ DIN21841  DIN21841
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48010467 10 32 70 = 25 6 4,9 3 1 2184-1
48010472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 2184-1
48010476 5/16 24 ) - 35 8 62 3 1 2184-1
48010481 3/8 24 % - 35 9 7 3 1 2184-1
48010486 7/16 20 100 20 - 8 62 3 2 2184-1
48010491 12 20 100 22 - 9 7 3 2 2184-1




VA-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

NN Se—— 0 —— = o

THLGTH

DCON

Tipo 1

LU
Q.
LF <

Tipo 2 9
THLGTH S
§
LF %

DCON

= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione

= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

2

=)

©

)

@® ® @® @® ® N g

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX .{_:

9]

w

10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min o}

=

s

UNJE  HSSE '™ Mo ANSI wed == == 2

o

0X 40 3B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1 s

kT

i
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48001467 10 32 70 - 25 6 4,9 3 1 2184-1
48001472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 2184-1
48001476 5/16 24 90 - 35 8 6,2 3 1 2184-1
48001481 3/8 24 90 - 35 9 7 3 1 2184-1
48001486 7/16 20 100 15 - 8 6,2 4 2 2184-1
48001491 1/2 20 100 16 - 9 7 4 2 2184-1
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

A
UNJF
lll"
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M-SFT-DUPLEX NUOVO

Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

b4
(o]
(6]
o
e — 7,@ _
Tipo 1 THLGTH
LU 2
Q.
Q
LF
z
o
[}
[}
Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento TiN
= Per acciai Inox, DUPLEX e SUPER DUPLEX
O O O O @® @ @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX Inconel 625 TiGr2
3-15 23 3-6 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
W o SaNS we § o=m mm
. o
TiN 50 3BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48373458 4 48 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48373462 6 40 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1
48373465 8 36 63 6,4 21 45 34 2 1 2184-1
48373467 10 32 70 8,5 25 6 49 2 1 2184-1
48373469 12 28 80 8,5 30 6 4,9 2 1 2184-1
48373472 1/4 28 80 10,2 30 7 55 3 1 2184-1
48373476 5/16 24 90 11,3 35 8 6,2 3 1 2184-1
48373481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 4 1 2184-1
48373486 7/16 20 100 14,5 - 8 6.2 4 2 2184-1
48373491 172 20 100 15,6 - 9 7 4 2 2184-1
48373496 9/16 18 100 16,9 - 11 9 4 2 2184-1
48373504 5/8 18 100 18,5 - 12 9 4 2 2184-1
48373517 3/4 16 110 25,4 - 14 11 4 2 2184-1
48373528 7/8 14 125 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48373539 1 12 140 31,8 - 18 14,5 4 2 2184-1




CC-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

AERTNY) -
= 7] 7,@7

Tipo 2 9
THLGTH S
2\
LF &

DCON

DCON

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Rivestimento CrN

= Per acciai generici, acciai inox e alluminio

Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC

2
=)
©
g
@® @® @® O ® |||@® g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al E
9]
w
15-25 15-25 10-25 10-25 610 1535  m/min g
T
UNF HsE T AR OANSI e osam mm 2
o
N 45 3B 2,5 >D  DIN21841 DIN2184-1 i
3
i
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48032467 10 32 70 - 19,3 6 4,9 3 1 2184-1
48032472 1/4 28 80 - 254 7 55 3 1 2184-1
48032476 5/16 24 90 - 11 8 6,2 3 1 2184-1 )
48032481 3/8 24 90 - 12 9 7 3 1 2184-1 f'
48032486 7/16 20 100 14 - 8 6,2 4 2 2184-1 /,
48032491 1/2 20 100 15 - 9 7 4 2 2184-1 ,/
48032496 9/16 18 100 15 - 11 9 4 2 2184-1
48032504 5/8 18 100 17 - 12 9 4 2 2184-1
48032517 3/4 16 110 19 - 14 11 4 2 2184-1 E—\
48032528 7/8 14 125 21 - 18 14,5 4 2 2184-1 b4
48032539 1 12 125 24 - 18 14,5 4 2 2184-1 o]
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

A
UNJF
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V-TI-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

p4
o
[&]
[a]
. —T D
Tipo 1 THLGTH
LU
Tipo 2 —
THLGTH S
. L. . . . L. . LF Oé
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per leghe di titanio
@®
Ti
3-5 m/min
UNF M T R ANSE === E==
]
) 10 3B 2,5 DIN2184-1  DIN21841
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Tipo DIN
48013467 10 32 70 25 6 49 3 1 2184-1
48013472 1/4 28 80 30 7 55 3 1 2184-1
48013476 5/16 24 ) 35 8 6.2 3 1 2184-1
48013481 3/8 24 9 35 10 8 3 1 2184-1
48013486 7/16 20 100 15 8 62 3 2 2184-1
48013491 12 20 100 16 9 7 3 2 2184-1




E-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

|
8

m ' - H,q,Jﬁ,ﬁ:@,ﬁ@,f

TipO 1 THLGTH
9
LF &
z
o
(]
o
Tipo 2 { $
THLGTH
RS
LF &
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Non rivestita
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
2
=)
©
)
® ©
2
Ni e
9]
13 m/min <
=
s
UNJE PM Tt ANSE e == -
0
10 3B /2,5 DIN2184-1  DIN2184-1 8
kT
i
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Tipo DIN
89546730 10 32 70 18 6 49 3 1 2184-1
89547230 1/4 28 80 23 7 55 3 1 2184-1
89547630 5/16 24 90 28 8 6,2 3 1 2184-1
89548130 3/8 24 % 33 10 8 3 1 2184-1
89648630 7/16 20 100 15 8 6,2 3 2 2184-1
89649130 172 20 100 16 9 7 3 2 2184-1
89549630 9/16 18 100 17 11 9 4 2 2184-1
89550430 5/8 18 100 19 12 9 4 2 2184-1
89551730 3/4 16 110 21 14 11 4 2 2184-1
89552830 7/8 14 125 23 18 14,5 4 2 2184-1
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Filettatura | Maschio a taglio
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A
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WHR-NI-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

a FPEREEREY, \ z
1T -- 28 g
e, o — O
Tipo 1 THLGTH
LU
Tipo 2 - 1*
THLGTH
LU
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
z
. . o
19
= Rivestimento HR Tipo 3 — 8 AN
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718 $
THLGTH R
LF &
O
Ni
13 m/min
o
HR 1 3BX 2,5 DIN21841  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN
48078467 10 32 70 18 21 6 4,9 3 1 2184-1
48078472 1/4 28 80 21 23 7 55 3 1 2184-1
48078476 5/16 24 % - 35 8 62 3 2 2184-1
48078481 3/8 24 % - 35 10 8 3 2 2184-1
48078486 7/16 20 100 15 - 8 62 3 3 2184-1
48078491 12 20 100 16 - 9 7 3 3 2184-1
48078496 9/16 18 100 17 - i 9 3 3 2184-1
48078504 5/8 18 100 19 - 12 9 4 3 2184-1
48078517 3/4 16 110 21 - 14 1 4 3 2184-1
48078528 7/8 14 125 23 - 18 14,5 4 3 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=70PsHlaFpMY

H-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | UNJF

S e——— o ——s o

THLGTH

DCON

Tipo 1

Ly 2
LF

Tipo 2 9
THLGTH S
§
LF %

DCON

= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione

= Per acciai con durezza fino a 45HRC

2

=)

©

g

@® O O @® @ | Jo| | ,|@® g

(>0,45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC E

9]

w

7-12 712 712 35 13 48 48 m/min ©

=

o

UNJE PM T BT ANSE e == -

o

0X 15 3B 2,5 DIN21841  DIN2184-1 i

kT

i

EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Tipo DIN

48009467 10 32 70 - 25 6 4,9 3 1 2184-1
48009472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 2184-1
48009476 5/16 24 90 - 35 8 6,2 3 1 2184-1
48009481 3/8 24 90 - 35 9 7 3 1 2184-1
48009486 7/16 20 100 15 - 8 6,2 3 2 2184-1
48009491 1/2 20 100 16 - 9 7 3 2 2184-1
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CC-HL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-M

Tipo 1 THLGTH

DCON

LU
Tipo 2 [ 1*
THLGTH
LU
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
z
. . o
(8]
= Rivestimento CrN Tipo 3 — 8 77@77
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
THLGTH R
= Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC, per Helicoil LF &
2
=)
©
)
g @® @® @® O ® |||@®
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al
wv
§ 15-25 15-25 1025 10-25 6-10 15-35 m/min
©
o
£ M N 45 6H Q2,5 DIN371  DIN376
2
i
e EDP ™ TP geuter o LF THIGTH W DCON  DRVS  NOF PHD Tipo DIN
~
48044138 3 0,5 3,65 56 4,5 15 4 3 3 3,2 1 371
48044144 4 07 4,909 70 6,6 20 6 49 3 42 1 371
48044149 5 08 6,039 80 7.2 25 6 49 3 5.2 1 371
48044155 6 1 7,299 90 9 35 8 6,2 3 6,3 2 371
-~ | 48044161 8 1,25 9,624 100 12 39 10 8 3 84 2 371
& 48044169 10 1,5 11,949 110 14 46 12 9 4 10,4 2 371
Vad 48044179 12 1,75 14,273 110 16 - 11 9 4 12,5 3 376
48044202 16 2 18,598 125 20 = 14 11 4 16,6 3 376
s 48044228 20 2,5 23,248 160 25 . 18 14,5 4 20,7 3 376
1
(V)
w
‘©
o
]
T
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E-HL-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-MJ

AL LU TR R g
i - ) :
Teenn AN RARRARRARAAARAR L [
1} l I 17 S I - @7
THLGTH
Q%
LF K
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Non rivestita
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
= Per Helicoll
2
=)
©
)
® ©
Rl
Ni e
a
2-4 m/min 5]
=
s
M 4H B/5 DIN371 S
N K
=
EDP ™D TP Cutter LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
diameter EG
48008125 2 04 2,52 50 9 2,8 2,1 2 2,1 371
48008133 25 0,45 3,085 56 11 35 27 3 26 371
48008138 3 05 3,65 56 13 4 3 3 3.2 371 |
48008144 4 07 4,9090 70 17 6 4,9 3 42 371 ’
48008149 5 08 6,039 80 21 6 4,9 3 5.2 371 %
48008155 6 1 7,299 90 25 8 6.2 3 63 371 %
48008161 8 1,25 9,624 100 33 10 8 3 84 371
48008169 10 15 11,949 110 41 12 9 3 10,4 371

Helicoil EG-M
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

- \
Helicoil EG-MJ ¢
lll"
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H-HL-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-MJ

DCON

— T —

Tipo 1 THLGTH
A%
LF &
z
[e]
(8]
o
vy TEF=FEER-Oc
Tipo 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF <
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai con durezza fino a 45HRC
= Per Helicoil
P CIN K O O e e
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min
EG py |- ISO1T —$ | ===
M 0X 4H B/5 - £ DIN3IN
EDP ™D TP Cutter LF LU DCON DRVS NOF PHD Ti DIN
diameter EG ipo
48006125 2 04 2,52 50 9 28 2,1 2 2,1 1 371
48006133 25 0,45 3,085 56 18 3,5 2,7 3 26 2 371
48006138 3 05 3,65 56 20 4 3 3 32 2 371
48006144 4 07 4,9090 70 25 6 4,9 3 42 2 371
48006149 5 08 6,039 80 30 6 4,9 3 52 2 371
48006155 6 1 7,299 20 35 8 6,2 3 6.3 2 371
48006161 8 1,25 9,624 100 39 10 8 3 84 2 371
48006169 10 15 11,949 110 46 12 9 3 104 2 371




E-HL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-MJ

i
8

- | - —F— =0

THLGTH
A&"
LF ‘ %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Non rivestita
» Perleghe a base di Nickel incluso Inconel 718
= Per Helicoil
2
=)
©
)
@ (4]
2
Ni e
9]
13 m/min %
=
s
G py AT OIS01 =] E
0
M) 10 44 Q2,5 DIN371 g
9
i
EDP D TP Cutter LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
diameter EG
48007125 2 04 2,52 50 9 28 2,1 2 2,1 371
48007133 25 0,45 3,085 56 11 35 27 3 26 371
48007138 3 0,5 3,65 56 13 4 3 3 32 371 |
48007144 4 07 4,9090 70 17 6 49 3 4,2 371 ’
48007149 5 08 6,039 80 21 6 4,9 3 52 371 ‘%
48007155 6 1 7,299 90 25 8 6.2 3 63 371 %
48007161 8 1,25 9,624 100 33 10 8 3 84 371
48007169 10 15 11,949 110 41 12 9 3 10,4 371

Helicoil EG-MJ
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

- \
Helicoil EG-MJ ¢
lll"
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H-HL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-MJ

AAA

DCON

— T —

Tipo 1 THLGTH
A%
LF &
4
o
&)
[=]
v EE=EE RO
Tipo 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai con durezza fino a 45HRC
= Per Helicoll
@® O O O eIl H ICIR H &
(>0,45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
7-12 7-12 7-12 35 13 4-8 4-8 m/min
M) 0X 15° 4H 3 DIN 371
EDP ™D TP Cutter LF 1] DCON DRVS NOF PHD Ti DIN
diameter EG ipo
48005125 2 04 2,52 50 9 28 2,1 2 2,1 1 371
48005133 25 0,45 3,085 56 18 35 2,7 3 26 2 371
48005138 3 0,5 3,65 56 20 4 3 3 3.2 2 371
48005144 4 07 4,9090 70 25 6 49 3 42 2 371
48005149 5 08 6,039 80 30 6 49 3 5.2 2 371
48005155 6 1 7,299 90 35 8 6,2 3 6,3 2 371
48005161 8 1,25 9,624 100 39 10 8 3 84 2 371
48005169 10 15 11,949 110 46 12 9 3 104 2 371




E-HL-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-UNJC

PRAALLLLLULLL LA L LLLLLLL LK g- P
> o
B aw =
— l R 17 R A - @7
THLGTH 5
N
LF ‘ K
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Non rivestita
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
= Per Helicoil
2
=)
©
)
® m
2
Ni <=
v
2-4 m/min @
=
] E
EG pm ANSI e - == E
UNJC 3B B/5 — DIN371 S
) 9
=
EDP ™ P Cutter LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
diameter EG
48016457 4 40 3,67 56 14 4 3 3 3 2184-1
48016461 6 32 4,536 63 18 45 34 3 37 2184-1
48016464 8 32 5,197 70 20 6 4,9 3 44 2184-1

\\all
™

Helicoil EG-UNJC
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H-HL-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-UNJC

b4
(e}
(&)
AR S :
=== e = RO
THLGTH
LU Q>\9
LF ©
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai con durezza fino a 45HRC
= Per Helicoll
i)
=)
©
g
S ide L O oIl H [CIN H [O
% (>0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
(%)
§ 8-13 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min
©
£ UNJC 0X 3B B/5 - £ oinzies
kA =
=
EDP ™ TP Cutter LF LU DCON DRVS NOF PHD DIN
LI diameter EG
48018457 4 40 3,67 56 20 4 3 3 3 2184-1
48018461 6 32 4,536 63 21 45 34 3 37 2184-1
48018464 8 32 5,197 70 25 6 49 3 44 2184-1
~
&
,0
v
=
P4
=2
(L]
w
©
&
K]
T
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E-HL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-UNJC

— )

DCON

] li,

THLGTH 5
N
LF K
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Non rivestita
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
= Per Helicoll
@®
Ni
13 m/min
UNJC 10° 3B 2,5 DIN2184-1
EDP ™D TP Cutter LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
diameter EG
48015457 4 40 3,67 56 13 4 3 3 3 2184-1
48015461 6 32 4536 63 18 45 34 3 37 2184-1
48015464 8 32 5,197 70 20 6 49 3 44 2184-1

Filettatura | Maschio a taglio

\\all
™

Helicoil EG-UNJC
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H-HL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-UNJC

INSSE—— . .

DCON

©
LF &
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Peracciai con durezza fino a 45HRC
= Per Helicoil
L
=)
©
)
g O) O O O Ol e e
% (=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
(%)
g 712 7-12 7-12 3-5 13 48 48 m/min
B
3 EG gy v ANSE e =]
= UNJC 0X 15 3B w3 DIN2184-1
()]
=
i, EDP ™ P e LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48017457 4 40 3,67 56 20 4 3 2 3 2184-1
48017461 6 32 4,536 63 21 45 34 3 37 2184-1
48017464 8 32 5,197 70 25 6 4,9 3 4,4 2184-1
~
-
,0
9]
=
=z
=2
O
w
©
M
o
T
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E-HL-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-UNJF

AL LU TR R g
i - ) :
Teenn AN RARRARRARAAARAR L [
1} l I 17 R - @7
Tipo 1
P THLGTH
Q%
LF K
z
o
(8]
[=}
oy =1 O
THLGTH S
2
. . . . . . . . . LF OQ.
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Non rivestita
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
= Per Helicoll
@®
Ni
2-4 m/min
UNJF 3B B/5 — & DIN21g4
Cutter 1
EDP ™ TP G LF THLGTH ~ DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48016467 10 32 5,857 80 23 7 5,5 3 51 1 2184-1
48016472 1/4 28 7,528 90 29 8 6,2 3 6,6 1 2184-1
48016476 5/16 24 9,312 ) 35 10 8 3 83 1 2184-1
48016481 3/8 24 10,9 100 41 12 9 3 98 1 2184-1
48016486 7/16 20 12,762 100 22 10 8 3 11,5 2 2184-1
48016491 172 20 14,35 100 22 12 9 3 13,1 2 2184-1

Filettatura | Maschio a taglio

\\all
™

Helicoil EG-UNJF

333



Filettatura | Maschio a taglio
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.. \
Helicoil EG-UNJF ¢
lll"
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H-HL-POT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-UNJF

z
[o]
(&)
Qe — D
s==—msEms = O
Tipo 1 THLGTH
L 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Tipo 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione
= Peracciai con durezza fino a 45HRC
= Per Helicoil
P KCIN K O o}l H IOl H IC
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
813 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min
UNJF 0X 3B B/5 ~ £ DIN2184
Cutter 1
EDP D TP diameter EG LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48018467 10 32 5,857 80 o 30 7 55 3 5,1 1 2184-1
48018472 1/4 28 7,528 2 - 35 8 62 3 6,6 1 2184-1
48018476 5/16 24 9,312 2 - 35 9 7 3 83 1 2184-1
48018481 3/8 24 10,9 100 - 39 1 9 3 9.8 1 2184-1
48018486 7/16 20 12,762 100 22 - 9 7 3 11,5 2 2184-1
48018491 12 20 14,35 100 22 - 11 9 3 13,1 2 2184-1




CC-HL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-UNJF

S - S S

THLGTH

)
3
DCON

LF

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi

= Rivestimento CrN

Per acciai generici, acciai inox e alluminio

Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC, per Helicoil

.2
©
[+]
)
@ @ @ O @ @ g
€<02% 025<C<04 | | C2045% S INOX N -\EJ
w
15-25 15-25 10-25 10-25 610 15-35 m/min g
©
EG HSSE . aew ANSI 3
UNJF CrN 45° 3B 2,5 8
3
iT
EDP D TP Cutter LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
diameter EG
48033467 10 32 5,857 80 254 7 55 3 51 2184-1
48033472 1/4 28 7,528 90 11 8 6,2 3 6,6 2184-1
48033476 5/16 24 9,312 90 12 9 7 3 8,3 2184-1
48033481 3/8 24 10,9 100 14 11 9 3 9,8 2184-1

\\all
™

Helicoil EG-UNJF
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Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-UNJF

v z
- S o :
a —T o
Tipo 1
P THLGTH
Q%
LF K
z
o
(8]
[=}
oy == O
THLGTH S
N\
X L . . . L . LF §
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Non rivestita
= Per leghe a base di Nickel incluso Inconel 718
= Per Helicoll
@®
Ni
13 m/min
UNJF 10° 3B 2,5 DIN2184-1
EDP ™D TP Cutter LF THLGTH  DCON DRVS NOF PHD Ti DIN
diameter EG ipo
48015467 10 32 5,857 80 21 7 5,5 3 51 1 2184-1
48015472 1/4 28 7,528 90 27 8 6.2 3 6,6 1 2184-1
48015476 5/16 24 9,312 90 33 10 8 3 83 1 2184-1
48015481 3/8 24 10,9 100 38 12 9 3 98 1 2184-1
48015486 7/16 20 12,762 100 15 10 8 3 11,5 2 2184-1
48015491 12 20 14,35 100 16 12 9 3 13,1 2 2184-1




H-HL-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | Helicoil EG-UNJF

s g
o
[=]
== e O
Tipo 1 THLGTH
Ly 2
Q.
LF <
z
Q
Q
° &
Tipo 2
THLGTH S
N\
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai con durezza fino a 45HRC
= Per Helicoil
2
=)
©
)
O) O O O Ol e e g
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC _{_:
v
wv
712 7-12 7-12 3-5 13 48 48 m/min o
=
g
EG PM HE ANN ANSI watd —— 3
UNJF 0X 15° 3B 2,5 DIN2184-1 8
9
ic
Cutter 1
EDP D TP diameter EG LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Tipo DIN
48017467 10 32 5,857 80 o 30 7 55 3 5,1 1 2184-1
48017472 1/4 28 7,528 20 = 35 8 6,2 3 6,6 1 2184-1
48017476 5/16 24 9312 20 - 35 9 7 3 83 1 2184-1 |
48017481 3/8 24 10,9 100 - 39 n 9 3 98 1 2184-1 ’
48017486 7/16 20 12,762 100 15 . 9 7 3 15 2 2184-1 %
48017491 1/2 20 14,35 100 16 = 11 9 3 13,1 2 2184-1 ’/

Helicoil EG-UNJF
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A-POT

Filettatura | Maschio a taglio | BSW

b4
(o]
(6]
o
= PR O
THLGTH
LU 2
Q.
LF <
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 15-35 15-35 8-20 m/min
[ | ‘
W PM ME
A BS v D DIN21841
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48205702 1/8 40 56 11 18 3,5 2,7 3 2184-1
48205704 3/16 24 70 16 25 6 49 3 2184-1
48205706 1/4 20 80 19 30 7 55 3 2184-1
48205707 5/16 18 %0 22 35 8 6,2 3 2184-1
48205708 3/8 16 100 24 39 10 8 3 2184-1
48205709 7116 14 100 24 = 8 6,2 3 2184-1
48205710 1/2 12 110 28 - 9 7 3 2184-1
48205712 5/8 11 110 32 = 12 9 3 2184-1
48205713 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2184-1
48205714 7/8 9 140 34 = 18 14,5 3 2184-1
48205715 1 8 160 38 . 18 14,5 3 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=bbDXoLvJuuI

S-POT

Filettatura | Maschio a taglio | BSW

z
Q
(8]
s ==t - o
— 1 = O
THLGTH
LU 2
Q..
LF <
» Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
= Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
)
@ O O O) Ol K g
(<0.2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M INOX .{:_J
wv
15-24 10-15 10-15 8-13 816 10-15 m/min g
B
| o =
BSW HSSE "o MED =
B/4 DIN2184-1 s
2
ic
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48272702 1/8 40 56 1 18 35 2,7 3 2184-1
48272704 3/16 24 70 16 25 6 49 3 2184-1
48272706 1/4 20 80 19 30 7 55 3 2184-1 |
48272707 5/16 18 90 22 35 8 62 3 2184-1 ’
48272708 3/8 16 100 24 39 10 8 3 2184-1 ’%
48272709 7/16 14 100 24 - 8 62 3 2184-1 %
48272710 12 12 110 28 - 9 7 3 2184-1
48272712 5/8 m 110 32 - 12 9 3 2184-1
48272713 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2184-1 ;
48272714 7/8 9 140 34 = 18 14,5 3 2184-1 Al
48272715 1 8 160 38 = 18 14,5 3 2184-1 @
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Filettatura | Maschio a taglio | BSW

b4
(o]
(6]
o
= PR O
THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 15-35 15-35 8-20 m/min
I ANN
A sw oem TR mep e e
5 2,5 DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48139702 1/8 40 56 7 18 3,5 2,7 3 2184-1
48139704 3/16 24 70 10 25 6 49 3 2184-1
48139706 1/4 20 80 13 30 7 55 3 2184-1
48139707 5/16 18 ) 14 35 8 6.2 3 2184-1
48139708 3/8 16 100 16 39 10 8 3 2184-1
48139709 7116 14 100 22 = 8 6.2 3 2184-1
48139710 1/2 12 110 25 = 9 7 3 2184-1
48139712 5/8 11 110 27 = 12 9 3 2184-1
48139713 3/4 10 125 30 = 14 11 3 2184-1
48139714 7/8 9 140 32 = 18 14,5 3 2184-1
48139715 1 8 160 36 = 18 14,5 3 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU&t=152s

S-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | BSW

z
[o]
(&)
w =
T T 1 = O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
)
O) O] @ O) Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX .1_:
v
wv
10-15 8-14 8-14 711 7-12 7-14 m/min i
=
Q
HE ANN —— =
BSW HSSE ox 4 MED 2
2,5 DIN2184-1 S
k7
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48223702 1/8 40 56 7 18 3,5 2,7 3 2184-1
48223704 3/16 24 70 10 25 6 49 3 2184-1
48223706 1/4 20 80 13 30 7 55 3 2184-1 |
48223707 5/16 18 90 14 35 8 62 3 2184-1 ’
48223708 3/8 16 100 16 39 10 8 3 2184-1 ‘%
48223709 7/16 14 100 22 - 8 62 3 2184-1 %
48223710 1/2 12 110 25 = 9 7 4 21841
48223712 5/8 1 110 27 - 12 9 4 2184-1
48223713 3/4 10 125 30 - 14 1 4 2184-1 =
48223714 7/8 9 140 32 - 18 14,5 4 2184-1 n
48223715 1 8 160 36 - 18 14,5 4 2184-1 @
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Filettatura | Maschio a taglio | BSF

z
[o]
(&)
[=]
= PR O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
O) O] @ O) Ol N N e oln H
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A Bss e T mep —
v B/4 DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48205731 1/4 26 80 19 30 7 55 3 2184-1
48205732 5/16 22 % 22 35 8 62 3 2184-1
48205733 3/8 20 100 24 39 10 8 3 2184-1
48205734 7/16 18 100 24 - 8 62 3 2184-1
48205735 12 16 100 22 - 9 7 3 2184-1
48205737 5/8 14 110 32 - 12 9 3 2184-1
48205739 3/4 12 125 34 = 14 11 3 2184-1
48205742 1 10 160 38 - 18 14,5 3 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=bbDXoLvJuuI
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Filettatura | Maschio a taglio | BSF

z
[o]
(&)
e —— |
= S = MR
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
= Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
)
O) O] @ O) Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX .E
v
wv
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min g
B
| — =
BSF  HSSE ox  MED 2
B/4 DIN2184-1 s
k7
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48272731 1/4 26 80 19 30 7 55 3 2184-1
48272732 5/16 22 9% 22 35 8 62 3 2184-1
48272733 3/8 20 100 24 39 10 8 3 2184-1 |
48272734 7/16 18 100 24 - 8 62 3 2184-1 ’
48272735 12 16 100 22 - 9 7 3 2184-1 ‘%
48272737 5/8 14 110 32 - 12 9 3 2184-1 %
48272739 3/4 12 125 34 = 14 11 3 2184-1
48272742 1 10 160 38 - 18 14,5 3 2184-1

BSF
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Filettatura | Maschio a taglio | BSF

Prima scelta per qualita e performance

Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi

,17, R

THLGTH

LU

LF

DCON

= Rivestimento multilayer TiICN

Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox

.2
=)
©
-
g @® ® @® @® @® | N e O| L
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX AC, ADC Ti
wv
g 15-60 15-60 10-60 830 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
©
S —
I S5 MEp s
b ) 45 2,5 DIN21841
k]
i
1T EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF DIN
~
48139731 1/4 26 80 17 30 7 55 3 2184-1
48139732 5/16 22 90 17 35 8 6.2 3 2184-1
48139733 3/8 20 100 18 39 10 8 3 2184-1
48139734 7/16 18 100 22 - 8 6.2 3 2184-1
=4 48139735 12 16 100 22 = 9 7 3 2184-1
& 48139737 5/8 14 110 27 = 12 9 3 2184-1
4 48139739 3/4 12 125 27 = 14 11 4 2184-1
48139742 1 10 160 36 = 18 14,5 4 2184-1
('
(7]
)
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Filettatura | Maschio a taglio | BSF

z
[o]
Q
L) o5 [ :
s==—msEms = O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
)
O) O] @ O) Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX .1_:
v
wv
10-15 8-14 8-14 711 7-12 7-14 m/min i
=
g
HE ANN —— =
BSF  HSSE ox 4 MED 2
2,5 DIN2184-1 S
k7
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48223731 1/4 26 80 17 30 7 55 3 2184-1
48223732 5/16 22 9% 17 35 8 62 3 2184-1
48223733 3/8 20 100 18 39 10 8 3 2184-1 |
48223734 7/16 18 100 22 - 8 62 3 2184-1 ’
48223735 12 16 100 22 - 9 7 4 2184-1 ‘%
48223737 5/8 14 110 27 = 12 9 4 2184-1 ,/
48223739 3/4 12 125 27 = 14 11 4 2184-1
48223742 1 10 160 36 - 18 14,5 4 2184-1
L
[%2]
[2a]
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Filettatura | Maschio a taglio | BA

b4
(o]
(6]
o
T — 7,@1
THLGTH
LU 2
Q.
LF <
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 15-35 15-35 8-20 m/min
A A o = o
(BS93) ')

EDP TD LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48205910 0 66 19 30 6,3 5 3
48205911 1 62 17 26 5,6 4,5 3
48205912 2 58 16 25 5 4 3
48205913 3 53 13 21 45 3,55 3
48205914 4 50 13 20 3,55 28 3
48205915 5 48 11 18 3,15 2,5 3
48205916 6 44,5 9,5 - 28 2,24 2
48205917 7 44,5 9,5 = 28 224 2
48205918 8 44,5 9,5 - 2,8 2,24 2
48205919 9 41 8 - 2,5 2 2
48205920 10 4 8 - 2,5 2 2
48205921 11 41 8 - 2,5 2 2
48205922 12 40 7 - 2,5 2 2



https://www.youtube.com/watch?v=bbDXoLvJuuI
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Filettatura | Maschio a taglio | BA

z
[o]
(&)
Qe — -
T T 1 = O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
= Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
)
O) O] @ O) Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX .E
v
wv
15-24 10-15 10-15 813 8-16 10-15 m/min g
B
BA HSSE 2
(BS93) 0X B/4 S
-
K]
i
EDP TD LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48272910 0 66 19 30 6,3 5 3
48272911 1 62 17 26 5,6 4,5 3
48272912 2 58 16 25 5 4 3
48272913 3 53 13 21 45 3,55 3
48272914 4 50 13 20 3,55 2,8 3
48272915 5 48 11 18 3,15 25 3
48272916 6 44,5 95 - 2,8 2,24 2
48272917 7 44,5 9,5 - 28 2,24 2
48272918 8 44,5 9,5 - 28 2,24 2
48272919 9 M 8 - 25 2 2
48272920 10 4 8 - 2,5 2 2
48272921 1 M1 8 - 25 2 2
48272922 12 40 7 - 2,5 2 2
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b4
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o
S T =Tty = et et = e 2N
THLGTH
LU
LF
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
2
=)
©
)
(4]
P N fe
ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
wv
g 15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min
©
>
2 A BA py N ANV g
£ (BS93) ) 45 2,5
2
i
LY EDP TD LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
~
48139910 0 66 19 30 6,3 5 3
48139911 1 62 17 26 5,6 4,5 3
48139912 2 58 16 25 5 4 3
48139913 3 53 13 21 45 3,55 2
I~ 48139914 4 50 13 20 3,55 28 2
& 48139915 5 48 11 18 3,15 2,5 2
Vad 48139916 6 44,5 9,5 - 2,8 2,24 2
48139917 7 44,5 9,5 = 28 224 2
< 48139918 8 44,5 9,5 - 2,8 2,24 2
@ 48139919 9 41 8 - 2,5 2 2
48139920 10 4 8 - 2,5 2 2
48139921 11 41 8 - 2,5 2 2
48139922 12 40 7 - 2,5 2 2

348


https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU&t=152s

S-SFT
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= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
)
O) O] @ O) Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX .1_:
v
wv
10-15 8-14 8-14 711 7-12 7-14 m/min i
=
g
(BS93) 0x 0 s ]
k7
i
EDP TD LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48223910 0 66 19 30 6,3 5 3
48223911 1 62 17 26 56 45 3
48223912 2 58 16 25 5 4 3
48223913 3 53 13 21 45 3,55 3
48223914 4 50 13 20 3,55 2,8 3
48223915 5 48 11 18 3,15 25 3
48223916 6 44,5 95 - 2,8 2,24 2
48223917 7 44,5 9,5 - 28 2,24 2
48223918 8 44,5 9,5 - 28 2,24 2
48223919 9 M 8 - 25 2 2
48223920 10 4 8 - 2,5 2 2
48223921 1 M1 8 - 25 2 2
48223922 12 40 7 - 2,5 2 2
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Filettatura | Maschio a taglio | G (BSPF)

z
[e}
Q
° &
THLGTH S
N
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori passanti
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
O) O] @ O) Ol N N e oln H
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A ¢ m == o
v B/4 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48145900 1/8 28 90 20 7 55 3 5156
48145000 1/4 19 100 22 1 9 3 5156
48145100 3/8 19 100 22 12 9 3 5156
48145200 1/2 14 125 25 16 12 3 5156
48145300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
48145400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48145500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48145600 1 1 160 30 25 20 4 5156



https://www.youtube.com/watch?v=bbDXoLvJuuI

S-POT

Filettatura | Maschio a taglio | G (BSP)

T N S

THLGTH

DCON

LF

= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
» Trattamento di vaporizzazione

= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox

2
=)
©
g
® ® ® ® ® I iy
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SIM INOX c
1%
wv
15-24 10-15 10-15 813 8-16 10-15 m/min g
=
G HSSE gy — 2
B/4 DIN 5156 =
z
i
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48224900 1/8 28 90 20 7 55 3 5156
48224000 1/4 19 100 22 1 9 3 5156
48224100 3/8 19 100 22 12 9 3 5156 )
48224200 1/2 14 125 25 16 12 3 5156 [
48224300 5/8 14 125 25 18 14,5 3 5156 /,
48224400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156 ,/
48224500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48224600 1 n 160 30 25 20 4 5156

G (BSP)
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Filettatura | Maschio a taglio | G (BSP)

¥ ' &
OO0 A g
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— . o e 77@77
eaaaasasasas . AU d
THLGTH S
N
LF &
= Maschio a taglio in HSSE per fori passanti
= Non rivestita
= Per acciai generici
O O O O O O O)
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M GGG Al AC, ADC
12:20 812 812 812 812 15-25 1520 m/min
G  HsSE —
B/4 DIN 5156
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
63581900 1/8 28 90 16 7 55 3 5156
63582000 1/4 19 100 20 n 9 3 5156
63582100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
63582200 12 14 125 25 16 12 4 5156
63582300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
63582400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
63582500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
63582600 1 1 160 30 25 20 4 5156




A-SFT NUOVO DIMENSION| M

Filettatura | Maschio a taglio | G (BSPF)

z
(e}
Q
° &
THLGTH
Ky
LF %
» Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
2
=)
©
)
@ O O O) ® | O N g
€<02% | |025<C<04| | C=045% Scm INOX Ti 'F__.
wv
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 510 8-20 m/min g
©
') 45° 2,5 DIN 5156 g
2
ic
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48139700 (vewd 1/16 28 90 22 6 4,9 3 5156
48139900 1/8 28 2 20 7 55 3 5156
48139000 1/4 19 100 22 1 9 3 5156 |
48139100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156 ’
48139200 12 14 125 25 16 12 4 5156 ’%
48139300 5/8 14 125 25 18 145 4 5156 %
48139400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48139500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48139600 1 1 160 30 25 20 4 5156

G (BSPF)
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Filettatura | Maschio a taglio | G (BSP)

L) o5 [ :
Q
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THLGTH S
N
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= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
O) O] @ O) Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
10-15 8-14 8-14 711 7-12 7-14 m/min
G HSSE Moo T, ==
0X 40 2,5 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48223900 1/8 28 90 20 7 55 3 5156
48223000 1/4 19 100 22 1 9 4 5156
48223100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
48223200 12 14 125 25 16 12 4 5156
48223300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
48223400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48223500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48223600 1 1 160 30 25 20 4 5156




VA-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | G (BSP)

Nip il e - . \ 3
! \‘ ! \:"\ '__g_g §
. r—————d— - — ————— 77@77
THLGTH S
N
LF %
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per applicazioni generali su acciai e acciai inox
2
=)
©
)
O) O] @ O) Ol K g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX .1_:
v
wv
10-15 8-14 8-14 711 7-12 7-14 m/min i
=
g
G HSSE Moo T, == =
o
0X 40 2,5 DIN 5156 g
K]
i
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
65881909 1/8 28 90 11 7 55 4 5156
65882009 1/4 19 100 16 1 9 4 5156
65882109 3/8 19 100 16 12 9 5 5156 |
65882209 12 14 125 22 16 12 5 5156 ’
65882309 5/8 14 125 22 18 14,5 5 5156 ‘%
65882409 3/4 14 140 22 20 16 5 5156 %
65882509 7/8 14 150 22 22 18 5 5156
65882609 1 1 160 28 25 20 5 5156

G (BSP)
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Filettatura | Maschio a taglio

LI

A
G (BSP)
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SFT

Filettatura | Maschio a taglio | G (BSP)

& — z
AR (- 8
o
o
Ly w..h__._....__ﬂng. e 7,@1
THLGTH S
N
LF 5%
= Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Non rivestita
= Per acciai generici
O O O O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M GGG Al AC, ADC
8-13 7-12 7-12 69 68 10-20 10-15 m/min
AN
G HSSE . =
/2,5 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
63681900 1/8 28 90 16 7 55 3 5156
63682000 1/4 19 100 20 n 9 3 5156
63682100 3/8 19 100 22 12 9 3 5156
63682200 12 14 125 25 16 12 4 5156
63682300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
63682400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
63682500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
63682600 1 1 160 30 25 20 4 5156




SH-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | G (BSP)

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi con elica a bassa torsione
= Non rivestita

Per acciai legati = 1100N/mm?

= Creazione di un truciolo corto

O O O O O O
025<C<04| | ~45HRC s @ 666 AC ADC
7-12 7-12 6-9 7-12 6-8

DCON

THLGTH

LF

©
&?

10-15 m/min
AN ——
G HSSE . M

3 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
72281900 1/8 28 90 16 7 55 3 5156
72282000 1/4 19 100 20 1 9 4 5156
72282100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
72282200 1/2 14 125 25 16 12 4 5156

Filettatura | Maschio a taglio

\\all
™

G (BSP)
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Filettatura | Maschio a taglio
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A
G (BSP)
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M-SFT-DUPLEX

Filettatura | Maschio a taglio | G (BSP)

b4
(o]
(6]
T =
T o
THLGTH
LU 2
Q-.
LF <
4
o
(8]
[=]
THLGTH S
2\
LF y
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento TiN
= Per acciai Inox, DUPLEX e SUPER DUPLEX
O O O O @® @ @®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Inconel 625 TiGr2
10-25 10-25 10-25 8-20 3-15 3-6 23 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
= o
TiN 50 /2,5 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48336900 1/8 28 90 20 7 55 4 5156
48336000 1/4 19 100 22 11 9 4 5156
48336100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
48336200 12 14 125 25 16 12 4 5156
48336300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
48336400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48336500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48336600 1 1 160 30 25 20 4 5156




CC-SFT

Filettatura | Maschio a taglio | G (BSP)

AN

)
DCON

A R — o mp— S

THLGTH Q
LF <

Maschio a taglio in HSSE per fori ciechi
= Rivestimento CrN

= Per acciai generici, acciai inox e alluminio

Sviluppato per maschiatura rigida e macchine a CNC

2
=)
©
g
® ® ® O © [[f® s
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SIM INOX Al %
1525 1525 1025 1025 610 1535 m/min é
©
EEE AN ; ] 5
G HSSE 45 =
r 25 =D DIN5156 g
z
e
EDP ™ P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48034838 1/8 28 90 10 7 55 3 5156
48034839 1/4 19 100 15 1 9 4 5156
48034840 3/8 19 100 15 12 9 4 5156 )
48034841 1/2 14 125 20 16 12 4 5156 ﬂ'
(/
7
v
o
(%]
a
o
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Filettatura | Maschio a taglio
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VP-DC-MT

Filettatura | Maschio a taglio | G (BSP)

AU 8
) — : O
THLGTH S
N
LF %
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per ghisa
= Maschiatura sincronizzata per velocita fino a > 30 m/min
(=0,45% AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 82 820 m/min
6 Py T g .
v 02,5 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48020837 1/16 28 90 11 6 4,9 4 5156
48020838 1/8 28 20 1 7 55 4 5156
48020839 1/4 19 100 16 11 9 4 5156
48020840 3/8 19 100 16 12 9 4 5156
48020841 1/2 14 125 22 16 12 5 5156
48020842 5/8 14 125 22 18 14,5 5 5156
48020843 3/4 14 140 22 20 16 5 5156
48020844 7/8 14 150 22 22 18 5 5156
48020845 1 1 160 28 25 20 6 5156
48020846 11/8 1 170 28 28 22 6 5156
48020847 11/4 1 170 28 32 24 6 5156
48020849 1172 1 190 28 36 29 6 5156
48020850 13/4 1 190 28 40 32 6 5156
48020851 2 1 220 28 45 35 6 5156




GG-MT

Filettatura | Maschio a taglio | G (BSP)

THLGTH

e — — e o

LF

= Maschio a taglio in HSSE a elica dritta per fori passanti e fori ciechi
= NiOx coating
= Per ghisa

.2

=)

[+]

g

o

K @ .9

GGG .C

9]

1015 7-12 m/min 4

=

S

—— ] 5

G HSSE ox oo g 5

- 2,5 DIN 5156 S

9

T
EDP ™ 3 LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
67681900 1/8 28 20 16 7 55 4 5156
67682000 1/4 19 100 20 11 9 4 5156
67682100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
67682200 1/2 14 125 25 16 12 4 5156

\\all
™

G (BSP)

361



Filettatura | Maschio a taglio
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VX-OT

Filettatura | Maschio a taglio | G (BSP)

s A A A A AASAAMAAAAR

= Maschio a taglio in metallo duro a denti diritti per fori passanti e ciechi

= Rivestimento multilayer TICN

= Per acciai temprati fino a 62HRC

HIC
52-62 HRC

13 m/min

— t
G CARBIDE v 0 i

THLGTH

LF

RS
&9

EDP

48080838
48080839
48080840
48080841

D

1/8
1/4
3/8
1/2

LF

90
100
100
125

THLGTH

DRVS

55

12

NOF

[N WV, IV, ]




S-XPF i

Filettatura | Maschio a rullare | G (BSP)

DCON

ELLALLAALL a =

{Vuuupibn —— — = O

THLGTH S
N\
LF %
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
(]
1
)
=]
£
@ (4]
2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX Al AC, ADC 25-35HRC <
9]
w
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min g
©
[ | =
Al s g = z
/2,5 DIN 2189 ]
<
i
EDP ™D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48064838 1/8 28 90 9 7 55 8 9,24 ~9,35 2189
48064839 1/4 19 100 13 11 9 8 12,41 ~ 12,62 2189
48064840 3/8 19 100 13 12 9 8 15,92 ~ 16,12 2189
48064841 172 14 125 18 16 12 8 19,93 ~ 20,15 2189
48064842 5/8 14 125 18 18 14,5 8 21,89~ 22,11 2189
48064843 3/4 14 140 18 20 16 8 25,42 ~ 25,64 2189
48064844 7/8 14 150 18 22 18 8 29,18 ~ 29,40 2189
48064845 1 1 160 23 25 20 8 31,92 ~32,20 2189

G (BSP)
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

Filettatura | Maschio a rullare

o
n
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O
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S-OIL-XPF

Filettatura | Maschio a rullare | G (BSP)

z
\ 8
| @ 5
4, ==
THLGTH S
N
LF %
.
\%‘ ARl T _
TS g
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
= Con lubrificazione laterale
®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min
|
A= 3
/2,5 DIN 2189
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48042839 1/4 19 100 13 11 9 8 12,41 ~12,62 2189
48042840 3/8 19 100 13 12 9 8 1592~ 16,12 2189
48042841 12 14 125 18 16 12 8 19,93 ~ 20,15 2189
48042842 5/8 14 125 18 18 14,5 8 21,89~ 22,11 2189
48042843 3/4 14 140 18 20 16 8 25,42 ~ 25,64 2189
48042844 7/8 14 150 18 2 18 8 29,18 ~ 29,40 2189
48042845 1 1 160 23 25 20 8 31,92 ~32,20 2189



https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF-GL i

Filettatura | Maschio a rullare | G (BSP)

DCON

THLGTH

LF

Prima scelta per qualita e performance

= Maschio a rullare in HSS-Co per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN

= Senza canalini di lubrificazione per maggiore rigidita

®
(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% (M INOX Al AC, ADC 25-35HRC

Filettatura | Maschio a rullare

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min
|
A 6 wso "o g
/2,5 DIN 2189
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48296838 1/8 28 90 9 7 5,5 0 9,24 ~9,35 2189
48296839 1/4 19 100 13 11 9 0 12,41 ~ 12,62 2189
48296840 3/8 19 100 13 12 ) 0 15,92 ~ 16,12 2189
48296841 1/2 14 125 18 16 12 0 19,93 ~ 20,15 2189
48296842 5/8 14 125 18 18 14,5 0 21,89 ~ 22,11 2189
48296843 3/4 14 140 18 20 16 0 25,42 ~ 25,64 2189
48296844 7/8 14 150 18 22 18 0 29,18 ~ 29,40 2189
48296845 1 11 160 23 25 20 0 31,92 ~ 32,20 2189

G (BSP)
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

M-NRT

Filettatura | Maschio a rullare | G (BSP)

T z
Q
5 Q
= = ° &
THLGTH
Ky
LF %
= Maschio a rullare in acciaio sinterizzato per fori passanti e ciechi
= Rivestimento TiN
= Per acciai generici, acciai inox e alluminio
[}
S
L
S
S
py @ O) O O Ol N OIN N C)
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% (M INOX Al AC, ADC
wv
g 20-30 20-30 1530 10-20 612 10-25 1540  m/min
©
S
2 16 M o, t ==
£ TiN 2,5 DIN 2189
2
i
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
EP0203838 1/8 28 90 18 7 55 5 9,25 2189
EP0203839 1/4 19 100 22 n 9 6 125 2189
EP0203840 3/8 19 100 22 12 9 6 16 2189
EP0203841 12 14 125 25 16 12 7 20 2189
EP0203842 5/8 14 125 25 18 145 7 22 2189
EP0203843 3/4 14 140 28 20 16 8 255 2189

o
n
=)
O
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A-SFT RC W

Filettatura | Maschio a taglio | RC (BSPT)

s T = 0

'9

THLGTH &
LF ¢
» Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TICN
= Maschiatura ad alta velocita su acciai generici e alluminio
= RC (BSPT) conico 1:16
2
=)
©
)
O) O] O) O) O O s
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M Al AC, ADC :F_.!
wv
510 5-10 510 510 5-10 1015 m/min g
B
A. RO py N AN gy g DIN 5
(BSPT) v 5 o 5156 £
2
i
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48302374 1/16 28 90 10,1 14 6 49 3 5156
48302384 1/8 28 90 10,1 15 7 55 3 5156
48302394 1/4 19 100 15 19 1 9 3 5156
48302404 3/8 19 100 15,4 21 12 9 4 5156
48302414 1/2 14 125 20,5 26 16 12 4 5156
48302434 3/4 14 140 218 28 20 16 4 5156
48302454 1 11 160 26 33 25 23 4 5156

o
RC (BSPT) &

367


https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-TPT

Filettatura | Maschio a taglio | RC (BSPT)

z
o
(&}
=0
Ig
THLGTH @‘9
LF <
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
» Maschiatura ad alta velocita su acciai generici e alluminio
= RC (BSPT) conico 1:16
L
=)
©
)
g O) O] @ O) O O
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM Al AC, ADC
(%)
g 510 510 510 5-10 510 10-15 m/min
B
2 A R pw = g DIN
i (PT) v 02,5 5156
2
i
1111 EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF DIN
48212384 1/8 28 90 15 7 55 4 5156
48212394 1/4 19 100 19 11 9 4 5156
48212404 3/8 19 110 21 12 9 4 5156
48212414 1/2 14 125 26 16 12 4 5156
: 48212434 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
5 48212454 1 11 160 33 25 20 4 5156
,0
-
o
(%]
=)
0]
o«
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S-TPT

Filettatura | Maschio a taglio | RC (BSPT)

z
o
: &
Ig
THLGTH Qg%
LF <
= Maschio a taglio in HSSE a denti diritti per fori passanti e ciechi
» Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai generici e alluminio
= RC (BSPT) conico 1:16
2
=)
©
)
O O O O O O g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM Al AC, ADC ..{::'
wv
5-10 5-10 510 510 5-10 10-15 m/min g
B
RC  poop ™ g DIN £
(PT) 0X 2,5 5156 £
2
ic
EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF DIN
48281384 1/8 28 90 15 7 55 4 5156
48281394 1/4 19 100 19 11 9 4 5156
48281404 3/8 19 110 21 12 9 4 5156 ¢
48281414 1/2 14 125 26 16 12 4 5156 ’
48281434 3/4 14 140 28 20 16 4 5156 '/,
48281454 1 11 160 33 25 20 4 5156 ’/

RC (BSPT)

369



A-SFT FORM E NUOVO i

Filettatura | Maschio a taglio | NPSF

z
Q
Q
° &
THLGTH
LF
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato per fori ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
= Alta velocita di maschiatura in acciai generici, alluminio, acciaio inox
= Imbocco Forma E
L
=)
©
)
g @ O] @ @ Ol N N e oln H
% (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti
(%)
g 15-60 15-60 10-60 8-30 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min
B
£ /A nesk opm S OSEY e =
e 45 E/1,5 DIN 5156
2
i
LY EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
LN
48203885 1/16 27 90 14 6 4,9 3 5156
48203886 1/8 27 90 20 7 55 3 5156
48203887 1/4 18 100 22 1 9 3 5156
48203888 3/8 18 100 2 12 9 4 5156
4 48203889 12 14 125 25 16 12 4 5156
s 48203890 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
d 48203891 1 15 160 30 25 20 4 5156
L
(%]
a
=z
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https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-SFT NPT M

Filettatura | Maschio a taglio | NPT

s AT

Ig

THLGTH @‘9
LF <
= Prima scelta per qualita e performance
= Maschio a taglio in acciaio sinterizzato a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Rivestimento multilayer TiICN
» Maschiatura ad alta velocita su acciai generici e alluminio
= NPT conico 1:16
2
=)
©
)
O) O] @ O) O O s
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM Al AC, ADC E
v
wv
510 5-10 510 510 5-10 10-15 m/min g
B B
BN ANV IN 5
A HPTY |k v 45° o g I}
25 5156 =]
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48331500 1/16 27 90 12 18 6 4,9 3 5156
48331600 1/8 27 % 12,05 19 7 55 3 5156
48331700 1/4 18 100 17,45 28 11 9 3 5156 ¢
48331800 3/8 18 110 17,65 28 12 9 4 5156 ’
48331900 12 14 125 22,85 35 16 12 4 5156 %
48331000 3/4 14 140 22,95 35 20 16 4 5156 %
48331100 1 11,5 160 27,4 45 25 20 4 5156

NPT
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https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

NPT

Filettatura | Maschio a taglio | NPT

z
Q
(&}
=0
Ig
THLGTH
LF
= Maschio a taglio in HSSE a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Per acciai generici, alluminio e ghisa
= Conicitaed 1:16
L
=)
©
)
g O O] O @ O O O O
% (<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% S(M GG GGG Al AC, ADC
(%)
g 3-6 36 25 25 25 48 5-10 1015 m/min
©
2 DIN
Z NPT HsSE
i1 2,5 2181
2
i
LY EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
LN
60087500 1/16 27 56 14 6 4,9 4 2181
60087600 1/8 27 63 15 7 55 4 2181
60087700 1/4 18 63 21 1 9 4 2181
60087800 3/8 18 70 21 12 9 4 2181
4 60087900 12 14 80 27 16 12 4 2181
4 60088000 3/4 14 100 27 20 16 5 2181
d 60088100 1 1,5 110 32 25 20 5 2181
|—
a.
=
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PG

Filettatura | Maschio a taglio | PG

DCON

B S — ——— = O

THLGTH

\\%
LF &
= Maschio a taglio in HSSE a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Non rivestita
= Per acciai generici, alluminio e ghisa
= Per filetti PG
2
=)
©
)
O O O O O O g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% GGG Al AC, ADC E
9]
wv
8-13 7-12 6-9 7-12 10-20 1015 m/min o}
=
s
‘ “ >
Pg HSSE g 2
2,5 DIN374 -
)
<
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
1089700110 7 20 100 22 9 7 4 374
1089700060 9 18 100 22 12 9 4 374
1089700020 11 18 110 25 14 11 4 374 ¢
1089700120 135 18 125 25 16 12 4 374 ’
1089700220 16 18 125 25 18 14,5 4 374 %
1089700030 21 16 150 30 22 18 4 374 %
1089700130 29 16 170 33 28 22 6 374
1089700140 36 16 190 36 36 29 6 374
1089700150 42 16 220 36 40 32 6 374 v
1089700160 48 16 250 36 45 35 6 374 o
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Filettatura | Maschio a taglio
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HT

Filettatura | Maschio a taglio | M

ICE A L ] L L NI . 3
— 3 ;
Rl —— W
¥ Y Y Y Y Y Y . : . THLGTH \\%
e - LF &
B Dl S
TTYYYYYYYYYYYYYY
T Y Y -
" — g.
= Maschio a taglio in HSS a denti diritti per fori passanti e ciechi
= Non rivestita
= Per acciai generici, alluminio e ghisa
= Filettatura progressiva, set di tre maschi con gambo corto
= Imbocco su 5, 3,5 & 2 filetti
O O O O O
0,25<(<0,4 (=>0,45% GGG Al AC, ADC
7-12 69 7-12 10-20 10-15 m/min
M Hss 1502 £ o
6H 352
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
10212566 2 0,4 36 8 2,8 2,1 3 352
10213866 3 05 40 1 35 2,7 3 352
10214066 35 06 45 12 4 3 3 352
10214466 4 0,7 45 13 4,5 34 3 352
10214966 5 038 50 16 6 49 3 352
10215566 6 1 56 19 6 49 3 352
10216166 8 1,25 63 2 6 49 4 352
10216966 10 15 70 24 7 55 4 352
10217966 12 175 75 28 9 7 4 352
10219166 14 2 80 30 1 9 4 352
10220266 16 2 80 32 12 9 4 352
10221466 18 25 95 34 14 1 4 352
10222866 20 25 95 34 16 12 4 352




HT-VA-OX

Filettatura | Maschio a taglio | M

DCON

]

THLGTH

TrT— = : ’
| —
S

T——

Maschio a taglio in HSS a denti diritti per fori passanti e ciechi

Trattamento di vaporizzazione
= Per acciai generici, alluminio e ghisa

Filettatura progressiva, set di tre maschi con gambo corto

= Imbocco su 5, 3,5 & 2 filetti

2
=)
©
-
O O O O O g
0,25<(<0,4 (=0,45% GGG Al AC, ADC E
v
"
7-12 6-9 7-12 10-20 10-15 m/min 1]
=
e
X oH 352 £
ey
9
ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
60112596 2 0,4 36 8 2,8 21 3 352
60113896 3 0,5 40 11 35 2,7 3 352
60114496 4 0,7 45 13 4,5 3,4 3 352 ¢
60114996 5 0,8 50 24 6 4,9 3 352 f'
60115596 6 1 56 27 6 4,9 3 352 f,
60116196 8 1,25 63 22 6 49 4 352 ,/
60116996 10 1,5 70 24 7 55 4 352
60117996 12 1,75 75 28 9 7 4 352
60119196 14 2 80 30 11 9 4 352 =
60120296 16 2 80 32 12 9 4 352
60121496 18 2,5 95 34 14 11 4 352
60122896 20 25 95 34 16 12 4 352
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Filettatura | Porta utensile
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SYNCHROMASTER

Filettatura | Porta utensile | SynchroMaster

DCONWS
|
|
|

DCONWS

» Mandrino per maschiature sincronizzate r—-‘LZ
0T . »
- . E: —
» Migliora la durata del maschio g **’** —13
S o[ Tea] 8
. W L3
s Per maschiature da M3 a M24 ‘ . s
}
» Attacco HSK, BT e cilindrico, per pinze ER 16 e ER32
EDP Designazione LF LS DCONWS DCONMS L2 L3
79912 HSK40ASMH 1685 85 - 32 - - -
79913 HSK63ASMH1690 90 = 32 = = =
79910 BT30SMH1690 90 = 32 = = =
79911 BT40SMH1690 90 - 32 = = =
79924 ST20D-SMH16-68 68 51 32 20 25 -
79925 ST25D-SMH16-68 68 57 32 25 32 17
48329004 ST20D-SMH32-87 87 51 50 20 25 -
48329002 ST25D-SMH32-87 87 57 50 25 32 17

Accessori e pezzi di ricambio

Applicable EDP
SMH16 79923
SMH16 79922
SMH32 79993
SMH32 79992

Designazione

FKT-32L
ERP-16T
FKT-50L
ERP-32T

Specificazione

Chiave a settori
Cap Nut
Chiave a settori
Cap Nut



https://www.youtube.com/watch?v=6DQWcGOUqUM

SYNCHROMASTER Pinza M

Filettatura | Porta utensile | SynchroMaster
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=z >
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©
)
-
&
ic
EDP Designazione DCONWS DRVS DIN 371 DIN 376
79949 ER16GH3,52,7 3,5 2,7 M3 M5
79951 ER16GH4,53,4 45 34 M4 M6
79953 ER16GH64,9 6 4,9 M5 M6 M8
79919 ER16GH75,5 7 55 M7 M10
79955 ER16GH86,3 8 6,3 M8 M11
79956 ER16GH97,1 9 71 M9 M12
79970 ER32GH-7x5,5 7 5,5 M7 M10
48329007 ER32GH-8x6,3 8 6,3 M8 M11
48329008 ER32GH-9x7,1 9 7,1 M9 M12 o
79973 ER32GH-10x8 10 8 M10 - k7
79975 ER32GH-11x9 1 9 - M14 oo}
79976 ER32GH-12x9 12 9 - M16 %
79978 ER32GH-14x11,2 14 11,2 - M18 =
79980 ER32GH-16x12 16 12 - M20 S
48329014 ER32GH-18x14,5 18 14,5 - M22 M24 g
w0
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https://www.youtube.com/watch?v=6DQWcGOUqUM

AT-1 M

Filettatura | Frese a filettare | Metrica & Metricao fine

P}.Nflf}rur. Ty
ey )

\>
I b
DCON

u]:l ——-11 __10
el == J
APMX
LU
Tipo 1 LF 1
P4
Q
O
a
O]: - 1
Q — ~ - -
= Prima scelta per qualita e performance Tipo 2 APMX
LF
= Fresa a filettare con una sola passata !
= Rivestimento EgiAs
= Per tutti i materiali e acciai temprati fino a 45HRC
= ThreadPro software di programmazione NC
v
S
©
L
Qq-;
=] O
8 (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
wv
=2 80-160 80160 80160  60-120  60-120 80160  60-120  80-160 100300 80200  80-200  m/min
B
=] [ NN |
® A M MF M) CARBIDE piac geq3e N
b giAs ~ hé A.412
2
ic
Mi in. del .
EDP et g P DC LF APMX LU DCON NOF Tipo
8331000 M6 0,75 4,5 75 13,5 16 6 4 1
8331001 Mé 1 4,5 75 14 16 6 4 1
8331002 M8 05 57 75 17 - 6 4 2
8331003 M8 1 57 75 18 - 6 4 2
8331004 M8 1,25 57 75 18,75 = 6 4 2
8331005 M10 1 7.7 85 22 - 8 4 2
8331006 M10 1,25 7,7 85 225 - 8 4 2
8331007 M10 15 77 85 24 - 8 4 2
v 8331008 M12 1 9,7 100 26 - 10 5 2
& 8331009 M12 125 97 100 27,5 - 10 5 2
o 8331010 M12 15 9,7 100 27 - 10 5 2
S 8331011 M12 175 97 100 28 - 10 5 2
= 8331012 M14 05 17 120 29 - 12 5 2
k] 8331013 M14 0,75 11,7 120 30 o 12 5 2
= 8331014 M14 1 11,7 120 30 o 12 5 2
[~ 8331015 M14 1.5 10,7 120 31,5 34,5 12 5 1
© 8331016 M14 2 9,7 100 32 © 10 5 2
g 8331017 M16 1 137 135 34 39 16 5 1
= 8331018 M16 15 13,7 135 36 39 16 5 1
s 8331019 M16 2 1,7 120 36 © 12 5 2
8331020 M18 2,5 11,7 120 42,5 = 12 5 2
8331021 M20 1.5 15,7 135 43,5 = 16 5 2
8331022 M20 25 137 135 45 50 16 5 1
8331023 M24 15 197 150 51 - 20 6 2
8331024 M24 2 197 150 52 - 20 6 2
8331025 M24 3 197 150 54 - 20 6 2
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https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0

AT-2 i

Filettatura | Frese a filettare | Metrica

y -

DCON

DC

LU

LF

Tipo 1

DCON

with Coolant Hole

DC

Prima scelta per qualita e performance Tipo 2 .

Fresa a filettare in metallo duro per filettature anche senza preforo
= Rivestimento DUROREY

= Per acciai temprati fino a 65 HRC e acciai inox

ThreadPro software di programmazione NC

O O) ® @ O] ®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX AC ADC T N 2545HRC | | 45-5SHRC | | ~65HRC

35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
0,01~0,07  001~0,07  001~007  0,01~0,07  001~0,07  001~007  001~007  0,01~0,07  001~0,07  001~007  0,01~0,07  001~0,07  001~007  0,01~0,07 mm/t

A M CARBIDE  pypoqer e (N

Filettatura | Frese a filettare

hé A.413
Misura min.del  Massimo diametro 9
EDP P ditoglio ™ DC LF L DCON NOF Tipo
8331200 M3 4,2 0,5 2,4 50 72 6 4 1
8331201 M4 53 0,7 31 50 9,7 6 4 1
8331202 M5 7 0,8 4 50 12 6 4 1
8331203 M6 8 1 4,6 50 14,5 6 4 1
8331204 M8 10,9 1,25 6,2 70 19,1 10 4 1
8331205 M10 13,2 1.5 7,5 70 23,7 10 4 2
8331206 M12 15,9 1,75 9 80 28,3 10 4 2
8331207 M3 4,2 0,5 24 50 8,7 6 4 1
8331208 M4 53 0,7 31 50 11,7 6 4 1 8
8331209 M5 7 0,8 4 50 14,5 6 4 1 -
8331210 M6 8 1 4,6 50 17,5 6 4 1 "&,'
8331211 M8 10,9 1,25 6,2 70 23,1 10 4 1 s
8331212 M10 13,2 1,5 7,5 70 28,7 10 4 2
8331213 M12 15,9 1,75 9 80 34,3 10 4 2
8331240 M16 21,1 2 11,7 100 37 12 4 2
8331241 M18 251 25 14 135 42,2 16 4 2
8331242 M20 28,5 2,5 15,7 135 46,2 16 4 2
8331243 M16 211 2 11,7 100 45 12 4 2
8331244 M18 251 2,5 14 135 51,2 16 4 2
8331245 M20 28,5 2,5 15,7 135 56,2 16 4 2
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https://www.youtube.com/watch?v=mZfR0sOBitI&t=2s

Filettatura | Frese a filettare

Metrica

380

AT-2 R-SPEC

Filettatura | Frese a filettare | Metrica

=z
(&}
(=]
o
ol w
Tipo 1 LE
=z
o
(&}
with Coolant Hole a
(6]
. Y o LU
» Prima scelta per qualita e performance Tipo 2 .
» Fresa a filettare in metallo duro per filettature anche senza preforo
= Rivestimento DLC-IGUSS
= Perimateriali non ferrosi
» ThreadPro software di programmazione NC
@® @® O
Al AC, ADC Cu
100-300  100-300  100-300  m/min
A M CARBIDE oo e LI:\ N
DLCIGUSS hé \ 416
Misura min. del .

EDP - TP DC LF LU DCON NOF Tipo
8331220 M3 0,5 24 50 7,75 6 2 1
8331221 M4 07 3,1 50 10,45 6 2 1
8331222 M5 08 4 50 12,8 6 2 1
8331223 M6 1 46 50 15,5 6 2 2
8331224 M8 1,25 6,2 70 20,38 8 2 2
8331225 M10 1,5 7.5 80 25,25 10 2 2
8331226 M12 1,75 9 80 30,13 10 2 2
8331227 M3 05 24 50 9,25 6 2 1
8331228 M4 07 3,1 50 12,45 6 2 1
8331229 M5 08 4 50 153 6 2 1
8331230 M6 1 46 50 18,5 6 2 2
8331231 M8 1,25 6,2 70 24,38 8 2 2
8331232 M10 1,5 7,5 80 30,25 10 2 2
8331233 M12 1,75 9 80 36,13 10 2 2



https://www.youtube.com/watch?v=mZfR0sOBitI&t=2s

WH-EM-PNC i

Filettatura | Frese a filettare | Metrica | Metricao fine

DN _

i
DCON

LU
LH

w

LF

= Fresa a filettare in metallo duro per filettature anche senza preforo
= Rivestimento WXS

= Per acciai temprati fino a 62HRC e acciaio inox

O O O O O O O O O O) ® @ O] ®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX & 666 I AC ADC T N 2545HRC | | 45-5SHRC | | ~65HRC

35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
0,01~0,03  001~0,03  001~003  0,01~0,03  0,01~0,03 0,01~0,1 0,01~0,05  0,01~0,05 0,01~0,1 001~003  0,01~0,03  001~003  001~0,03  0,01~003 mm/t

Filettatura | Frese a filettare

M MF  CARBIDE WXS LH
hé \, A.414
Misura min. del
EDP flatto @ TP DC LF LU LH DN DCON NOF

48347003 M3 0,5 2,4 50 7,5 12,3 1,7 6 4
48347004 M4 0,7 3,1 50 9,9 14,2 2,18 6 4
48347005 M5 0,8 4 50 12 15,5 2,97 6 4
48347006 M6 1 4,6 50 14,5 17,5 3,36 6 4
48347008 M8 1,25 6,2 70 19,2 24,1 4,66 10 4
48347010 M10 15 75 70 23,7 27,7 5,78 10 4
48347012 M12 1,75 9 80 284 314 6,92 10 4

Metrica

381


https://www.youtube.com/watch?v=UGYa_7utX2o

Filettatura | Frese a filettare

Metrica

382

WHO-EM-PNC NUOVO DIMENSIONI

oD

Filettatura | Frese a filettare | Metrica

DN
' z
| g — ]
_ w '
LH
LF
» Fresa a filettare in metallo duro per filettature anche senza preforo
= Rivestimento WXS
= Per acciai temprati fino a 62HRC e acciaio inox
» Passaggio centrale del refrigerante
O O O O O O O O O O) ® @ @ ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-45 HRC 45-55 HRC ~65HRC
35-55  80-160  80-160  60-120 35100  35-100 35100 35100  35-100 3555 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,1 0,01~0,05 0,01~0,05 0,01~0,1 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 mm/t
— il N
M MF cmspE LH (D
h6 \ A.414
Misura min. del
EDP A TP DC LF LU LH DN DCON NOF
48348003 M3 05 2,4 50 7,5 123 1,7 6 4
48348004 M4 07 31 50 9.9 142 2,18 6 4
48348005 M5 08 4 50 12 155 2,97 6 4
48348006 M6 1 46 50 145 17,5 336 6 4
48348008 M8 125 62 70 19,2 24,1 4,66 10 4
48348009 Gew)  M10 1 7.5 70 23,7 27,7 5,78 10 4
48348010 M10 15 7.5 70 23,7 27,7 5,78 10 4
48348012 M12 175 9 80 284 31,4 6,92 10 4
48348014 M14 2 9 % 33 37,9 6,62 12 4
48348016 M16 2 17 % 37 39,5 9,36 12 4



https://www.youtube.com/watch?v=UGYa_7utX2o

WX-ST-PNC-3P

Filettatura | Frese a filettare | Metrica & Metricao fine

g

DC

APMX L

DCON

-—-LU LF

» Fresa a filettare in metallo duro con tagliente a 3 creste

= Rivestimento WXS

= Per tuti i materiali e acciai temprati fino a 50HRC

» ThreadPro software di programmazione NC

O O O O O O O O O @® @ e e
(<0.2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
60-90 60-90 60-90 30-60 60-90 50-100 50-70 50-100  50-100 20-60 20-60 30-60 30-60 m/min
I EEEm AN _
M MF M)  CARBIDE : N
SC WXS n hé 417
D<1,3 1,5<D
Misura min. del
EDP - TP DC LF APMX LU DCON NOF

48216000 M1,8 035 13 40 1,05 54 3 3
48216001 M2 04 1,5 40 1,2 6 3 3
48216002 M2,5 045 1,9 40 135 7,5 6 3
48216003 M3 05 24 60 15 95 6 3
48216004 M4 07 3,1 60 2,1 12,7 6 3
48216005 M5 038 4 60 24 158 6 3
48216006 M6 1 4,5 60 3 20 6 4
48216007 M8 1,25 6 60 3,75 24 6 4
48216008 M10 1,5 7,5 80 45 33 8 4
48216009 M16 1,5 12 100 45 50 12 5
48216010 M20 15 16 100 45 50 16 5
48216011 M12 1,75 95 80 5,25 38 10 5
48216012 M16 2 12 100 6 50 12 5
48216013 M20 2 16 100 6 50 16 5
48216014 M20 2,5 16 100 7,5 50 16 5

Filettatura | Frese a filettare

Metrica & Metricao fine

383


https://www.youtube.com/watch?v=b5aMhp1RLhY

Filettatura | Frese a filettare

Metrica & Metricao fine

384

WH-VM-PNC

Filettatura | Frese a filettare | Metrica & Metricao fine

g

DC
o
|
\
|
|
|
|
|

DCON

APMX
<—>LU LF

= Fresa a filettare in metallo duro per piccole misure

= Rivestimento WXS 1,5 <D, SC coatingDc < 1,3

= Per tuti i materiali e acciai temprati fino a 50HRC

» ThreadPro software di programmazione NC

O O O O O O O O O O) @ o [|je®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC
60-90 60-90 60-90 30-60 60-90 50100 5070  50-100  50-100  20-60 20-60 30-60 3060  m/min
IS EEm ANN _
M MF MJ  CARBIDE . N
SC WXS 1 hé A.412
D<1,3 1,5<D
Misura min. del Filetti per
EDP Hiotiog Sics ™ DC LF APMX LU DCON NOF

3900495 M1 1 0,25 0,72 40 0,25 2,75 3 3
3900496 M1,2 1 025 0,92 40 025 325 3 3
3900497 M1,4 1 03 1,05 40 03 38 3 3
3900498 M1,6 1 035 1.2 40 035 435 3 3
3900499 M1,7M1,8 1 035 13 40 035 4,385 3 3
3900500 M2 3 04 15 40 1.2 44 6 3
3900501 M2,5M2,6 3 0,45 1,9 40 14 56 6 3
3900502 M3 3 05 24 40 1,5 65 6 3
3900503 M4 3 07 3,1 40 2,1 8,7 6 3
3900504 M5 3 08 4 40 24 108 6 3



https://www.youtube.com/watch?v=9xR7-Fc-XfA

WX-PNC

Filettatura | Frese a filettare | Metrica & Metricao fine

=z
o
[&]
@ -
Q T~ _ [ A | I
8 - =1
APMX 30“‘}
LU
Tipo 1 LF
z
o
(6]
- a
ol el U (S |
D - ~
= Fresa a filettare in metallo duro .
Tipo2 APMX
= Rivestimento WX LF

Per tutti i materiali

ThreadPro software di programmazione NC

O O O O O O O O O @ ® B H
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX & 666 I AC ADC T N

50-75 50-75 40-70 15-30 20-40 50-100 50-65 50-70 65-130 20-60 20-60 15-30 15-30 m/min

Filettatura | Frese a filettare

mm a~v B N
M MF M) CARBIDE o
WX 30 hé A.417
EDp Mg mindel P DC LF APMX L DCON NOF Tipo

3900001 M6 1 4,5 60 13 15 6 3 1
3900011 M8 1 6 65 17 = 6 3 2
3900012 M8 1,25 6 65 17,5 = 6 3 2
3900021 M10 1 7,5 70 21 26 8 3 1

1004470640 M10 1,25 7,5 70 21,3 26 8 3 1
3900023 M10 1,5 7,5 70 22,5 26 8 3 1
3900032 M12 1,25 9,5 85 26,3 28 10 4 1
3900033 M12 1.5 9,5 85 255 28 10 4 1
3900034 M12 1,75 9,5 85 26,3 28 10 4 1 v
3900042 M14 1 10 85 29 = 10 4 2 é
3900043 M14 15 10 85 30 = 10 4 2 o
3900044 M14 2 10 85 30 = 10 4 2 8
3900052 M16 1 12 95 33 = 12 4 2 =
3900053 M16 15 12 95 34,5 = 12 4 2 kT
3900054 M16 2 12 95 34 = 12 4 2 b=
3900073 M20 1.5 16 105 42 = 16 4 2 ]
3900075 M20 2,5 16 105 42,5 = 16 4 2 ©
3900083 M27 1.5 20 120 49,5 = 20 5 2 L:’
3900084 m27 2 20 120 50 = 20 5 2 -l&)'
3900086 m27 3 20 120 51 = 20 5 2 s

385



Filettatura | Frese a filettare

Metrica & Metricao fine

386

WXO-ST-PNC

Filettatura | Frese a filettare | Metrica & Metricao fine

4
[e]
(]
[a]
of Y———f.— 4
S N
APMX 30“}
LU
Tipo 1 LF
4
o
(6]
- [=]
ol el [ R | I
D ~ - ~
= Fresa a filettare in metallo duro con refrigerazione interna Tipo 2
APMX
= Rivestimento WX LF
= Per tutti i materiali e acciai temprati fino a 45HRC
» ThreadPro software di programmazione NC
O O] @ O) O O O O O O] ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
80-120  80-120  80-120 80120  40-80  50-100  50-65 50-70 65130  60-100  60-100  m/min
HEE ANN _
M MF M) camBIDE . o N
n hé A.417
Mi: in. del 9
EDP et g TP DC LF APMX LU DCON NOF Tipo
8304700 M6 0,75 4,5 60 12,8 15 6 4 1
8304701 M6 1 4,5 60 13 15 6 4 1
8304710 M8 05 6 65 16,5 - 6 4 2
8304711 M8 1 6 65 17 - 6 4 2
8304712 M8 1,25 6 65 17,5 - 6 4 2
8304721 M10 1 7,5 70 21 26 8 4 1
8304723 M10 1,5 7,5 70 225 26 8 4 1
8304732 M12 1,25 95 85 263 28 10 5 1
8304733 M12 15 95 85 255 28 10 5 1
8304734 M12 175 95 85 263 28 10 5 1
8304740 M14 05 10 85 285 - 10 5 2
8304741 M14 0,75 10 85 293 - 10 5 2
8304742 M14 1 10 85 29 - 10 5 2
8304743 M14 15 10 85 30 - 10 5 2
8304744 M14 2 10 85 30 = 10 5 2
8304752 M16 1 12 95 33 = 12 5 2
8304753 M16 1,5 12 95 34,5 - 12 5 2
8304754 M16 2 12 95 34 = 12 5 2
8304773 M20 1,5 16 105 42 = 16 5 2
8304775 M20 205 16 105 42,5 = 16 5 2
8304783 M27 15 20 120 49,5 = 20 6 2
8304784 M27 2 20 120 50 - 20 6 2
8304786 M27 3 20 120 51 - 20 6 2




AT-1 M

Filettatura | Frese a filettare | UNC UNJC UNF UNJF

\>
I b
DCON

u]:l ——-11 _ 1
(o Il | J
APMX
LU
Tipo 1 LF {
P4
e}
(@]
[=]
O]: - 1
Q — — - -
= Prima scelta per qualita e performance Tipo 2 APMX
LF
= Fresa a filettare con una sola passata !
= Rivestimento EgiAs
= Per tutti i materiali e acciai temprati fino a 45HRC
» ThreadPro software di programmazione NC
[
S
©
)
7]
@ ® e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC 8
wv
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160 100300  80-200 80200  m/min @
L
HEE ANN / =
CARBIDE ¢ . . 2
A uNC uNic UNF o UNIF = T B A
9
ic
Mi: in. del 9
EDP et g TP DC LF APMX LU DCON NOF Tipo
8331026 UN1/4 20 4,55 75 15,24 17,78 6 4 1
8331027 UN1/4 28 4,55 75 15,42 17,23 6 4 1
8331028 UN5/16 18 57 75 19,75 - 6 4 2
8331029 UN5/16 24 57 75 19,04 - 6 4 2
8331030 UN5/16 32 57 75 17,47 - 6 4 2
8331031 UN3/8 16 67 85 22,23 25,41 8 4 1
8331032 UN3/8 24 6,7 85 2,22 24,33 8 4 1
8331033 UN3/8 EY) 6,7 85 20,64 22,23 8 4 1
8331034 UN7/16 14 7.7 85 27,21 - 8 4 2 w
8331035 UN7/16 20 7.7 85 25,4 - 8 4 2 2
8331036 UN1/2 13 8,7 100 29,31 33,22 10 5 1 =)
8331037 UN1/2 20 87 100 27,94 30,48 10 5 1 w
8331038 UN1/2 28 8,7 100 28,12 29,93 10 5 1 %
8331039 UN9/16 12 97 100 33,87 - 10 5 2 o
8331040 UN9/16 18 9,7 100 32,45 - 10 5 2 =5
8331041 UN5/8 11 10,7 120 36,94 41,56 12 5 1 :Z>
8331042 UN5/8 18 10,7 120 3528 38,1 12 5 1 o
8331043 UN5/8 24 107 120 34,91 37,03 12 5 1 >
8331044 UN3/4 10 11,7 120 43,18 = 12 5 2 =)
8331045 UN3/4 16 11,7 120 41,29 o 12 5 2
8331046 UN7/8 9 13,7 135 50,8 56,44 16 5 1
8331047 UN7/8 14 137 135 48,98 52,61 16 5 1
8331048 UN1 8 187 150 57,15 63,5 20 6 1
8331049 UN1 20 187 150 53,34 55,88 20 6 1
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https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0
https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0

Filettatura | Frese a filettare

UNC UNF

388

AT-2

Filettatura | Frese a filettare | UNC UNF

4 oij T T3
o O
[a]
ML
<—~LU LF
= Prima scelta per qualita e performance
= Fresa a filettare in metallo duro per filettature anche senza preforo
= Rivestimento DUROREY
= Per acciai temprati fino a 65 HRC e acciai inox
» ThreadPro software di programmazione NC
O O O O O O O O O O) ® @ O] ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-45 HRC 45-55 HRC ~65 HRC
3555 80160  80-160  60-120  35-100 35100  35-100 35100  35-100  35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 mm/t
A UNC UNJC UNF  UNJF  CARBIDE pypogey  pe n \t;\ [A 9
Misura min.del Massimo diametro o
EDP Hiotiog p ™ DC LF LU DCON NOF Tipo
8331246 No 8 5.2 32 3,1 50 10,3 6 4 1
8331247 No 10 6,1 24 3,7 70 122 6 4 1
8331248 UN1/4 7,6 20 4,55 70 15,8 6 4 1
8331249 UN1/4 8 28 4,55 70 149 6 4 1
8331250 UN5/16 97 18 57 80 194 10 4 1
8331251 UN3/8 11,6 16 67 80 23 10 4 1
8331252 UN7/16 133 14 7,7 80 26,7 10 4 2
8331253 UN1/2 16,2 13 92 80 30,2 10 4 2
8331254 No8 52 32 3,1 50 124 6 4 1
8331255 No 10 6,1 24 37 70 14,7 6 4 1
8331256 UN1/4 7.6 20 4,555 70 19 6 4 1
8331257 UN1/4 8 28 4,55 70 18,1 6 4 1
8331258 UNS5/16 9,7 18 57 80 233 10 4 1
8331259 UN3/8 116 16 67 80 27,7 10 4 1
8331260 UN7/16 133 14 7,7 80 323 10 4 2
8331261 UN1/2 16,2 13 92 80 36,6 10 4 2



https://www.youtube.com/watch?v=mZfR0sOBitI&t=2s

WH-VM-PNC

Filettatura | Frese a filettare | UNC UNJC UNF UNJF

= Fresa a filettare in metallo duro per piccole misure
= Rivestimento WXS
= Per tuti i materiali e acciai temprati fino a 50HRC

» ThreadPro software di programmazione NC

DC

T

|

\

|

|

|

|

|

|
DCON

LU

LF

O O O O O O O O O @ @ o [|je®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX & 666 I AC ADC T N 2535HRC | | 35-45HRC

60-90 60-90 60-90 30-60 60-90 50-100 50-70 50-100 50-100 20-60

mm anvw EH
UNC UNJC UNF  UNJF CARBIDE .vo 17° hé

20-60 30-60 30-60 m/min

D

A.412
Misura min. del Filetti per
EDP filetto @ At TP DC LF APMX LU DCON NOF
3900513 N8 3 32 3,2 40 2,4 9,1 6 3

Filettatura | Frese a filettare

UNC UNJC UNF UNJF

389



Filettatura | Frese a filettare

UNC UNJC UNF UNJF

390

WX-PNC

Filettatura | Frese a filettare | UNC UNJC UNF UNJF

4
o]
(&}
[=]
@ %) — S S
L =<
APMX 30 )
LU
Tipo 1 LF
P4
o
(&}
- o
[$) e N DU
o - ~
= Fresa a filettare in metallo duro ;
Tipo 2 APMX
= Rivestimento WX LF
= Per tutti i materiali
» ThreadPro software di programmazione NC
O O O O O O O O O ® ® H
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni
50-75 50-75 40-70 1530 2040 50100  50-65 5070 65130  20-60 20-60 1530  m/min
mmm awavw B
UNC UNJC UNF  UNJF CRBIE yy 30 D
hé A.417
EDP Hisara s e TP DC LF APMX L DCON NOF Tipo
3900350 UN1/4 20 4,55 60 102 11,4 6 3 1
3900351 UN1/4 28 4,555 60 10 109 6 3 1
3900355 UN5/16 18 62 65 12,7 14,1 8 3 1
3900356 UN5/16 24 62 65 12,7 14,1 8 3 1
3900360 UN3/8 16 7,6 65 143 - 8 3 2
3900361 UN3/8 24 7,6 65 148 - 8 3 2
3900365 UN7/16 14 88 75 18,1 19,9 10 3 1
3900366 UN7/16 20 88 75 17,8 19,1 10 3 1
3900370 UN1/2 13 94 75 195 215 10 4 1
3900371 UN1/2 20 94 75 19,1 204 10 4 1
3900375 UN9/16 12 10,9 85 233 25,4 12 4 1
3900380 UN9/16 18 11,4 85 26 24 12 4 1
3900390 UN7/8 12 189 110 33,9 36 20 4 1




WHO-EM-PNC NUOVO i

Filettatura | Frese a filettare | G

DN _

B——] » i)

DC
|
DCON

LH

LF

Fresa a filettare in metallo duro per filettature anche senza preforo

= Rivestimento WXS
= Per acciai temprati fino a 62HRC e acciaio inox

= Passaggio centrale del refrigerante

O O O O O O O O O O) ® @ O] ®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX & 666 I AC ADC T N 2545HRC | | 45-5SHRC | | ~65HRC

35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
001~0,03  001~003  0,01~003  0,01~0,03  001~0,03 0,01~0,1 0,01~0,05  0,01~0,05 0,01~0,1 001~003  001~0,03  001~003  001~0,03  0,01~003 mm/t

G CARBIDE w_xs ? n \tﬁ\ m

A.414

Filettatura | Frese a filettare

Misura min. del
EDP filetto @ TP DC LF LU LH DN DCON NOF
48348104 G1/16 28 58 57 18 19,2 4,4 6 4
48348100 G1/8 28 7.3 72 22 244 59 10 4
48348101 G1/4 19 9,8 72 30 31,5 7,7 10 4
48348105 G3/8 19 11,8 83 37 38,5 9,8 12 4
48348102 G1/2 14 15,7 100 47 48,8 12,9 16 4

391



Filettatura | Frese a filettare

392

WX-ST-PNC-3P

Filettatura | Frese a filettare | G

= Rivestimento WXS

ThreadPro software di programmazione NC

Per tuti i materiali e acciai temprati fino a 50HRC

Fresa a filettare in metallo duro con tagliente a 3 creste

DC
T

APMX

LU

DCON

LF

O O O O O O O O O O) @ o ||J@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC
60-90 60-90 60-90 30-60 60-90 50-100 50-70 50-100 50-100 20-60 20-60 30-60 30-60 m/min
HEE ANN _
G CARBIDE ° m
WXS 1 hé A.412
Misura min. del
EDP P ™ DC LF APMX LU DCON NOF
48216100 G1/8G1/16 28 59 64 2,72 19,5 8
48216101 G1/4G3/8 19 10 80 4 30 10
48216102 G1/2G7/8 14 12 100 544 37 12
48216103 G1G2 11 16 100 6,93 48 16




WX-PNC

Filettatura | Frese a filettare | G

DC
1’
‘ DCON
|

APMX 3005
LU
LF Tipo 1 _|
z
o
(6]
[a]
e e
a S o
= Fresa a filettare in metallo duro APIX Tipo 2
= Rivestimento WX LF

= Per tutti i materiali

» ThreadPro software di programmazione NC

O O O O O O O O O O) ® [ H
<% | |05<c<04| | C(>045% sam NoX 9 666 A AC ADC T N

50-75 50-75 40-70 15-30 20-40 50-100 50-65 50-70 65-130 20-60 20-60 15-30 15-30 m/min

Filettatura | Frese a filettare

LIS
G CARBIDE o (P
wx 30 hé A.417
EDP Hisara s e TP DC LF APMX L DCON NOF Tipo

3900299 G1/16G1/8 28 59 60 11,8 = 6 3 2
3900301 G1/8 28 755 65 14,5 154 8 3 1
3900311 G1/4G3/8 19 10 75 20,1 = 10 4 2
3900312 G3/8 19 1 85 254 26,7 12 4 1
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Filettatura | Frese a filettare

Rc (PT), R (PT)

394

AT-1

Filettatura | Frese a filettare | Rc (PT), R (PT)

P4
e}
]
o m— - -
O] ===
APMX
LY LF TIpO 1
P4
o
(&)
o
OLF - - -
Q| T—
= Prima scelta per qualita e performance | Tipo 2
= Fresa a filettare con una sola passata LF |
= Rivestimento EgiAs
= Per tutti i materiali e acciai temprati fino a 45HRC
» ThreadPro software di programmazione NC
O) O] @ O) O] O O O ® O] ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160  100-300  80-200  80-200  m/min
A Re R CARBIDE propr oo = N
(PT) (PT) Egils 9'~13°  hé6 A.412
Misura min. i
EDP del filetto @ TP DC LF APMX LU DCON NOF Tipo
8331075 1/16 28 5,67 60 il = 6 4 2
8331076 1/8 28 7,67 60 9,1 127 8 4 1
8331077 1/4-3/8 19 9,67 75 14,7 = 10 5 2
8331078 3/8 19 11,67 85 14,7 20 12 5 1
8331079 1/2-3/4 14 11,67 85 20 - 12 5 2
8331080 3/4 14 15,67 95 20 = 16 5 2
8331081 1-2 1 19,67 105 27,7 - 20 6 2



https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0

AT-2 i

Filettatura | Frese a filettare | RC

— g

6LV
DCON

DC

‘:Ti* — — -
| —
Ly

LF

Prima scelta per qualita e performance

Fresa a filettare in metallo duro per filettature anche senza preforo

= Rivestimento DUROREY

Per acciai temprati fino a 65 HRC e acciai inox

» ThreadPro software di programmazione NC

O O O O O O O O O O) ® @ @ ®
<% | |05<c<04| | C(>045% Scm NoX 9 666 A AC ADC T N 2545HRC | | 45:SSHRC | | ~65HRC

35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
0,01~0,07  001~0,07  001~007  0,01~0,07  001~0,07  001~007  0,01~0,07  001~0,07  001~007  0,01~007  0,01~0,07  001~007  001~007  0,01~0,07 mm/t

Filettatura | Frese a filettare

A RC  coppioe ooy W) N

(PT) hé \ A.413

Misura min. Misura mass.

EDP del filetto @ delfilo @ TP DC LF LU DCON NOF
8331214 1/16 1/8 28 4,86 70 18 6 4
8331215 1/8 - 28 5,76 70 19 6 4
8331216 1/4 3/8 19 7,98 80 28 10 4
8331217 3/8 - 19 9,68 80 28 10 4
8331218 1/2 3/4 14 11,61 110 35 12 4
8331219 1 - 1 15,54 135 45 16 4

RC
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https://www.youtube.com/watch?v=mZfR0sOBitI&t=2s

WX-PNC

Filettatura | Frese a filettare | RcR

LU 2

= Fresa a filettare in metallo duro
= Rivestimento WX
= Per tutti i materiali

» ThreadPro software di programmazione NC

z
Q
Q
o
30°
APMX )
Ly
LF Tipo 1 |
P4
Q
(&}
o
e e——
o i
APMX Tipo 2

LF

[J]

S

©

s

(]

= O O O O O O O O O @® ® [ |

8 (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni

wv

&’ 50-75 50-75 40-70 1530 2040 50100  50-65 5070 65130  20-60 20-60 1530 1530  m/min

©

2 Re e e N

e (PT) (PT) WX 30° hé A.417

()]

=
EDP ﬁ"e'f:[:t't‘:‘; TP DC LF APMX 1] DCON NOF Tipo
3900201 1/8 28 7,5 60 9,1 12,7 8 3 1
3900211 1/4-3/8 19 10 75 14,7 - 10 4 2
3900214 1/2-3/4 14 12 85 20 - 12 4 2
3900218 1-2 11 20 95 27,7 - 20 5 2

RcR

396




AT-1 i

Filettatura | Frese a filettare | Rp

P4
o
[&]
[=]
o]: -1 _ _
Q — —~
APMX
LF
1
= Prima scelta per qualita e performance
= Fresa a filettare con una sola passata
= Rivestimento EgiAs
= Per tutti i materiali e acciai temprati fino a 45HRC
» ThreadPro software di programmazione NC
[
S
©
b
O) O] @ O) O] O O O ® O] ® é’
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC g
wv
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160 100300  80-200 80200  m/min @
L
B
A Rp G (ppyp; "W Aw WEE €N 3
(PS)  (PF) Egils  9°~13°  hé6 A.412 £
k7
ic
Misura min. i
EDP del filetto @ TP DC LF APMX DCON NOF Tipo
8331082 1/16-1/8 28 5,67 60 11,8 6 4 3
8331083 1/8 28 7,67 65 14,5 8 4 3
8331084 1/4-3/8 19 9,67 80 20,1 10 5 3
8331085 3/8 19 11,67 100 25,4 12 5 3
8331086 1/2-7/8 14 11,67 100 32,7 12 5 3
8331087 3/4-7/8 14 15,67 115 399 16 5 3
8331088 12 1 19,67 130 50,8 20 6 3

Rp
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https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0

Filettatura | Frese a filettare

NPT

398

AT-1 i

Filettatura | Frese a filettare | NPT

AADDDBIDI4 20 (Z)
P s . .
B —
APMX
Ly LF TIpO 1
=z
(o]
(&}
[a]
&) -_ — —
) s D]__é
» Prima scelta per qualita e performance | Tipo 2
» Fresa a filettare con una sola passata LF |
= Rivestimento EgiAs
= Per tutti i materiali e acciai temprati fino a 45HRC
» ThreadPro software di programmazione NC
O O) O @ O) O O O ® O] ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160  100-300  80-200 80200  m/min
HE ANN -
A NPT  CARBIDE pinc g o130 (N
giAs  9°~13 hé A.412
EDP ﬁ"e'f:[:t't‘:‘; TP DC LF APMX 1] DCON NOF Tipo
8331089 1/16-1/8 27 5,67 60 1035 - 6 4 2
8331090 1/8 27 7,67 60 1035 - 8 4 2
8331091 1/4-3/8 18 9,67 75 15,52 - 10 5 2
8331092 3/8 18 11,67 85 15,52 - 12 5 2
8331093 1/2-3/4 14 15,67 95 19,96 - 16 5 2
8331094 1-2 15 18,72 105 24,3 28,7 20 6 1



https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0

AT-2 i

Filettatura | Frese a filettare | NPT

——

i'\-n—-
6LV
DCON

M
I

DC

LU

LF

Prima scelta per qualita e performance

Fresa a filettare in metallo duro per filettature anche senza preforo

= Rivestimento DUROREY

Per acciai temprati fino a 65 HRC e acciai inox

» ThreadPro software di programmazione NC

O O O O O O O O O O) ® @ @ ®
<% | |05<c<04| | C(>045% Scm NoX 9 666 A AC ADC T N 2545HRC | | 45:SSHRC | | ~65HRC

35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
0,01~0,07  001~0,07  001~007  0,01~0,07  001~0,07  001~007  0,01~0,07  001~0,07  001~007  0,01~007  0,01~0,07  001~007  001~007  0,01~0,07 mm/t

Filettatura | Frese a filettare

NPT  CORBIDE e (N
DUROREY h6 413
Misura min. Misura mass.
el delfiletto® delfiletto @ w re L Ll Lol S
8331234 1/16 1/8 27 4,86 70 18 6 4
8331235 1/8 = 27 5,76 70 19 6 4
8331236 1/4 3/8 18 7,98 80 28 10 4
8331237 3/8 = 18 9,68 80 28 10 4
8331238 1/2 3/4 14 11,61 110 35 12 4
8331239 1 1 11,5 15,54 135 45 16 4

NPT
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https://www.youtube.com/watch?v=mZfR0sOBitI&t=2s

WX-PNC

Filettatura | Frese a filettare | NPT

DCON

APMX

LF

= Fresa a filettare in metallo duro
= Rivestimento WX
= Per tutti i materiali

» ThreadPro software di programmazione NC

O O O O O O O O O O) ® | H
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX & 666 I AC ADC T N

50-75 50-75 40-70 15-30 20-40 50-100 50-65 50-70 65-130 20-60 20-60 15-30 15-30 m/min

Filettatura | Frese a filettare

Il AN _
NPT  CARBIDE ; (N
WX 30 hé A417
Misura min.
EDP del filetto @ TP DC LF APMX DCON NOF
3900259 1/16-1/8 27 59 60 10,3 6 3
3900261 1/4-3/8 18 10 75 15,5 10 4
3900265 1/2-3/4 14 16 85 20 16 4
3900268 1-2 11,5 20 95 243 20 5

NPT
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E-DCT

Filettatura | Utensile di misurazione | M MJ

Fir e —

= Correzione diametro utensile per fresa a filettare

» Riduce il tempo di attrezzaggio macchina

1502
oW e Per 6H

Filettatura | Utensile di misurazione

EDP Dimensione misurabile in foro cieco
G1609311 M(J)3 x 0,5
G1609312 M(J)4 x 0,7
G1609313 M(J)5 x 0,8
G1609314 M(J)6x 1
G1609317 M(J)8x 1,25
G1609322 M(@)10x 1,5
G1609323 M(J)10x 1,25
G1609325 M()12x 1,75
G1609326 MJ)12x 1,5 2
G1609327 M(J)12x 1,25 =
G1609329 M(J)14 x 2 =
G1609330 M(J)14x 1,5
G1609334 M(J)16 x 2
G1609335 M(J)16x 1,5
G1609339 M(J)20 x 2,5
G1609340 M(J)20x 1,5

401



Filettatura | Utensile di misurazione

UNJC UNJF

402

E-DCT

Filettatura | Utensile di misurazione | UNJC UNJF

Fiv e o

= Correzione diametro utensile per fresa a filettare

» Riduce il tempo di attrezzaggio macchina

UNJC  UNJF

Per 3B

EDP Dimensione misurabile in foro cieco
G1609623 1/4 - 20 UN(J)C
G1609624 1/4 - 28 UN(J)F
G1609625 5/16 - 18 UN(J)C
G1609626 5/16 - 24 UN(J)F
G1609627 3/8-16 UN(J)C
G1609628 3/8 - 24 UN(J)F
G1609631 1/2-13 UN(UJ)C
G1609632 1/2 - 20 UN(J)F
G1609635 5/8-11 UN(J)C
G1609636 5/8-18 UNUJ)F
G1609638 3/4-16 UNUJ)F
Ll .
Per EG-3B Helicoil
EDP Dimensione misurabile in foro cieco
G1609723 1/4 - 20 EG-UN(J)C
G1609724 1/4 - 28 EG-UN(J)F
G1609726 5/16 - 24 EG-UN(J)F
G1609728 3/8 - 24 EG-UN(J)F
G1609731 1/2-13 EG-UN(J)C
G1609732 1/2 - 20 EG-UN(J)F
G1609736 5/8 - 18 EG-UN(J)F
G1609738 3/4-16 EG-UNUJ)F




DCT

Filettatura | Utensile di misurazione | Metrica

= Correzione diametro utensile per fresa a filettare
» Riduce il tempo di attrezzaggio macchina

= Gamma misurabile 100% ~ -50%, tolleranza del filetto in 6H

Filettatura | Utensile di misurazione

EDP Dimensione misurabile in foro cieco ~ Diametro del manicotto (mm) Diametro ghiera
9342000 M6 x 1-1,5D 9 13
9342012 M16x1,5-1D 16 21
9342002 M8x 1-1,5D 12 13
9342013 M18x2,5-1D 18 23
9342011 M16x2-1D 16 21
9342015 M20x2,5-1D 20 25
9342006 M12x1,5-1,2D 14,4 17
9342017 M24x3-1D 24 29
9342007 M12x1,25-1,2D 14,4 17 ]
9342004 M10x1-1,2D 12 15 =
9342009 M14x1,5-1,2D 16,8 19 k]
9342008 M14x2-1,2D 16,8 19 s
9342016 M20x1,5-1D 20 25
9342003 M10x1,5-1,2D 12 15
9342010 M14x1-1,2D 16,8 19
9342001 M8x 1,25 -1,5D 12 13
9342005 M12x1,75-1,2D 14,4 17
9342014 M18x1,5-1D 18 23

403



Filettatura | Utensile di misurazione

UNJF

404

DCT

Filettatura | Utensile di misurazione | UNJF

» Correzione diametro utensile per fresa a filettare
» Riduce il tempo di attrezzaggio macchina

= Gamma misurabile 100% ~ -50%, tolleranza del filetto in 3B

EDP Dimensione misurabile in foro cieco
9342018 5/16 - 24UNJF - 1,5D

Diametro del manicotto (mm)
11,9

Diametro ghiera
13




DCT75

Filettatura | Utensile di misurazione | M MJ

» Correzione diametro utensile per fresa a filettare
» Riduce il tempo di attrezzaggio macchina

= Possibile arrivare al 75% dal min. tolleranza del diametro primitivo

M M)

EDP Dlme?ns If(:)l:g Q;e!i‘:)rab'le Lunghezza filetto DCON Conicita AI:(e;‘zsaigl\llil::;er
9342019 M6 x 1 6,2 10 1/25 8
9342020 M8 x 1,25 73 10 1/25 8
9342021 M8 x 1 6,2 10 1/25 8
9342022 M10x 1,5 83 10 1/25 7
9342023 M10x 1,25 73 10 1/25 7
9342024 M10x 1 6,2 10 1/25 7
9342025 M12x 1,75 9,7 12 1/25 7
9342026 M14x1,5 87 14 1/25 7
9342027 M16x 1,5 87 16 1/25 7

Filettatura | Utensile di misurazione

MMJ

405



DCT75

Filettatura | Utensile di misurazione | UNC

R

‘..'.
-

= Correzione diametro utensile per fresa a filettare

» Riduce il tempo di attrezzaggio macchina

= Possibile arrivare al 75% dal min. tolleranza del diametro primitivo

Filettatura | Utensile di misurazione

UNC

UNC UNF  UNEF
EDP Dlme?ns 'f%rr'g :I;Ielil:)l'ablle Lunghezza filetto DCON Conicita AI:if‘zs? gl\llilg:;er
9342028 1/4 - 20 UNC 7 10 1/25 8
9342029 1/4 - 28 UNF 5 10 1/25 8
9342030 5/16- 18 UNC 7 10 1/25 8
9342031 5/16 - 24 UNF 7 10 1/25 8
9342032 5/16 - 32 UNEF 5 10 1/25 8
9342033 3/8-16 UNC 88 10 1/25 7
9342034 3/8 - 24 UNF 7 10 1/25 7
9342035 7/16 - 14 UNC 10 12 1/25 7
9342036 7/16 - 20 UNF 7 12 1/25 7
9342037 1/2-13 UNC 10,8 13 1/25 7
9342038 1/2 - 20 UNF 7 13 1/25 7
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DCT75

Filettatura | Utensile di misurazione | R (PT)

» Correzione diametro utensile per fresa a filettare
» Riduce il tempo di attrezzaggio macchina

= Possibile arrivare al 75% dal min. tolleranza del diametro primitivo

(PT)

Filettatura | Utensile di misurazione

EDP Dlme?ns 'f‘())':g Q;e!i‘;rab'le Lunghezza filetto DCON Conicita AI:(e;‘zsaigl\llil::;er
9342039 R(PT) 1/16 6,01 10 1/16 9
9342040 R(PT) 1/8 6,01 10 116 9
9342041 R(PT) 1/4 9,02 14 1/16 9
9342042 R(PT) 3/8 9,36 17 1/16 9

R (PT)

407



Filettatura | Utensile di misurazione

408

DCT75 Indicatore digitale

Filettatura | Utensile di misurazione

» Tipologia ad alte prestazioni
» Sistema digitale di visualizzazione

= Elimina gli errori di calcolo, misurazione e calcolo tramite display digitale

Dimensione misurabile in

EDP Diametro ghiera

foro cieco
9342052 M6-M16U1/4-1/2 23,5
9342053 R(PT) 1/16-3/8 23,5

DCON

17,5
17,5

Conicita

1/25
1/16




DCT75 ALTEZZA MASTER

Filettatura | Utensile di misurazione

EDP

9342043
9342044
9342045
9342046
9342047
9342048
9342049
9342050
9342051

Size

28
28,25
28,5
28,75

29,25
295
29,75
30

Altezza Master consigliata

WoONOULDAWN-=

Filettatura | Utensile di misurazione

R (PT)
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Filettatura | Filiere Circolari
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223B

Filettatura | Filiere Circolari | Metrica

HSS Filiere circolari DIN223B

Non rivestita

= Con ingresso a spirale per un'espulsione del truciolo in avanti

Rastremazione su entrambi i lati.

2l QY I

BD

6G

EDP D ™
16213871 3 0,5
16214471 4 0,7
16214971 5 0,8
16215571 6 1
16216172 8 1,25
16216973 10 1,5
16217974 12 1,75
16219174 14 2
16220275 16 2
16221475 18 25
16222875 20 2,5




223B

Filettatura | Filiere Circolari | G

i
) i

OAL
= HSS Filiere circolari DIN223B
= Non rivestita
= Con ingresso a spirale per un'espulsione del truciolo in avanti
» Rastremazione su entrambi i lati.
6 Hss 'S0 DIN
228 259
EDP D TP BD OAL
16281974 1/8 28 38 10
16282074 1/4 19 38 10
16282175 3/8 19 45 14
16282275 12 14 45 14

Filettatura | Filiere Circolari
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Maschiatura | Frese a filettare
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CONDIZIONI DITAGLIO

Maschiatura | Frese a filettare | Condizioni di taglio

AT-1

Materiale da lavoro

Acciaio a basso tenore di carbonio C~0,25%
Acciaio a medio tenore di carbonio C~0,25% ~ 0,45%
Acciaio ad alto tenore di carbonio C~0,45%
Acciaio legato SCM
25~45 HRC
Acciaio temprato 45~55 HRC
50~60 HRC
Acciaio inox Sus
Acciaio per utensili SKD
Acciaio da fusione SC
Ghisa FC
Ghisa duttile FCD
Rame Cu
Ottone Bs
Lega di ottone BsC
Bronzo PB
Acciaio laminato in alluminio AL
Fusione lega di alluminio AC, ADC
Fusione lega di magnesio MC
Fusione lega di zinco ZDC
Leghe di titanio Ti-6AL-4V
Leghe in nickel Inconel®

Plasticaa termoindurente =

Termoplastica -

Vc (m/min)

80~160
80~160
80~160
60~120
80~200

60~120
60~120
80~160
60~120
80~160
80~160
80~160
80~160
80~160
100~300
100~300
100~300

80~160
80~160

F (mm/dente)

0,01~0,05
0,01~0,05
0,01~0,05
0,01~0,05
0,01~0,05
0,01~0,05
0,01~0,05
0,01~0,05
0,01~0,05
0,03~0,1
0,03~0,1
0,03~0,1
0,03~0,1
0,03~0,1
0,05~0,2
0,05~0,2
0,05~0,2
0,03~0,1
0,03~0,1

s W =

. Le velocita e gli avanzamenti indicati sono per il lubrificante solubile in acqua.

. Il lubrificante solubile in acqua non & adatto per la maschiatura di leghe in magnesio.

. Regolare le condizioni di taglio in funzione della rigidita della macchina, dei portautensili e del serraggio del pezzo.
. Se la lunghezza della maschiatura & ampia, o quando si lavora una filettatura a passo grande, selezionare una velocita di avanzamento minore e separare il processo di lavorazione in pochi segmenti.
. Se una filettatura interna parallela & lavorata conica e impedisce il passaggio del calibro, aggiungere un taglio zero (lavorazione di finitura).

WH-VM-PNC/WX-ST-PNC-3P

= -
G Materiale da lavoro
Acciaio a basso tenore di carbonio C~0,25%
Acciaio a medio tenore di carbonio C~0,25% ~ 0,45%
Acciaio ad alto tenore di carbonio C~0,45%
Acciaio legato SCM
25~45 HRC
Acciaio temprato 45~55 HRC
50~60 HRC
Acciaio inox SuUs
Acciaio per utensili SKD
Acciaio da fusione SC
Ghisa FC
Ghisa duttile FCD
Rame Cu
Ottone Bs
Lega di ottone BsC
Bronzo PB
Acciaio laminato in alluminio AL
Fusione lega di alluminio AC, ADC
Fusione lega di magnesio MC
Fusione lega di zinco ZDC
Leghe di titanio Ti-6AL-4V
Leghe in nickel Inconel®
Plasticaa termoindurente o
Termoplastica -

Vc (m/min)

60~90
60~90
60~90
30~60
30~6