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B g 9 MASCHI A MACCHINA
. Uso consigliato 800 N/mm? 1100 N/mm?
@ Usopossibile |
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UNI 1400 N/mm?
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TiN TiN OX TiN OX TiN oX TiN OX
] NAREX Zdanice spol s r.o. con quasi 80 anni di tradizione & specializzata nella produzione di
Codice 100X | 101X | 300X | 301X | 150X | 151X | 154X | 175X | 350X | 351X | 354X | 205X | 206X | 209X | 405X | 406X | 409X maschi in acciaio super rap|do (HSS) e acciaio supe rap|do al cobalto (HSSE). Grazie alla |unga q
M X=0 30 30 31 31 32 32 32 32 33 33 33 34 34 34 35 35 35 esperienza nella costruzione di utensili per filettatura, oggi NAREX ¢ il piu grande produttore di CERTIFICATE TUVNORD
MF =0 29 29 29 49 29 51 51 51 questo tipo di utensili in Repubblica Ceca e uno dei maggiori a livello Europeo.
G X=2 59 59 59 59 60 60 . . . . . . o Management system as per
UNC Y=4 62 62 63 63 62 62 63 63 o4 o4 o4 o4 La produzione standard include maschi a macchina per la totalita dei materiali da lavorare, ENISOID01T12000
UNF X=5 65 65 65 65 6 6 maschi a rullare, maschi per dadi, maschi a mano e filiere. e =
Imbocco C C C C B B B B B B B C C C C C C Il personale specializzato lo stato degli impianti produttivi e la grande qualita della societa cer- i::;‘;;:w S
tificata EN 1ISO 9001:2008, garantiscono un continuo alto livello di qualita e di servizio. Oltre alla Mestesko2s0
- 7 | 1 | ampia gamma di prodotti standard NAREX produce utensili per filettature speciali. =
Tipo diforo il el el el e | o | o | ol | | ol | W | GO R B B0 | B B
R " W jittd jiitd i W . ) < . . L. . . . . Development and production of thread-cutting taps
Il nostro obiettivo & di ottenere il vostro favore e di rinforzare la vostra fiducia nei prodotti LT SRS
1 Acciaio dolce da costruzione con resistenza B EREC ® o ® ® ® L ® ® L NAREX. e e,
2
fino a 500 N/mm 1.2. Acciai da fusione o ) ) [ ) () ) ) — M =
2.1, Acciai automatici () () [ ) o [ ) o o o o e ;
Acciai automatici ed acciai da costruzione con resistenza e = = T
2.2. Acciai da costruzione e acciai bonificati
2 N ® 6 o 0o o o o e o o o o -
2.3, Acciai da fusione o ' () () () ' () ' o ‘ ' ® —_—
3.1, Acciai da cementazione e nitruzazione
3 Acciai bonificati e acciai da costruzione con resistenza 32 Acciai bonificati
finoa 1100 N/mm?
3.3, Acciaio da utensili
4 Acciai ad alta lega e acciai bonificati con resistenza 41. Acdai adaltalega
finoa 1400 N/mm? 4.2, Acciai bonificati
o o o ) 5.1. Con durezza 450 - 800 N/mm?
5§ | Acciai inossidabili e acciai resistenti al calore
5.2. Condurezza 600 - 1000 N/mm?
6.1. Ghisa grigia o o [ ) o
6 | Ghisa
6.2. Ghisa grigia sferoidale e ghisa malleabile [ ) o o o o o
7 | Allumionio non legato 7.1, Alluminio non legato
8.1. Contenuto di i <10% [ ) ) ® o ) ) ) ® [ ) ) o
8 | Alluminio legato
8.2. Contenuto di Si >10% () o o o o () o o () () () o () o
9 | Rame non legato 9.1. Rame non legato
10.1. Atruciolo corto o o () o o o ()
10 |Ramelegato
10.2. Atruciolo lungo o [ ) o
11 |Zinco 11.1. Zinco e zinco legato o o () ()

Majitelem ochranné znémky NAREX je spole¢nost NAREX Ceské Lipa a.s.

Tiskéarna Siki Kyjov
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MASCHI A MACCHINA
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MASCHI A MACCHINA
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MASCHI
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GRUPPI PER MATERIALE

UNI (Italia)

Numero di classificazione DIN (Germania)

1 - Acciaio dolce da costruzione con durezza fino a 500N/mm?

1.1 Acciai da costruzione
Fe320

FeE235
Fe360BFU
Fe360C
Fe460-1KG
1.2 Acciai da fusione
FeG400

1.0035
1.0320
1.0345
1.0037
1.0116
1.0445

1.0416

St33
St22
Hl
St37-2
St37-3
HIV

GS 38

2 - Acciai automatici ed acciai da costruzione con durezza fino a 800 N/mm?

2.1 Acciai automatici

CF9SMn28 1.0715
CF10S20 1.0721
2.2 Acciai da costruzione e acciai bonificati
Fe490 1.0050
Fe510 1.0570
E335 1.0060
Fe690 1.0070
c10 1.0305
C35 1.0501
C45 1.0503
C55 1.0535
2.3 Acciai da fusione
FeG45 1.0443
FeG570 1.0558

9SMn28
10520

St 50-2
St52-3
St 60-2
St70-2
c10
C35
C45
C55

GS 45
GS 60

3 - Acciai bonificati e acciai da costruzione con durezza fino a 1100 N/mm?

3.1 Acciai da cementazione e nitruzazione

14216MnCr520

3.2 Acciai bonificati
38CrMo4KB
50Crv4
X37CrMoV51KU
X30WCrV53KU

3.3 Acciai da costruzione
90MnVCr8KUB
X205Cr12KU
X37CrMoV51KU

HS 6-5-2
HS 6-5-2-5

1.7131
1.5752

1.7225
1.8159
1.2343
1.2567
1.2622

1.2842
1.2080
1.2343
1.2622
1.3343
1.3243

16MnCr5
14NiCr14

42CrMo4
50Crv4
X38CrMoV5-1
X30WCrV5-3
X60WCrMoV9-4

90MnCrv8
X210Cr12
X38CrMoV5-1
X60WCrMoV9-4
S6-5-2

S6-5-2-5

4 - Acciai ad alta lega e acciai bonificati con durezza fino a 1400 N/mm?

4.1 Acciai ad alta lega

31CrMoV10 1.7707

2.4668
4.2 Acciai bonificati

38CrMo4KB 1.7225

50Crv4 1.8159
1.5860
1.2101

X37CrMoV51KU  1.2343

X155CrVMo121KU

5 - Acciai inossidabili e acciai resistenti al calore

5.1 Con durezza 450 - 800 N/mm?
X20Cr13
X8Cr17
X5CrNi18-10
X10CrNi1809
X8CrNiTi1811
X2CrNiMo1713
X6CrNiMoTi1712
GX12Cr13
UNI (Italia)

1.4021
14016
1.4301
14310
1.4878
1.4435
1.4571
1.4006

30CrMoV9
NiCr19Fe19Nb5Mo3

42CrMo4
50Crv4
4NiCr18
62SiMnCr4
X38CrMoV5-1
1.2379

X20Cr13

X6Cr17
X5CrNi18-10
X10CrNi18-8
XT0CrNiTi18-10
X2CrNiMo18-14-3
X6CrNiMoTi17-12-2
X12Cr13

Numero di classificazione DIN (Germania)

AlSI (USA) AFNOR (Francia)
A33
Fd1, Fd2
A 283 Gr.C E24-2
A 284 GrD E24-3
1213 S 250
1108, 1109 10F1
A 570 Gr.50 A5D-2
A714Grll E36-3
A 572 Gr.65 A 60-2
A70-2
1010
1035 1C35
1045 1C45
1055 1C55
5115 16 MC 4
A 646 Gr.1 13 NiCr14
4140,4142 42CD 4
A 646 Gr.14 50CD 4
H11 Z38CDV5
Z32WCV5
2 90 MV 8
D3 Z200C12
H11 Z38CDV5
M2 Z85WDCV
M35 Z85WDKCV
G43406 30CrMoV9
Unitemp 718
4140,4142 42CD4
A 646 Gr.14 50CD 4
H11 Z38CDV5

X155CrVMo12-1 A 681 Type D2

420 220C13
430 z8C17
304 Z6CN 18.09
304 LN Z3C18.07Az
A 479 Type 312 H Z6CNT 18-12B
316L Z3CND 17.12.03
A368 Type 316 Ti Z6 CNDT 17-12
410 Z10C13
AISI (USA) AFNOR (Francia)
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GRUPPI PER MATERIALE

UNI (Italia) Numero di classificazione DIN (Germania) AIS| (USA) AFNOR (Francia) Pagina
5.2 Con durezza 600 - 1000 N/mm?
X10CrNi1809 14310 X10CrNi18-8 304 LN 23 C18.07Az
X2CrNiMoN1712 1.4406 X2CrNiMo17-11-2 316 LN Z3CND 17.11.02
X2CrNiMoN1712 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 A312GrTP 316 Z3CND17.12 Az
V225MN 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 A890Gr4 A Z 3 CND 25-05 Az
6 - Ghisa 18
6.1 Ghisa grigia
G10 0.6010 GG 10 A48-20B Ft10D
G15 0.6015 GG 15 A48-25B Ft20D
G20 0.6020 GG 25 A 48-30B Ft25D
G25 0.6025 GG 25 A 48-40 B Ft30D
G30 0.6030 GG 30 A48-45B Ft30D
G35 0.6035 GG 35 A48-50B Ft35D
6.2 Ghisa grigia sferoidale e ghisa malleabile
GS400-12 0.7040 GGG 40 60-40-18 FGS 400.12
GS500-7 0.7050 GGG 50 65-45-12 FGS 500.7
GS600-3 0.7060 GGG 60 80-55-06 FGS 600.3
GMN40 0.8040 GTW 40
P45-06 0.8145 GTS 45
P55-04 0.8155 GTS 55
7 - Allumionio non legato 21
7.1 Allumionio non legato
4507 3.0255 Al99,5
4508 3.0275 Al99,7
4509 3.0285 Al99,8
5764 3.3315 AlMg1 5005 A A-G0,6
3575 3.3535 AlMg3 5754
3568 3.0515 AlMn1 3103 A-G3M
8 - Alluminio legato 22
8.1 Contenuto di Si <10%
7257 3.2371 G-AlSi7Mg A7-510G
3.2162 GD-AISi8Cu3
3600 3.2134 G-AISi5Cu1Mg 355.1 A-S4 GV
8.2 Contenuto di Si >10%
G-AISi9Mg 3.2211 G-AISi1
4514 3.2581 G-AlISi12 A413 A-513
3.2381 G-AlSi10Mg A 360 A-S10G
9 - Rame non legato 25
9.1 Rame non legato
2.0080 Cu99,85 Cu-FRTP
2.0120 Cu99.5 C-Cu
2.1203 CuAgO0.1 CuAg 0.10
10 - Rame legato 26
10.1 A truciolo corto
P-CuZn40 2.0360 CuZn40 C 28000 CuZn 40
2.0380 CuZn39Pb1 C 28000 CuZn 40
P-CuZn40Pb2 2.0410 CuZn40Pb2
10.2 A truciolo lungo
2.0250 CuZn40 C 24000 CuZn 20
P-CuZn30 2.0265 CuZn30 C 26000 CuZn 30
P-CuzZn37 2.0321 CuzZn37 C 27400 CuZn 37
11-Zinco 29
11.1 Zinco e zinco legato
2.2143 ZnAl4Cul
2.2144 ZnAICu3




SIMBOLI

M - Filettatura metrica ISO

MF - Filettatura metrica ISO fine

G - Filettatura per tubi DIN ISO 228
UNC - Filettatura unificata passo grosso
UNF - Filettatura unificata passo fine

Tr - Filettatura trapezioidale

EG-M - Filettatura metrica ISO per viti per inserto
d, - Diametro filetto

P - Passo

N - Passo in filetti per pollice

LH - Filetto sinistro

HSS - Acciaio super rapido

HSSE - Acciaio super rapido al cobalto

HSSE PM - Acciaio super rapido sinterizzato da polveri
HSSEV3 - Acciaio super rapido al 3% di Vanadio

TiN - Rivestimento in nitruro di titanio

TiCN - Rivestimento in nituro di carbonio e titanio
TiAIN - Rivestimento in nitruro di titanio e alluminio
FNT - Rivestimento Balinit®Futura Nano TOP

HL - Rivestimento Balinit®Hardlube

ALS - Rivestimento TiB2

OX - Ossidazione

\A - Velocita di taglio

4 - Lubrificante

E - Emulsione

0} - Olio da taglio

IKZ - Lubrificazione interna assiale

IKZN - Lubrificazione interna assiale con fori di uscita nelle gole

TipoN - Maschio per acciai fino a 800 N/mm?
Tipo VA - Maschio per acciai inossidabili

TipoH - Maschio per acciai legati
Tipo GG - Maschio per ghisa
Tipo Al - Maschio per alluminio non legato

Tipo UNI' - Maschio per applicazioni universali



1. Associare il materiale da lavorare con il corrispettivo gruppo 1.1 + 11.1 (pag. 5 - 6)

38CTVIOAKB T.7225 Z2CTVIoA 47T40,47142 47CD4
50Crv4 1.8159 50Crv4 A 646 Gr.14 50CD 4
1.5860 4NiCr18
1.2101 62SiMnCr4
X37CrMoV51KU  1.2343 X38CrMoV5-1 H11 Z38CDV5
X155CrVMo121KU 1.2379 X155CrVMo12-1 A 681 Type D2
5 - Acciai inossidabili e acciai resistenti al calore 17
5.1 Con durezza 450 - 800 N/mm?
X20Cr13 1.4021 X20Cr13 420 Z20C13
X8Cr17 1.4016 X6Cr17 430 Z8C17
X5CrNi18-10 1.4301 X5CrNi18-10 304 Z6CN 18.09
X10CrNi1809 14310 X10CrNi18-8 304 LN Z3C18.07Az
X8CrNiTi1811 1.4878 X10CrNiTi18-10 A479Type312H Z6CNT18-12B
X2CrNiMo1713  1.4435 X2CrNiMo18-14-3 316L Z3CND 17.12.03
X6CrNiMoTi1712 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 A368 Type 316Ti Z6 CNDT 17-12
GX12Cr13 1.4006 X12Cr13 410 Z10C13

2. Selezionare il codice del maschio in funzione del tipo di foro e di filetto scegliendolo nella sezione ,Selezione dei maischi in base ai materiali
da lavorare” - pag. 9 + 29

GRUPPO PER MATERIALE 5

Acciai inossidabili e acciai
resistenti al calore

DIN 371 1660

DIN371 0X 1690 M M3 < M10 125, o ... 0 38
, , 51 8+ 14

DIN371 HL 1870 M M3 < M10 LRI ® . 0 38
, , 51 8+ 14

DIN371 HL 18701KZN | M M6 < M10 LEI ° . 0 38

DIN376 TiN E—T e | 3600 M M3 < M36 1,2 g; ° 8;182 . .

3. Controllare i dati del maschio selezionato alla pagina del catalogo

N

L)
dw P hz:Num:mdem:femi a o HFs)“sAE thSAE IK]
n | |
| n
5 .
| n
| n

@ mm
M3 05 56 9 35 27 3 | 25 n
M3,5 06 56 11 4 3 3| 29
Ma 07 6 12 45 34 3 | 33 =
Mas 075 70 13 6 49 3 | 37
J 1 faKe«] 70 12 < 4.0 2 4 | |
[ M6 1 8 15 6 49 3 5 | " u
L T B0 ™ 7 3] 3 3
M8 125 9% 18 8 62 3 | 68 = n
M9 125 9 18 9 7 3| 78
3

M10 [I55) 100 20 10 8 85




SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 1

Acciaio dolce da costruzione con resistenza
fino a 500 N/mm?

<1,5d,
=]

1d, <1,5a|‘

<154,
=

<2d,

<25d,

>2,5d,

DIN371 1000 M M3 +=M10 23 1.1 [ ) 4+6 0/E 30
DIN 371 TiN 1010 M M3 +M10 2,3 1.1 o 5+8 0/E 30
DIN 376 3000 M M3 + M52 23 1.1 [ ] 4+6 0/E 31
DIN 376 TiN 3010 M M3 + M52 2,3 1.1 o 5+8 0/E 31
_ ] 1 © | 58
DIN 371 1500 M M2 +=M10 1,2 12 ° 610 0/E 32
. , . 11 610
DIN 371 TiN 1510 M M2 +M10 1;2 12 [ ] 8= 12 0/E 32
DIN371 0X 1540 M M2 +M10 1;2 12 [ ] 610 0/E 32
DIN371 1750 M M3 +M10 1;2 1.1;1.2 @ 5+8 0/E 32
, ) 1 © | 58
DIN 376 3500 M M3 + M36 1;2 2 ° 6-10 0/E 33
. _ . 11 610
DIN 376 TiN 3510 M M3 + M36 1,2 12 [ ] 812 0/E 33
DIN 376 0X 3540 M M3 + M36 1;2 12 [ ] 6-+10 0/E 33
DIN 371 TiN 2360 M M3 +M10 3,45 1 o §-12 0/E 36
) n 1.2 1015
1.1 [ J 5+8
DIN371 0X 2390 M M3 +=M10 34,5 12 ° 610 0/E 36
DIN 376 TiN 4360 M M3+ M36 3,45 1 o §=12 0/E 37
’ o 1.2 1015
1.1 [ J 5+8
DIN 376 0X 4390 M M3 + M36 34,5 12 ° 6=10 0/E 37
1.1 ([} 5+8
DIN 352 0550 M M3 +M12 1;2 12 ° 610 0/E 67
DIN 2174 TiN 2910 M M3 +M12 1+7 1.1 [ ) 12+20 0/E 68
. . . 11 ® | 15-2
DIN 2174 TiN 2960 M M3 +M12 1+7 12 ° 12-20 0/E 68
DIN 374 3000 MF M3 + M52 23 1.1 [ ] 4+6 0/E 49
DIN 374 TiN 3010 MF M3 + M52 23 1.1 [ ) 5+8 0/E 49
1.1 [ J 5+8
DIN 374 3500 MF M3 + M36 1;2 12 ° 6=10 0/E 49
) 1.1 6-+10
DIN 374 TiN 3510 MF M3+ M36 1,2 [ ] 0/E 49
1.2 8+12
DIN 374 0X 3540 MF M3 + M36 1;2 1.2 [ ] 6-+10 0/E 49
DIN 5156 3002 G G1/16" + G2" 23 1.1 [ ) 4=-6 0/E 59
DIN 5156 TiN 3012 G @1/16" + G2" 23 1.1 [ ] 5+8 0/E 59
. . 11 ®| 5:3
DIN 5156 3502 G G16" + G2 1;2 12 ° 610 0/E 59
_ . . 1.1 6+ 10
DIN 5156 TiN 3512 [ @1/16" + G2 1,2 12 [ ] 8=12 0/E 59
~DIN371 1004 UNC 5-40 +3/3-16 2,3 1.1 o 4+6 0/E 62

@ Uso consigliato

@ Uso possibile




SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 1

Acciaio dolce da costruzione con resistenza
fino a 500 N/mm?

<2d,

1d, <1,5a“

<15d,
||

=
2
—
=

<1,5d,
=]
N
Vil

<2,5d,
>2,5d,

~ON3T TN ST | 104 UNC 5-40 = 3/3-16 23 |1 ® | 5+8
~DIN376 e | 3004 UNC | 7761411/ 23 |1 o 46
~DIN376 | TiN — | ¢ UNC | 761411767 %3 | o 5-8
~DIN371 o 1504 | UNC | 5-40+3s16 1,2 :; : 55—_1%
~DIN371 | TiN m— T g 514 | UNC 540+ 3/5-16 1,2 }; ° g: }g
~DIN376 L —a U UNC | 77161411787 1,2 :; : 65__1%
~DIN376 | TiN L —— U UNC | 7761411/ 1,2 1; ° g: }g

~DIN 374 R | 3005 UNF | 54411512 %3 | o 46
~DIN374 | TiN o e —— I R UNF | 54411512 23| o 5+8
11 ® | -3

~ = 44 e .
DIN374 M 3505 UNF 544+ 11/8-12 12 12 ® 610
11 6+10

~ i -44 +11/8- .
DIN374 | TiN [ —ae SN UNF 544+ 11/5-12 12| o . .

@ Uso consigliato @ Uso possibile
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SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 2

Acciai automatici ed acciai da costruzione
con resistenza fino a 800 N/mm?

=
21
—
=

<1,5d,
=]

1d, <1,5a|‘

<154,
=

<2d,

<25d,

>2,5d,

DIN 371 o — e T M M3+ M10 %3 |2 © | 810 0/E 30
DIN371 LU — SR M M3 < M10 23 | O 10+:14 0/E 30
DIN 376 — e | 30 M M3+ M52 23 |2 © | 810 : 31
DIN376 TiN o e —— R ) M M3 < M52 23 |2 O 1014 0/E 31
DIN371 p—— 1500 M M2+ M10 PR B 1 q0sn O 32
22 °
: , . 21 1014
DIN371 TiN 1510 M M2+ M10 LI Y ® . O 32
_ ‘ 22 ® | 10:12
DIN371 O 1540 M M2+ M10 U2 I e o | 1.1 O 32
21 8+10
DIN371 1750 M M3 = M10 A Py ® . 5 ; 32
DIN 376 3500 M M3 = M36 PR B 0 0en O 3
22 °
. _ . 21 1014
DIN 376 Ti 3510 M M3 = M36 2 5503 ® O 3
DIN376 OX 3540 M M3 = M36 w2 |22 ¢ -1 O 3
' ' 23 o 1+
DIN371 2050 M M2+ M10 345 |2223 ® | 10-:14 ] 34
DIN371 Ti 2060 M M2+ M10 345 2223 ® | 12:15 O 34
DIN371 OX 2090 M M2+ M10 345 |2223 o | 101 O 34
DIN 376 4050 M M3 = M36 345 (2223 ® | 1014 O 35
DIN376 Ti SN —— R M M3 = M36 345 |2223 ® | 115 O 35
DIN 376 0X RSSO — ) M M3 = M36 345 2223 ® | 10-12 0fE 35
DIN371 = 2400 M M3 = M10 34 |22 o 8:10 : 36
DIN371 Ti — 2410 M M3 = M10 34 |22 ® 3:n O 36
DIN 376 L — — T M M3 = M36 34 |22 O 810 O 37
DIN 376 L S e— I M M3 + M36 34 |22 ® 3:n i 37
. _ P EE ® | 115
DIN 371 TiN o SSeng—r M M3 = M10 dds e ol 10-u 0/ 36
21 1215
DIN371 o eENSETTCC=rm | 300 M M3 + M10 545 |0 o 70 OE | 36
21 ® | 115
i SO - v
DIN 376 TiN 0 4360 M M3 = M36 545 15, o | 1w0-1 O/ 37
21 1215
DIN 376 0X RSN S — ) E) M M3 = M36 545 |5, ® | in 0/E 37
, 21 °
DIN371 TiN — o= | 7710 M M3 + M10 52|y, o | M1 0/E 48
. 21 °
DIN 376 TiN e | 3710 M M12 = M20 1,2 10+12 0/E 48
22 °
. 21 °
UUEZA (R~ =i = — 2 L M3 + M10 545 |5, o 10 OE | 48

@ Uso consigliato

@ Uso possibile




SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 2

Acciai automatici ed acciai da costruzione
con resistenza fino a 800 N/mm?

=
2

1d, <1,5a|‘

<1,5d,
=]

<15d,
<=

<2d,

<25d,

>2,5d,

N

DIN 376 Ti 4210 M M12 -+ M20 345 |2 ® 1 0 O 48
22 'Y
DIN 352 0550 M M3 = M12 2 2133 O q0em O 67
22 'Y
DIN 352 0600 M M3+ M12 34 2223 ® 0+ O/ 67
DIN 352 0650 M M3 = M12 34 |22 o 8=10 O 67
DIN2174 | TiN 2910 M M3 = M12 17 2122 o | 152 O 68
. 21 °
DIN2174 | TiN 2960 M M3 = M12 1+7 20+25 O 68
2 'Y
DIN 374 3000 MF M3 - M52 %3 |21 o 8+10 O/ 49
DIN 374 Ti 3010 MF M3 = M52 23 |2 o 10+1 O 49
DIN 374 3500 MF M3 - M36 2 |23 1 q0em : 49
22 'Y
. _ . 21 1014
DIN 374 TiN 3510 MF M3 = M36 B B ® . i 49
. . 22 ([ ] 1012
DIN 374 O 3540 MF M3 - M36 12| o | 115 O 49
DIN 374 4050 MF M3 - M36 345 (2223 ® | 0:14 O/ 51
DIN 374 Ti 4060 MF M3 - M36 345 (2223 @ 12:15 O 51
DIN 374 O 4090 MF M3 - M36 345 (2223 o | 10+1 O 51
DIN 5156 3002 G G’ = 62 33 |21 o 8=10 O/ 59
DINSTS6 | TiN 3012 G G’ + 62" %3 |21 ® | 10:14 i 59
P . 21,23 ° 4
DIN 5156 3502 G /6" + 62 125, o 0°M 0 59
_ o . 21 10+ 14
DINS156 | TiN 3512 G G/’ + 62 B2 s ® . O 59
DIN 5156 4052 G G+ G | 345 |2223 ® | 1014 O 60
DINS1S6 | TiN 4062 G Qs+ G | 345 |2223 ® | 12:15 O 60
~DIN371 1004 | UNC 540 +3/3-16 %3 |21 o 810 0 62
~DIN371 | TiN 04 | UNC 5-40 +3/3-16 33 |21 ® | 10:14 O 62
~DIN376 — | 3 UNC | 771614+ 11787 %3 |2 o 810 : 63
~DIN376 | TiN e —— 1T UNC | 7761411/ 23 | © | 10:14 0/E 63
;2. [ )
~DIN371 1504 | UNC 5-40 +3/3-16 p2 |2 10+ 14 3 62
22 'Y
, . _ 21 10+ 14
~DIN371 | TiN 1514 | UNC 5-40 +3/3-16 W ® . O 62
;2. [ )
~DIN376 i —a T UNC | 77614+ 11/57 2 |2 10+ 14 O 63
22 °
, . . 21 014
~DIN376 | TiN L e — UNC | 7614+ 11/67 W | ® . O 63

@ Uso consigliato
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@ Uso possibile




SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 2

Acciai automatici ed acciai da costruzione

1d, <1,5a|‘

<25d,
|

>2,5d,

con resistenza fino a 800 N/mm? %_ El %? @i V¢
M v = 5 =
1 2 4 5 6 7
Normativa Cod. Filetto Gamma Tipo di foro Applicazione m)’r:lin 6 Pagina
~DIN371 8 —— ares 2054 UNC 5-40 +3/8-16 3,45 22,23 [ ] 10+ 14 0/E 64
~DIN371 TiN narex 2064 UNC 5-40 - 3/8-16 345 22; 23 [ J 12+15 0/E 64
~DIN 376 4054 UNC 71614 +1-8 3,45 22,23 [ ] 1014 0/E 64
~DIN 376 TiN 4064 UNC 716-14 +1-8 345 22;23 [ J 12+15 0/E 64
~DIN 374 3005 UNF 5-44 +11/8-12 2,3 2.1 810 0/E 65
~ DIN 374 TiN 3015 UNF 5-44 +11/8-12 2;3 2.1 10+ 14 0/E 65
~DIN 374 3505 UNF 5-44 +11/8-12 1;2 21,23 10+ 14 0/E 65
! 22 [ )
21 10+ 14

~ i -44 - 11/8- g

DIN 374 TiN 3515 UNF 5-44 +11/8-12 1;2 RSk [ J =15 0/E 65
~DIN374 4055 UNF 5-44 +1-12 3,45 22,23 o 1014 0/E 66
~DIN 374 TiN 4065 UNF 5-44 -1-12 345 22; 23 [ J 12+15 0/E 66

@ Uso consigliato Uso possibile



SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 3

Acciai bonificati e acciai da costruzione con resistenza
finoa 1100 N/mm?

<1,5d,
=]

1d, <1,5a|‘

<15d,
<=

<2d,

<25d,

>2,5d,

DIN371 Ti 160 M M3 = M10 L2 |3 ® 43 O 38
DIN371 O 1690 M M3 = M10 52 |3 ® | 3-5 0 38
, . 31 ® 63
DIN371 HL 1870 M M3 = M10 12| o | 4.6 0 38
DIN371 HL Ty 18701KZN | M M6 = M10 2 |3 ¢ o8 O 38
Bl ' 33 | 4:6
DIN376 TiN E—T e | 3600 M M3 < M36 12 |31 ® | 4:8 : 39
DIN376 0X i —a S M M3 < M36 52 |31 ® | 3:5 0 39
31 ® 63
DIN376 HL [ e ——re ) M M12 123, o | 46 W: 39
DIN 376 HL 70N | M M2 v |3 ¢ o8 O/ 39
] L o () ! 33 [ ] 4+6
DIN 371 W eSS e | 260 M M3 = M10 345 3133 ® -3 0/ 40
DIN 371 0X S SSemge—y WL M M3 = M10 345 |3 ® | 3:5 0 40
. ™ 3.1;33 L 6+8
DIN371 i GNESEE T_———gm| 30 M M3 = M10 345 15, o | 46 O/ 40
31,33 ® | -3
P— . 4 ;
DIN371 HL e | 22K | M M5 = M10 345 15, o i O/ 40
DIN 376 Ti T SN — e L) M M3 = M36 345 13033 ® 6:8 0 M
DIN 376 0X RSSO — L M M3+ M36 345 |31 ®| 35 0 #
3133 ® 63
DIN 376 HL 4320 M M12 345 13, o | 46 0/ #
31,33 ® | -3
DIN 376 HL t 8K | M M2 345 (3, o i O M
DIN 371 TiCN 1580 M M3 = M10 1,2 :';3 ; ® | 43 0/ ®
DIN371 o SR T e w159 M M3 = M10 L2 |32 o 43 0 vy}
DIN 376 O —— M M3 = M36 1,2 :;3 ; ® | 4:8 O B
DIN 376 0X i —a U M M3 + M36 2 |32 ® | 4:8 0 B
, °
DIN371 o SR = | 2% M M3 + M10 345 3133 o 37 0/ I
DIN371 (R S em— P M M3 + M10 345 |32 ® | 3:5 0 2
3133 o | 3:5
i == - e '
DIN 376 TiCN 4680 M M3 = M36 545 5, o | 6-8 0/ It}
DIN 376 0X R SSN S —r ) M M3+ M36 345 |32 ® | 35 0 B
DIN371 Ti 1710 M M3 = M10 pa |22 ® 6 O 48
33 °
DIN 376 Ti 3710 M M12 -+ M20 1,2 :; 3 : 46 O 48
DIN371 Ti 210 M M3 = M10 nas |0V ® 4 O 48
33 °
31;32 °
DIN 376 Ti 4210 M M12 -+ M20 545 |35 o | 46 O 48

@ Uso consigliato
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@ Uso possibile




SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 3

Acciai bonificati e acciai da costruzione con resistenza
finoa 1100 N/mm?

=
21

1d, <1,5a|‘

<1,5d,
=]

<154,
=

<2d,

<25d,

>2,5d,

N

DIN374 TiN e | 3600 MF M3 = M36 L2 |31 ® | 4:8 0/E 53
DIN374 0X i — S MF M3 + M36 L2 |31 ® | 3:5 0 53
DIN 374 TiN e ESRT .. 4260 MF M3 = M36 3;4:5 3.1:33 [} 68 0/E 53
DIN 374 0X RSN —r L MF M3+ M36 345 |34 ® | 35 0 53
DIN374 ORI | E—m L) MF M3 < M36 1,2 ;;3 ; ® | 1:8 0/E 55
DIN374 0X i —a L MF M3 + M36 L2 |32 ® | 4:8 0 55
DIN 374 TiCN 4680 MF M3 = M36 45 |03 @ 3= 0/ 55
' 132 ®o| 68
DIN 374 0X RSSO — MF M3+ M36 345 |32 ® | 35 0 55
DIN 5156 TiN Ea— o 0 6 Gi/16" < G11/2" L2 |31 ® | 4:8 0/E 61
DIN 5156 0X i —a Y 6 Gi/16" < G11/2" L2 |31 ® | 3:5 0 61
, 3133 ® | 6-8
T N . 116"+ G11/2" 4 '
DIN 5156 TiN ] 4262 6 G1/16" + G11/2 345 5, o | 4.6 O 61
DIN 5156 0X R SSNS — L) 6 G/ = G | 345 |31 o] 325 0 61

@ Uso consigliato

@ Uso possibile



SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 4

Acciai bonificati e acciai da costruzione con resistenza

finoa 1100 N/mm?

=
]
S

<1,5d,
<=

1d, <1,5a“

<1,5d,
]

<2d,
|

<25d,
|

>2,5d,

M > 5 =
1 2 4 5 6 7
Normativa Cod. Filetto Gamma Tipo di foro Applicazione m)’rflin 6 Pagina
DIN371 FNT Ll = | 1920 M M3+ M10 12 M 3=6 o 4
= == ' 42 ®| 48
41 3+6
E——r— ; g
DIN376 FNT 3920 M M12 12|, o | 43 0 44
41 3+6
DIN371 FNT 2820 M M3 = M10 34 A o 4
42 ®| 4:8
DIN 371 FNT 2870 M M3+ M10 34 (4142 ® | 5:10 0" 44
. 41 3+6 )
DIN 376 FNT m 4820 M M12 345 °| 4.8 0 44
DIN 376 FNT e | %70 M M12 34 4142 ® | 5:10 o 4
@ Uso consigliato Uso possibile
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SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 5

Acciai inossidabili e acciai

resistenti al calore %— ?{ %%
A

<2d,

1d, <1,5a|‘

<154,
=

<1,5d,
=]
N
Vil

<254,
> 2,54,

. , . 51 812
DIN 371 Ti 1660 M M3 = M10 CER o
. . 5.1 4+7
DIN 371 o 1690 M M3 = M10 CER o ;
. , 5. 814
DIN 371 HL 1870 M M3 = M10 CER o
, , 51 814
DIN 371 HL 1B70KN | M M6 = M10 CER o ..
. _ , 5.1 812
DIN 376 Ti 3660 M M3 = M36 CER o U
. . 51 47
DIN 376 o 3690 M M3 = M36 CER o ;
5.1 814
DIN 376 HL 3870 M M12 CER o .o
51 814
DIN 376 HL 870KN | M M12 CPR o .o
. , X 814
DIN 371 TiN 2260 M M3 = M10 545 |0 o .
51 47
DIN 371 o 29 M M3 = M10 545 |2 o .
A X 814
DIN 371 HL 220 M M3 = M10 545 |0 o .
51 814
DIN 371 HL BRK | M M5 = M10 345 |3 ° .
. , X 814
DIN 376 Ti 4260 M M3 = M36 545 |0 o .
51 47

DIN 376 o 4290 M M3 = M36 345 ° ,
52 325
5.1 814
DIN 376 HL 1320 M M12 545 |0 o .o
51 814
DIN 376 HL BOK | M M12 545 |3 ° .
' ) . 5.1 610
DIN 371 Ti 1710 M M3 = M10 CER o °°0
i ‘ , 5.1 610
DIN 376 TN 3710 M 12+ M20 2 |2 o 7
' ) » 5.1 610
DIN 371 Tin 210 M M3 = M10 545 |4 o °°0
DIN 376 Ti 210 M M12 = M20 345 |2 o | 671
52 47
. , . 5. 812
DIN 374 TiN 3660 MF M3+ M36 1|5, o .
51 47
DIN 374 o 3690 MF M3 = M36 12|, o .
. , IR 814
DIN 374 Ti 4260 MF M3+ M36 5455, o .
51 47

DIN 374 o 129 MF M3 = M36 345 °

52 345
_ L . 5.1 8+12
DINS1S6 | TiN 3662 G e = G112 15, o .
Y. " N 5.1 4 = 7
DIN51S6 | OX 3692 G 6" = 6112 1|5, o .
_ L s 814
DINS1S6 | TiN 1262 G e et | 345 |, o .
51 47
DIN5156 | OX 29 G e G | 345 o o ..

@ Uso consigliato @ Uso possibile



SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 6

Ghisa

<2d,

1d, <1,sa|‘

<1,5d,
<=

<1,5d,
=]
N
Vil

>2,5d,

<25d,

DIN371 1000 M M3 + M10 146 |61 7+10 30
DIN371 TiN 1010 M M3 + M10 146 |61 =12 30
DIN 376 3000 M M3 + M52 146 |61 7+10 3
DIN376 TiN 3010 M M3 + M52 146 |61 =12 3
DIN371 1500 M M3 + M10 123 62 4+7 32
DIN371 TiN 1510 M M3 + M10 123 |62 6+8 32
DIN 376 3500 M M3 + M36 123 |62 4+7 3
DIN 376 TiN 3510 M M3 + M36 123 |62 68 33
DIN371 2050 M M3 +M10 3,456 |62 4+7 34
DIN371 TiN 2060 M M3 + M10 3456 |62 6+8 34
DIN376 4050 M M3 + M36 3456 62 4+7 35
DIN376 TiN S — I ) M M3 + M36 3456 |62 6+8 35
DIN371 TiN 2410 M M3 + M10 146 |62 4+7 36
DIN376 W e | 410 M M3 + M36 146 (62 4+7 37
DIN 371 W eSS e | 260 M M3 + M10 3456 |62 710 40
DIN376 TiN —w— R M M3 + M36 3456 |62 7410 n
DIN371 TicN 1580 M M3 = M10 123 |62 7+10 2
DIN 376 TiCN 3580 M M3 = M36 123 |62 7410 B
DIN 371 o SN = | 2% M M3 = M10 3456 |62 710 v
DIN 376 TiCN 4680 M M3+ M36 34,56 |62 7+10 ]
DIN371 o ST e | 1080 M M3 + M10 146 |61 15+ 20 46
DIN371 o > 10800k | M M5 = M10 1+6 |61 15+20 46
DIN371 o ST et | 1130 M M3 < M10 146 |61 15+20 46
DIN 371 oy > S | 11302 | M M5 = M10 146 |61 ® | 15:2

DIN 376 ORI f—— R V) M M3 - M52 146 |61 ®  15:2

DIN376 TiCN w ey | 3080 1KZ M M5 <+ M52 1+6 |61 ® | 15+20

DIN 376 ORI f—— N M M3 = M52 156 |61 ® | 15-2

DIN 376 TiCN w 31301KZ M M5 + M52 1+6 |61 ® | 1520

@ Uso consigliato @ Uso possibile
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SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 6

Ghisa

<2d,

1d, <1,5a|‘

<154,
=

=
21
—
=

<1,5d,
=]
N
Vil

<254,
> 2,54,

DIN371 Ti 1710 M M3 = M10 1,23 g; 3:}; 48
DIN 376 Ti 3710 M M12 -+ M20 1,23 g; 3: }; 48
DIN371 Ti 210 M M3 = M10 34;5:6 g; 3: 1(2) 48
DIN 376 Ti 4210 M M12 -+ M20 3,4;56 g; 3: }; 48
DIN352 0550 M M3+ M12 523 |62 47 67
DIN352 0600 M M3 = M12 3456 |62 4+7 67
DIN 374 3000 MF M3 - M52 1+6 |61 7+10 49
DIN 374 Ti 3010 MF M3 - M52 1+6 |61 812 49
DIN 374 3500 MF M3 + M36 523 |62 4+7 49
DIN 374 Ti 3510 MF M3 = M36 23 |62 68 49
DIN 374 4050 MF M3 + M36 3456 62 4+7 51
DIN 374 Ti 4060 MF M3 - M36 3456 |62 638 51
DIN 374 Ti 4260 MF M3 + M36 3456 62 7+10 53
DIN 374 TiCN 3580 MF M3 - M36 23 |62 7+10 55
DIN 374 TiCN 4680 MF M3 = M36 3456 |62 7+10 55
DIN 374 TiCN 3080 MF M3 - M52 1+6 |61 15+20 57
DIN 374 TiCN 30800KZ | MF M5 = M52 1+6 |61 1520 57
DIN 374 TiCN 3130 MF M3 - M52 146 |61 15+20 57
DIN 374 TiCN 313002 | MF M5 = M52 146 |61 1520 57
DIN 5156 — s | 3002 6 Gl/t6" + 62" 146 |61 7+10 59
DINS1S6 | TiN — | G G1/16" = G2" 156 |61 8+12 59
DIN 5156 - 3502 G G/i6" + 62" 1,23 |62 4+7 59
DIN 5156 TiN o — LT 6 e’ + G2 1,23 |62 68 59
DIN 5156 TSNS — L) G G+ 612" | 3456 |62 4+7 60
DINSTS6 | TiN SN cn—r ) G @i’ = Gl | 3456 |62 68 60
~DIN371 1004 | UNC 5-40 +3/3-16 1+6 |61 7510 62
~DIN371 | TiN 04| UNC 5-40 + 3/5-16 1+6 |61 §+12 62
~DIN376 — e | 3 UNC | 7716141187 | 156 |61 7+10 63

@ Uso consigliato

@ Uso possibile




SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 6

Ghisa

1d, <1,5a|‘

=
2
—
=

<1,5d,
=]

<2,5d,
>2,5d,

<2d,

||

<15d,

~DIN376 | TiN e p——— L REVIT UNC | 7761411787 | 16
~DIN371 S 1504 | UNC 540 + 3/5-16 1,23
~DIN371 | TiN S 1514 | UNC 540 + 3/8-16 1,23
~DIN376 i —a U UNC | The14=11s7 | 123
~DIN376 | TiN L e — Y UNC | 76141187 | 1523
~DIN371 SN e | 09 | UNC 54043516 | 3456
~oN3 TN NI e | 2064 | UNC 540316 | 3456
~DIN376 T S e— R T e MeU+1T | 3456
~DIN376 | TiN T N —rr RS T M1 | 3456
~DIN374 s | 3005 UNF 544+ 11/5-12 146
~DIN374 | TiN o e —s— B UNF | 54411512 16
~DIN 374 nar 3505 UNF | 5441112 | 123
~DIN374 | TiN [ —— DR UNF 5-44 -+ 11/5-12 1,23
~DIN374 S | 4055 UNF 54112 | 3456
~DIN374 | TiN S | 065 UNF 54112 | 3456
. Uso consigliato . Uso possibile
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SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 7

Alluminio non legato — ] \E,: IT] §¢ i ?J % gl }:{l
NER IR =% = :
1 2 3 4 5 6 7
Normativa Cod. Filetto Gamma Tipo di foro Applicazione m)’rflin 6 Pagina
DIN371 ALS 1620 M M3 = M10 1;2 7.1 [ ] 15+35 E 45
DIN 376 ALS 3620 M M3 = M36 1;2 7.1 [ J 15+35 E 45
DIN 371 ALS 2720 M M3 = M10 345 7.1 [ ] 15+35 E/0 45
DIN 376 ALS 4720 M M3 - M36 345 7.1 [ J 15+35 E/0 45
DIN 2174 TiN 2910 M M3 = M12 1+7 7.1 15+35 0 68
DIN 2174 TiN 2960 M M3 +M12 1+7 7.1 [ J 15+35 0 68
@ Uso consigliato Uso possibile
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SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 8

Alluminio legato

<2d,

1d, <1,5a|‘

<15d,
<=

<1,5d,
=]
N
Vil

<2,5d,
>2,5d,

DIN371 1000 M M3 = M10 2|82 1215 30
DIN371 Ti 1010 M M3 + M10 2|82 ® | =X 30
DIN 376 o —r — ) M M3 = M52 2|82 o 1u=:1s 31
DIN376 TiN s | 3000 M M3 + M52 2 8.2 ® | 1420 31
DIN371 1500 M M3 = M10 1,2 2; : E:?g 32
DIN371 Ti 1510 M M3 + M10 2 |3 ¢ | 13 32
' 82 o 1=
DIN371 ox 1540 M M3 + M10 1,2 2; : ]‘2‘ N ?g 32
DIN371 1750 M M3 = M10 2 g; ° 1; N fg 32
DIN376 L —ae L)Y M M3 < M36 1,2 2; : ]‘2‘ N ?g 3
DIN376 TiN L —a O M M3 < M36 PR @ 1530 3
82 o | 1=
DIN 376 0X L —a U M M3 < M36 1,2 2; : ]‘2‘ N ?g 3
DIN 371 eSS em—r e — IR M M3 = M10 345 |81 ® | 14:20 34
DIN371 L S gpe——e /) M M3 + M10 345 2; : ]2 i ;g 34
DIN 371 U SSengye— PIC M M3 = M10 345 g; ° 1‘2' N ﬁg 34
DIN 376 SN e—— R M M3 = M36 345 |81 ® | 14:20 35
DIN 376 Ti Sem— M M3 = M36 345 g; : 12 N ;g 35
DIN 376 0X R SN — ) M M3 = M36 345 :; ° ]‘2‘ : ?g 35
DIN371 LRSS e—re [P M M3 = M10 345 |81 O 1= 36
DIN371 R Sy —e NP M M3 + M10 345 |8 14520 36
DIN 376 Ti Sem— R M M3 = M36 345 |81 1420 37
DIN 376 0X RSSO — RN M M3 = M36 345 |81 1420 37
DIN 371 A S T e g | 1570 M M3 + M10 2 |82 15+30 5
DIN371 o S T e gmm 159 M M3 = M10 2 |82 1215 o)
DIN376 T e— L M M3 + M36 2 |82 ® | 15:30
DIN 376 O i —a M M3 = M36 2 |82 o 1n=15
DIN371 S eS| 2670 M M3 < M10 3456 |82 o 12+
DIN 376 ALS m e i | 4670 M M3 < M36 3,456 |82 ® | 12+20
DIN371 oy GRS et | 1080 M M3 + M10 %3 |82 o 12:2

@ Uso consigliato @ Uso possibile

22



SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 8

Alluminio legato — ) 7%: [T] \z_:,'¢ ﬂ a /:f
1 2 4 5 6 7
Normativa Cod. Filetto Gamma Tipo diforo Applicazione mx:lin 6 Pagina
DIN 371 O ST O e | 10802 | M M5 < M10 23 |82 12+20 E 46
DIN371 O RN e | 1130 M M3+ M10 23 |82 12420 E 46
DIN 371 O ST O e | 1130k | M M5 < M10 23 |82 12420 E 46
DIN376 O f—— R ) M M3 < M52 23 |82 12+20 E 47
DIN376 o — maex 30800k | M M5 = M52 %3 |82 12420 E 4
DIN376 O fe—— R IE M M3 = M52 23 |82 12420 E 47
DIN 376 o E— e 330K | M M5 = M52 23 |82 12420 E 47
DIN371 TiN 1710 M M3 = M10 1,2 g; | . E 48
DIN 376 TiN 3710 M M12 < M20 1,2 2; b RRTERY E 48
DIN371 TiN 210 M M3 < M10 345 g; ® . E 48
DIN376 TiN 4210 M M12 < M20 345 2; b RRTESY E 48
DIN 352 0550 M M3 < M12 1,2 g; ® 1‘2' N ?2 E 67
DIN352 0600 M M3+ M12 345 81 ® | 14:20 E 67
DIN2174 TiN 2910 M M3 < M12 1+7 |81 15430 E0 68
DIN2174 TiN 2960 M M3+ M12 1+7 |81 ® | 15:30 ) 68
DIN374 3000 MF M3 = M52 2 82 12415 E 49
DIN374 TiN 3010 MF M3 = M52 2 8.2 ® | 14:20 E 49
DIN374 3500 MF M3 = M36 1,2 g; ® 1‘2' N ?g E 49
DIN374 TiN 3510 MF M3 = M36 1,2 2; ° 12:;8 E 49
DIN374 0X 3540 MF M3 = M36 1,2 g; ® 1‘2' N ?2 E 49
DIN 374 4050 MF M3+ M36 345 |81 ® | 14:20 E 51
DIN374 TiN 4060 MF M3 = M36 345 g; ® E N ;g E 51
DIN374 0X 4090 MF M3 = M36 345 181,82 1‘2‘ N fg E 51
DIN374 TiCN 3580 MF M3 = M36 52 |82 ® | 15:30 E 55
DIN374 0X 3590 MF M3 = M36 12 |82 12415 E 55
DIN374 TiCN 4680 MF M3 = M36 3456 |82 ® | 12:2 E 55
DIN374 TiCN 3080 MF M3 + M52 12 |82 12420 E 57
DIN 374 TiCN w — BeEx 3080 IKZ MF M5 = M52 12 8.2 12+20 E 57
@ Uso consigliato Uso possibile
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SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 8

Alluminio legato

<2d,

1d, <1,5a|‘

<15d,
<=

=
2
—
=

<1,5d,
=]
N
Vil

<2,5d,
>2,5d,

DIN 374 TiCN 3130 MF M3+ M52 12 |82 12+20 57

DIN 374 TiCN 330K | MF M5+ M52 12 |82 o 12+ 57

DIN 5156 3002 6 G + G2 2 82 ® | 12=:15 59

DIN 5156 TiN 3012 6 G + G2 2 82 ® | 14-2 59
8.1 ® | 14-20

et 6 .

DIN 5156 3502 G 6" + G2 12 g, o | niis 59

DIN 5156 TiN 3512 6 G + G2 p2 Y | B 59
‘ g 82 o | 12

DIN 5156 4052 G @he' = G | 345 |8 ® | 14:20 60
- ey e s ® | 15-30

DIN 5156 TiN 4062 6 66" + G11/2 345 ) - 60

~DIN371 1004 UNC 540+ 3/3-16 2 82 ® | 12=:15 62

~DIN371 | TiN 1014 UNC 540+ 3/3-16 2 82 ® | 14-20 62

~DIN376 3004 UNC | 7614 11/s7 2 82 ® | 1215 63

~DIN376 | TiN 3014 UNC | 7h6-14=11/s7 2 82 ® | 14-2 63
8.1 ® | 14-20

~DIN371 1504 UNC 540+ 3/3-16 12|y, o | 1.1 62

~DIN371 | Ti 1514 UNC 540+ 3/5-16 r2 |3 o 62
: ol G 82 o | 12

~DIN376 3504 UNC | 7614 = 11/s7 p2 |3 ® | 12 63
‘ i 82 o | 1=+

~DIN376 | TiN 3514 UNC | 7h6-14= 1187 p2 |3 S e 63
: 16t = 1 g 82 o | 14:2

~DIN371 2054 UNC 5-40 = 3/5-16 345 |81 ® | 14-20 64
. ‘ Y ® | 15:30

~DIN371 TiN 2064 UNC 5-40 < 3/8-16 545 g5 o | 12 64

~DIN376 4054 UNC 71614+ 17 345 |81 ® | 14:20 64
. ‘ Y ® | 15:30

~DIN376 | TiN 4064 UNC 7161417 345 |y, ow 64

~ DIN374 3005 UNF 544+ 11/5-12 2 82 o 1=+ 65

~DIN374 | TiN 3015 UNF 5-44 = 11/3-12 2 82 ® | 1= 65
8.1 ®  14:20

~ DIN374 3505 UNF 544+ 11/3-12 12 g, o!| 11 65

DIN374 | TiN 3515 UNF 5-44 = 11/g-12 p2 |3 ® | 15X 65
: Lty ’ 82 o | 14:20

~ DIN374 4055 UNF 5445112 345 |81 @ 14:20 66
. . e ® | 15:30

~DIN374 | Ti 4065 UNF 5-44+1-12 345 g, o | 1x 66

@ Uso consigliato @ Uso possibile
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SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 9

Rame non legato

<2d,

1d, <1,5a|‘

<154,
=

=
21
—
=

<1,5d,
=]
N
Vil

<25d,
>2,5d,

N

DIN371 LSS —y— [ (0] M M3 = M10 345 |91 5+8 36
DIN376 TiN S ca—ra— ) M M3 = M36 345 |9 5 37
DIN371 TiN 1660 M M3+ M10 12 |1 8+12 38
DIN371 HL 1870 M M3 = M10 52 |9 10+15 38
DIN371 HL 1B70KIN | M M6 = M10 52 |91 10+15 38
DIN 376 TiN 3660 M M3 = M10 12 |9 8+12 39
DIN376 HL 3870 M M12 12 |1 10+15 39
DIN376 HL 3870KIN | M M12 12 |9 10+15 39
DIN371 TiN 2260 M M3 = M10 345 |91 8+12 40
DIN371 HL 220 M M3 = M10 345 |9 10+15 40
DIN371 HL 8K | M M5 = M10 345 |91 10+15 40
DIN376 TiN e — T M M3 = M36 345 |91 812 #
DIN376 HL 4320 M M12 345 |9 0+15 #
DIN376 HL 80K | M M2 345 |9 10+15 #
DIN 2174 TiN 2960 M M3 = M12 1+7 |91 15+30 68
DIN374 TiN 3660 MF M3 = M36 52|91 512 53
DIN374 TiN ———— | %0 MF M3 = M36 345 |91 8+12 53
DIN 5156 TiN 3662 G @6’ + G112 12 |91 812 61
DIN 5156 TiN ————— | 46 G Gl = G | 345 |91 8+12 61

@ Uso consigliato

@ Uso possibile




SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 10

Rame legato

<1,5d,
=]

1d, <1,5a|‘

<15d,
<=

<2d,

<25d,

>2,5d,

DIN 371 1000 M M3 = M10 %3 |00 e 1015 O: 30
DIN 371 Ti 1010 M M3 = M10 23 |10 ® | 15:25 0/ 30
DIN376 3000 M M3 = M52 %3 |00 e 10:15 O 31
DIN 376 Ti 3010 M M3 = M52 %3 |10 ® | 15:25 0/ 31
DIN371 1500 M M3 = M10 12 100 o 120 : )
DIN 371 Ti 1510 M M3 = M10 12 100 ®| 15:25 0/ )
DIN 376 3500 M M3 = M36 12 100 o 120 : 3
DIN 376 Ti 3510 M M3 = M36 12 100 ®| 15:25 0/E 3
DIN 371 2050 M M3 = M10 345 102 o 6+10 0 34
DIN371 Ti 2060 M M3 = M10 345 102 ® | 1015 0 34
DIN 376 4050 M M3 = M36 345 102 o 6+10 0 35
DIN 376 TiN 4060 M M3 = M36 345 102 o 1015 0 35
DIN 371 S — 2400 M M3 = M10 3456 |10, ® | 10:15 : 36
DIN 371 Ti — 2410 M M3 = M10 3456 |10, ®| 12:2 Y 36
DIN 376 L S——— 1 M M3 = M36 3456 |10, ® | 10:15 O 37
DIN 376 Ti [ —— T M M3 = M36 3456 |10, ®| 12:2 O 37
DIN371 Ti 1660 M M3 = M10 12 102 ® | 10:15 0 38
DIN 371 HL 1870 M M6 = M10 12 102 ® | 12:2 0 38
DIN371 HL CE = | 0Ky | M M6 = M10 12 |02 e 12 0 38
DIN 376 Ti 3660 M M3 = M36 12 102 ® | 10:15 0 39
DIN 376 HL 3870 M M12 12 102 e 122 0 39
DIN 376 HL [[Er———g | 3870KN | M M12 12 102 e 1-2 0 39
DIN371 W e e | 260 M M3 = M10 345|102 ® | 1015 0 40
DIN371 HL SESTE T gm| 50 M M3 = M10 345|102 ® | 1-2 0 40
DIN 371 HL W R M5 = M10 345 102 e 12 0 40
DIN 376 TiN N E———— I T M M3 = M36 345 102 ® | 10:15 0 #
DIN 376 HL 4320 M M12 345 | 102 ® 1-2 0 41
DIN376 HL e | 3201KZ M M12 345 |102 ® | 12-2 0 41

@ Uso consigliato
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@ Uso possibile




SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 10

Rame legato

=
21

1d, <1,5a|‘

<154,
=

<2d,

<1,5d,
=]

<25d,

>2,5d,

N

DIN371 Ti 1710 M M3 = M10 52 02 @ 12:2 0 48
DIN 376 Ti 3710 M M12 -+ M20 52 |02 ® | 12:2 0 48
DIN371 Ti 210 M M3 = M10 345|102 o 12: 0 48
DIN 376 Ti 4210 M M12 -+ M20 345|102 ® | 12:2 0 48
DIN352 0550 M M3 = M12 12 |00 o 12+ O 67
DIN 352 0600 M M3 = M12 345|102 o 6=10 0 67
DIN 352 0650 M M3 = M12 3456 |10, ®  10:15 O/ 67
DIN 374 3000 MF M3 - M52 23 |0 ® | 10:15 O 49
DIN 374 Ti 3010 MF M3 - M52 %3 |0 ®  15:25 O 49
DIN 374 3500 MF M3 - M36 12 |0 o | 12:2 O 49
DIN 374 Ti 3510 MF M3 + M36 L2 |0 © | 15+ O 49
DIN 374 4050 MF M3 - M36 345|102 o 6=10 0 51
DIN 374 Ti 4060 MF M3 + M36 345|102 ® | 1015 0 51
DIN 374 Ti 3660 MF M3 - M36 52 |02 ® | 10:15 0 53
DIN 374 Ti 4260 MF M3 = M36 345|102 ®  10:15 0 53
DIN 5156 3002 G G’ + 62 23 |101 ® | 10:15 i 59
DINS156 | TiN 3012 G /6" + 62" %3 |0 ®  15:25 O 59
DIN 5156 3502 G G’ + 62 52 |0 o | 12:2 O 59
DINS1S6 | TiN 3512 G 6" + 62" 12 |0 o 15+ O 59
DIN 5156 4052 G Qs+ G2 | 345|102 ®| 6:10 0 60
DINS1S6 | TiN 4062 G Qg+ G | 345|102 o 10+ 0 60
DINS156 | TiN 3662 G G’ + GV 12 |02 ® | 10:15 0 61
DINS156 | TiN 4262 G Qs+ G | 345|102 ® | 10:15 0 61
~DIN371 1004 | UNC 540+ 3/5-16 %3 |10d ® | 10:15 O 62
~DIN371 | TiN 1014 | UNC 540 +3/3-16 %3 |00 ®  15:25 O 62
~DIN376 — e | 3 UNC | 71614+ 11/7 %3 |10 ® | 10:15 0/E 63
~DIN376 | TiN e— | 30 UNC | 771614+ 11787 %3 |10 @ 15:25 O 63
~DIN371 g 1504 | UNC 540+ 3/3-16 12 |0 ®| 1:2 i 62

@ Uso consigliato

@ Uso possibile
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SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 10

Rame legato

=
2

1d, <1,5a|‘

<1,5d,
=]

<15d,
||

<2d,

<25d,

>2,5d,

N

~DIN371 | TiN — 1514 | UNC 540+ 3/3-16 12|00 ® | 15+ 3 62
~DIN376 i —a T UNC | 77614+ 11/7 52 101 o | 12: 0/ 63
~DIN376 | Ti E— | 31 UNC | 771614+ 11/67 L2 |10 o 15:25 O: 63
~DIN371 QST e | 054 | UNC | S40sel6 | 345|102 o 6=10 0 64
~oN3T TV IS e | 2064 | UNC 540 = 3/5-16 345 102 o 10+ 0 64
~DIN376 TR SN — — IR T 614+ 17 345|102 o 6=10 0 64
~DIN376 | TiN SN cm—— T TR TS 614+ 17 345|102 o 10+ 0 64
~DIN374 o e— e — UNF 544+ 11/5-12 23 [10a ®| 10:15 0/ 65
~DIN374 | TiN e —— I BT UNF | 54411812 %3 |10 e 15-2 Y 65
~DIN374 nan 3505 UNF | 54411512 12 |00 o | 12:2 O 65
~DIN374 | TiN E————m | 35 UNF 544+ 11/5-12 12 101 o 152 : 65
~DIN374 TSNS — UNF 5-44+1-12 345 |02 o 6=10 0 66
~DIN374 | TiN N e— e D UNF 5-44+1-12 345 |02 o 10=15 0 66

@ Uso consigliato

28

@ Uso possibile




SELEZIONE DEI MASCHI
PER GRUPPI DI MATERIALI

GRUPPO PER MATERIALE 11

Zinco

=
21
—
=

<1,5d,
=]

e

<25d,
>2,5d,

|

<154,

1d, <1,5a|‘
}

DIN371 O sSr—— T @ 5% M M3 = M10

DIN376 0X i —a U M M3 + M36

DIN376 0X RSN — RV M M3+ M36

DIN2IZE [ TN ——————e | 2910 M M3 + M12

DIN374 0X i —a U MF M3 < M36

IEZEECEI S S M3+ M36

@ Uso consigliato @ Uso possibile



MASCHI A MACCHINA

60°

tipo DIN ||i1so2]|.C
M DIN 13| | 371 | | o INRE

2-3

<1,5d,

Gruppo per materiale

10.1;1.1; 2.1;6.1; 8.2 — — 1000
8.2;10.1;1.1;2.1; 6.1 = — 1010

i
H
=

d P | | d a z

1 1 2 2 @ mm
M3 0,5 56 9 35 2,7 3 2,5 u [ ]
M35 0,6 56 1 4 3 3 29 u [ ]
M4 0,7 63 12 4,5 34 3 33 u ]
mM4,5 0,75 70 13 6 4,9 3 37
M5 08 70 13 6 4,9 3 4,2 L] u
Mé 1 80 15 6 4,9 3 5 u [ ]
M7 1 80 15 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 8 6,2 3 6,8 L] L
M9 1,25 90 18 9 7 3 7.8
M10 15 100 20 10 8 3 8,5 u |

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile

30



MASCHI A MACCHINA

60°

tipo DIN | |i1s02|]|.C
M DIN13(| Ny ||HSSE|| 376 | |"Bn” | |2 1T ;

Gruppo per materiale

10.1;1.1; 2.1;6.1; 8.2

CEER R

8.2;10.1; 1.1; 2.1; 6.1

: - TiN

d P | | d a z
1 1 2 2 @ mm

M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 u u
M3,5 0,6 56 1 25 2,1 3 29

M4 0,7 63 12 2,8 21 3 33 u ]
Ma4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 37

M5 08 70 13 35 2,7 3 4,2 L] u
M6 1 80 15 4,5 34 3 5 u ]
m7 1 80 15 55 4,3 3 6 L] u
M8 1,25 90 18 6 4,9 3 6,8 L] u
M9 1,25 90 18 7 55 3 7.8

M10 1,5 100 20 7 55 3 8,5 u ]
M11 1,5 100 20 8 6,2 3 9,5

M12 1,75 110 23 9 7 3 10,2 L] u
M14 2 110 25 1" 9 3 12 u ]
M16 2 110 25 12 9 3 14 ] [ ]
M18 2,5 125 30 14 1 3 15,5 u ]
M 20 25 140 30 16 12 3 17,5 u [ ]
M 22 25 140 30 18 14,5 3 19,5 L] u
M24 3 160 36 18 14,5 4 21 u ]
m27 3 160 36 20 16 4 24 L] u
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 u ]
m33 35 180 42 25 20 4 29,5 u [ ]
M36 4 200 50 28 22 4 32 u ]
M 39 4 200 50 32 24 4 35 u [ ]
M 42 4,5 200 56 32 24 4 37,5 L] u
M 45 4,5 200 56 36 29 4 40,5 u u
M 48 5 250 63 36 29 4 43 ] [ ]
M52 5 250 63 40 32 4 47 u ]

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile

31



MASCHI A MACCHINA

60°

M DIN 13 ‘ﬁ |H%H

Gruppo per materiale

1.2;2.2;8.1;1.1; 2.1; 2.3;6.2; 8.2; 10.1
1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; 8.2; 10.1
1.2;2.2;8.1;11.1; 2.3; 8.2

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 8.1; 8.2

DIN

371

ISO 2

el ol ofol
ity

1500
1510
1540
1750

TiN

W (onsegna standard

l,
DR .
z = Numero dei taglienti |SO 3
d, P I L d z 6G
@ mm
M2 0,4 45 8 2,8 2,1 3 1,6 L n |
M2,5 0,45 50 9 2,8 21l 3 2,05 u u L
M3 0,5 56 9 35 2,7 3 2,5 u u n | |
M3,5 0,6 56 1 4 3 3 29 u u L} |
M4 0,7 63 12 4,5 3,4 3 33 u ] n | |
M4,5 0,75 70 13 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 13 6 4,9 3 4,2 u u u ] u
M6 1 80 15 6 4,9 3 5 L] | ] | |
M7 1 80 15 7 55 3 6 u u ]
M8 1,25 90 18 8 6,2 3 6,8 L} | | | | |
M9 1,25 90 18 9 7 3 78
M10 1,5 100 20 10 8 3 8,5 u | |} | |

32

XX Uso consigliato
X Uso possibile



MASCHI A MACCHINA

60°

tipo DIN ||{1s02]|.B z
M DIN13 | Ny | |HSSE| | 375 | |“n” | |52 %L

Gruppo per materiale

1.2;2.2;8.1; 1.1; 2.1; 2.3;6.2; 8.2; 10.1 : Darex 3500

1.1;1.2;2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; 8.2; 10.1 — e 3510

3540

1.2;2.2;8.1;11.1; 2.3; 8.2

5 2 -
g =
- |
z = Numero dei taglienti ISO 3
d, P I L, d a z 6G
@ mm

M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 u n ]
M3,5 0,6 56 11 2,5 2,1 3 29

M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 L} u ]
M4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 3,7

M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 u u ]
Mé 1 80 15 4,5 34 3 5 u n |
M7 1 80 15 55 4,3 3 6 L} n ]
ms 1,25 90 18 6 4,9 3 6,8 L] n |
Mo 1,25 90 18 7 55 3 7,8

M10 15 100 20 7 55 3 8,5 n n |
M11 1,5 100 20 8 6,2 3 9,5

M12 1,75 110 23 9 7 3 10,2 L} u | [ |
M14 2 110 25 11 9 3 12 u u n |
M16 2 110 25 12 9 3 14 L} |} | [ |
M18 2,5 125 30 14 11 3 15,5 u u ]
M 20 2,5 140 30 16 12 3 17,5 L} | |
M 22 2,5 140 30 18 14,5 3 19,5 L} u ]
M 24 3 160 36 18 14,5 4 21 u n |
M 27 3 160 36 20 16 4 24 L} n ]
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 L] n |
M33 35 180 42 25 20 4 29,5 L] | | ]
M 36 4 200 50 28 22 4 32 n n |

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile

33



MASCHI A MACCHINA

60°

tipo DIN ISO 2 AC
M DIN 13 N HSSE 371 6H -~

Gruppo per materiale

2.2;2.3;8.1;6.2; 10.2

2.2;2.3;8.1; 6.2;8.2;10.2

11.1; 2.2; 2.3; 8.1; 8.2

z = Numero dei taglienti ISO 3

d, P I ) d a 2 6G
@ mm

M2 0,4 45 6 2,8 2,1 3 1,6 L u |
M2,5 0,45 50 7,5 2,8 2,1 3 2,05 L} n |
M3 0,5 56 5 35 2,7 3 2,5 L} u |} |
M3,5 0,6 56 6 4 3 3 29 L} | |
M4 0,7 63 7 4,5 34 3 33 L] L u |
M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 8 6 4,9 3 4,2 L] |} | [ |
Mé 1 80 10 6 4,9 3 5 L} L} u |
M7 1 80 10 7 55 3 6
M8 1,25 90 13 8 6,2 3 6,8 L} L} |} |
Mo 1,25 90 13 9 7 3 7,8
M10 1,5 100 15 10 8 3 85 L} |} | [ |

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile

34



MASCHI A MACCHINA

60°

tipo DIN |[1so2||.C
M DIN13 | Ny ||HSSE| | 376 | |'Sn” |22

<2d,

Gruppo per materiale

2.2;2.3;8.1;6.2; 10.2 | e 4050
2.2;2.3;8.1;6.2;8.2; 10.2 e 4060

11.1; 2.2; 2.3; 8.1; 8.2

5 2 =
e =
- - I
z = Numero dei taglienti ISO 3
d, P I L, d a z 6G
@ mm

M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 u n ]
M3,5 0,6 56 6 2,5 2,1 3 29

M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 L} u ]
M4,5 0,75 70 8 35 2,7 3 3,7

M5 0,8 70 8 35 2,7 3 4,2 u u ]
Mé 1 80 10 4,5 34 3 5 u n ]
M7 1 80 10 55 43 3 6 L} n ]
ms 1,25 90 13 6 4,9 3 6,8 L] n ]
Mo 1,25 90 13 7 55 3 7,8

M10 15 100 15 7 55 3 8,5 n n ]
M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5

M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 L} u | u
M14 2 110 20 11 9 3 12 u u n |
M16 2 110 20 12 9 4 14 L} |} | |
M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 u u ]
M 20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 L} | ]
M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 L} u ]
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 u n ]
M 27 3 160 30 20 16 4 24 L} n ]
M30 35 180 35 22 18 4 26,5 L] n ]
M33 35 180 35 25 20 4 29,5 L] | | ]
M 36 4 200 40 28 22 4 32 n n ]

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile

35



MASCHI A MACCHINA

60°

tipo DIN ||1so2]]|.©
M DIN13|| N ||HSSE|| 374 | |22

Gruppo per materiale

2400
2410
2360
2390

10.1; 2.2

2.2;10.1; 6.2

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 8.1; 9.1

1.2;1.1; 2.1; 2.2; 8.1

N =

2,
I\
z = Numero dei taglienti
W v
d P | °
1 1 Iz dz a z m 15
M3 0,5 56 5 35 2,7 3 2,5 u u
M3,5 0,6 56 6 4 3 3 28
M4 0,7 63 7 4,5 34 3 33 L] |} | | |
M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 8 6 4,9 3 4,2 L u | | |
M6 1 80 10 6 4,9 3 5 L} L} | |
M7 1 80 10 7 55 3 6
M8 1,25 90 13 8 6,2 3 6,8 u u u u
M9 1,25 90 13 9 7 3 78
M10 1,5 100 15 10 8 3 85 u u u u

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile

36



MASCHI A MACCHINA

60°

DIN 13

tipo

Gruppo per materiale

10.1; 2.2

2.2;10.1; 6.2

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 8.1; 9.1

1.2;1.1;2.1; 8.1

HSSE

DIN
376

ISO 2
6H

2-3

e

4400
4410
4360
4390

W (onsegna standard

d P | °

1 1 Iz dz a z Zm 15
M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 ] ] n |
M3,5 0,6 56 6 25 2,1 3 28
M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 u ] | | |
M4,5 0,75 70 8 35 27/ 3 3,7
M5 0,8 70 8 35 2,7 3 4,2 u u | | |
M6 1 80 10 4,5 34 3 5 L} ] |} ]
M7 1 80 10 55 43 3 6
M8 1,25 90 13 6 4,9 3 6,8 ] ] | |
Mo 1,25 90 13 7 55 3 7,8
M10 1,5 100 15 7 55 3 8,5 ] ] | |
M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 ] ] | |
M14 2 110 20 11 9 3 12 u [ ] n |
M16 2 110 20 12 9 4 14 u ] n |
M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 u ] | | |
M 20 25 140 25 16 12 4 17,5 n ] n |
M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 u | ]
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 ] ]
M 27 3 160 30 20 16 4 24
M30 35 180 35 22 18 4 26,5
M33 35 180 35 25 20 4 29,5
M 36 4 200 40 28 22 4 32

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

60°

M DIN 13 DIN

371

Gruppo per materiale

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2
3.1;5.1; 5.2
3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2; 3.3

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2; 3.3

DN
I\
z = Numero dei taglienti
d, P I, l, d, a z
M3 0,5 56 9 35 2,7 3
M3,5 0,6 56 1 4 3 3
M4 0,7 63 12 4,5 34 3
M4,5 0,75 70 13 6 4,9 3
M5 0,8 70 13 6 4,9 3
M6 1 80 15 6 4,9 3
M7 1 80 15 7 55 3
M8 1,25 90 18 8 6,2 3
M9 1,25 90 18 9 7 3
M10 1,5 100 20 10 8 3

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile

38




MASCHI A MACCHINA

60°

DIN ||{1so2]]|.B 7
M DIN 13 e oh | | %m%jx

Gruppo per materiale

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2 — ——X 3660
3690
3870
3870 IKZN

3.1;5.1; 5.2

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2; 3.3

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2; 3.3

) =
ST = _ TiN ]
L ;
- |
z = Numero dei taglienti
? HSSE HSSE s— HSSEl|kZN
d P | | d a z PM PM
1 1 2 2
@ mm
M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 ] | |
M3,5 0,6 56 11 2,5 2,1 3 2,9
M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 | | n
M4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 3,7
M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 | | | |
Mé6 1 80 15 4,5 34 3 5 | |
M7 1 80 15 55 4,3 3 6
M8 1,25 90 18 6 49 3 6,8 | | [ |
Mo 1,25 920 18 7 55 3 7.8
M10 1,5 100 20 7 55 3 8,5 | | [ |
M11 1,5 100 20 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 23 9 7 3 10,2 |} | | | |
M14 2 110 25 11 9 3 12 | | |
M16 2 110 25 12 9 3 14 | | | |
M18 25 125 30 14 1 3 15,5 | |
M 20 25 140 30 16 12 3 17,5 | |
M 22 2,5 140 30 18 14,5 3 19,5 | | | |
M 24 3 160 36 18 14,5 4 21 | |
M 27 3 160 36 20 16 4 24 | | | |
M30 3,5 180 40 22 18 4 26,5 | | [ |
M33 35 180 42 25 20 4 29,5
M 36 4 200 50 28 22 4 32

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

60°

DIN ||1so2||.C
M DIN 13 e | |

Gruppo per materiale

3.1;3.3;5.1; 5.2; 6.2;9.1; 10.1

3.1;5.1;5.2

3.1;3.3;5.1; 5.2; 6.2; 9.1; 10.1

3.1;5.1;5.2

2 4
|
z = Numero dei taglienti
’ HSSE HSSE — —
d, P I, l, d, a z
@ mm
M3 0,5 56 5 3,5 2,7 3 2,5 | ] | |
M3,5 0,6 56 6 4 3 3 29
M4 0,7 63 7 4,5 34 3 33 u ] |
M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 8 6 4,9 3 4,2 u u |
M6 1 80 10 6 49 3 5 | | | | |
Mz 1 80 10 7 55 3 6
M8 1,25 920 13 8 6,2 3 6,8 u | ] | |
M9 1,25 920 13 9 7 3 7.8
M10 1,5 100 15 10 8 3 8,5 u | | | |

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

60°

DIN |[1so2||.C
M DIN 13 376 || Bt | |22

Gruppo per materiale

3.1;3.3;5.1;5.2; 6.2; 9.1; 10.1 M 4260
s R e 4290

3.1;3.3;5.1; 5.2; 6.2; 9.1; 10.1

3.1;3.3;5.1; 5.2; 6.2; 9.1; 10.1

3 .
b= o
° [ —
L ;
-1 |
z = Numero dei taglienti
? HSSE HSSE e HSSE!l 1Kz
d P | | d a z PM PM
1 1 2 2
@ mm
M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 | u
M3,5 0,6 56 6 2,5 2,1 3 2,9
M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 | | | |
M4,5 0,75 70 8 35 2,7 3 3,7
M5 0,8 70 8 35 2,7 3 4,2 | | | |
Mé6 1 80 10 4,5 34 3 5 | |
M7 1 80 10 55 4,3 3 6
M8 1,25 90 13 6 49 3 6,8 | | [ |
Mo 1,25 920 13 7 55 3 7.8
M10 1,5 100 15 7 55 3 8,5 | |
M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 | | || | |
M14 2 110 20 11 9 3 12 ] ||
M16 2 110 20 12 9 4 14 | | | |
M18 25 125 25 14 1 4 15,5 | |
M 20 25 140 25 16 12 4 17,5 | |
M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 | | | |
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 | |
M 27 3 160 30 20 16 4 24 | | | |
M30 3,5 180 35 22 18 4 26,5 | | | |
M33 35 180 35 25 20 4 29,5
M 36 4 200 40 28 22 4 32

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile

41



MASCHI A MACCHINA

HSSE || DIN |[I1SO 2
M DIN 13 V3 371 61

Gruppo per materiale

3.1;3.2;3.3;6.2 - 1580

e e 1590
2680
2690

3.2;3.1;3.3;6.2

3.2

5
I\
z = Numero dei taglienti 1 C e ?J
d, P L e d o 2 |42 2-3 407
@ mm
M3 0,5 56 9 5 35 2,7 3 2,5 ] u | |
M3,5 0,6 56 11 6 4 3 3 28
M4 0,7 63 12 7 4,5 3,4 3 33 ] u | |
M4,5 0,75 70 13 8 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 13 8 6 4,9 3 4,2 u ] u u
M6 1 80 15 10 6 4,9 3 5 | | | | |
M7 1 80 15 10 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 13 8 6,2 3 6,8 u u n |
M9 1,25 90 18 13 9 7 3 78
M10 1,5 100 20 15 10 8 3 8,5 u ] u |

I

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

60°

DIN 13

Gruppo per materiale

HSSE | | DIN
V3 376

ISO 2
6H

siszave:  GMMSSEET——ma—es 3580
s ——=c_m 3590
3.2; M 4680
2 LRSS e 4690
Codice 3580 3590 4680 4690
a
. 5 - -
N = TiCN TiCN
kel
<> )
z=Numero dei taglienti i AC s g‘l
(AR TN \%
d, P, L lwe d a z/zwe 2-3 407
@ mm
M3 0,5 56 9 5 2,2 - 3/3 2,5 L] u | |
M3,5 0,6 56 11 6 25 21 33 28
M4 0,7 63 12 7 28 21 33 33 u u u u
M4,5 0,75 70 13 8 35 27 33 3,7
M5 0,8 70 13 8 35 27 33 4,2 u u u u
M6 1 80 15 10 4,5 34  3/3 5 L} |} | |
M7 1 80 15 10 55 43 3/3 6
M8 1,25 90 18 13 6 49 3/3 6,8 u u L} |
Mo 1,25 920 18 13 7 55 3/3 78
M10 1.5 100 20 15 7 55 3/3 85 u u L} u
M11 1,5 100 20 15 8 62 3/3 9,5
M12 1,75 110 23 18 9 7 3/4 10,2 u ] ] ]
M14 2 110 25 20 11 9 3/4 12 L} u | |
M16 2 110 25 20 12 9 3/4 14 L} |} | |
M18 2,5 125 30 25 14 " 3/4 15,5 L u | n
M 20 25 140 30 25 16 12 3/4 17,5 L} | | |
M 22 2,5 140 30 25 18 145 3/4 19,5 u ] ] ]
M 24 3 160 36 30 18 145 4/4 21 L} |} | |
M 27 3 160 36 30 20 16 4/4 24 ] u [ ] ]
M30 35 180 40 35 22 18 4/5 26,5 L} u | u
M33 35 180 42 35 25 20 4/5 29,5
M 36 4 200 50 40 28 22 4/5 32

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
Uso possibile

43



MASCHI A MACCHINA

60°

tipo HSSE | | ISO 2
M DIN 13| PM 61

Gruppo per materiale

v ST e 1920

TR | —— ] )}
a0 s e w2820

2 e 4820
e GENSEE L ——c—am 2870
aez RSN ___==_m 4870

5 a
DIN tﬁ%ﬁ% FNT
1§ | .| =
371 N ) ‘
|
- i taglienti B ! D gl C g
z = Numero dei taglienti N %j% A %}\7 sy %}\7
d, P, L lw d  a oz % 35-6 35-5 51 % 2-3 '
M3 0,5 56 9 5 35 27 3 2,5 u u u
M3,5 0,6 56 11 6 4 3 3 29
M4 0,7 63 12 7 45 34 3 33 u u L
M4,5 0,75 70 13 8 6 4,9 3 37
M5 038 70 13 8 6 4,9 3 4,2 u u [ ]
M6 1 80 15 10 6 4,9 3 5 u u |}
M7 1 80 15 10 7 55 3 6
mMs8 1,25 90 18 13 8 6,2 3 6,8 u u u
Mo 1,25 90 18 13 9 7 3 7.8
M10 1,9 100 20 15 10 8 3 85 u u L}

tr‘l: . & il FNT ENT ENT
376 le|:> ' —

z =Numero dei taglienti
s o |

M12 1,75 110 23 18 9 7 3 10,2 u u |

d Pl L Lwe o d

1 1 2

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

60°

tipo ISO 2
M DIN 13 AL ||HSSE 6H

Gruppo per materiale

s T == s2 1570 711620
L T s2 3570 713620

GMS==_T————am 2 2670 112720
SSSC—oam 2 4670 714720

N

2|7r;1 Jpﬂ:|%/l—v‘%% ALS ALS

z = Numero dei taglienti

(@]
<z

A |“N“m\‘
d, Pl L lus d a z/zus| A 2-3 &

@ mm
M3 0,5 56 9 5 3,5 2,7 3/2 2,5 | | | |
M3,5 0,6 56 11 6 4 3 3/2 29
M4 0,7 63 12 7 4,5 34 32 33 u n | u
M4,5 0,75 70 13 8 6 49 3/2 3,7
M5 0,8 70 13 8 6 49 3/2 4,2 |} n | n
Mé6 1 80 15 10 6 49 3/2 5 | | | | |
M7 1 80 15 10 7 55 3/2 6
M8 1,25 90 18 13 8 62 3/2 6,8 n | | | n
M9 1,25 90 18 13 9 7 3/2 7.8
M10 1,5 100 20 15 10 8 3/2 8,5 |} n | | n

DIN 1 - ALS ALS

g =
376 — [
- > ) ‘
z= Numero dei taglienti C %ﬂ
& i ”‘H“H\\m\\‘ \
d, Pl 1, ol d a z/zus 2-3 &
@ mm

M3 05 56 9 5 22 - 32| 25 " n n
M3,5 06 56 11 6 25 21 32| 29
M4 07 63 12 7 28 21 32| 33 " " = n
mM4,5 075 70 13 8 35 27 32| 37
M5 08 70 13 8 35 27 32| 42 " " = 4
M6 1 8 15 10 45 34 32| 5 " " . "
M7 1 8 15 10 55 43 32| 6
M8 125 9 18 13 6 49 32 | 68 " " " n
Mo 125 9 18 13 7 55 32 | 78
M10 15 10 20 15 7 55 32| 85 " " u n
M11 15 100 20 15 8 62 32| 95
M12 175 110 23 18 9 7 32 | 102 " " n "
M14 2 1Mo 25 20 11 9 32| 12 " " = "
M16 2 10 25 20 12 9 32| 14 " " = "
mM18 25 125 30 25 14 11 33 | 155 " " - n
M20 25 140 30 25 16 12 33 | 175 " " u "
M22 25 140 30 25 18 145 3/3 | 195
M24 3 160 36 30 18 145 4/3 | 21
M27 3 160 36 30 20 16 4/3 | 24
M30 35 180 40 35 22 18 43 | 265
mM33 35 180 42 35 25 20 43 | 295
M36 4 200 50 40 28 22 43 | 32

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

DB

Gruppo per materiale

EES

6.1;2.2 (N 2= 771080
6.1;2.2 S, o 1080 IKZ
6.1;0.2 (NN parx 1130
6.1;2.2 >N = 1130 IKZ

1

|
—
>1,5d, )

)
=
< 2,5d1‘

——

Codice 1080 1080 IKZ 1130 1130 IKZ
< a . . . .
,tﬁ:|%/,—"—|1_, TiCN TiCN TiCN TiCN
°l } g [
A I, / ‘
I,
z = Numero dei taglienti :—“ :—“ IKZ ._;A]
d, P I ) d, a z @ 2-3 2-3 J 15
@ mm

M3 0,5 56 9 3,5 2,7 3 2,5 ] |
M3,5 0,6 56 11 4 3 3 29
M4 0,7 63 12 4,5 34 3 33 ] |
M4,5 0,75 70 13 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 13 6 4,9 3 4,2 |} n | [ |
M6 1 80 15 6 49 3 5 ] | | |
M7 1 80 15 7 5,5 3 6
M8 1,25 90 18 8 6,2 4 6,8 u | | |
M9 1,25 920 18 9 7 4 7.8
M10 1,5 100 20 10 8 4 8,5 | | | | |

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

60° —

fipo DIN | 1SO 2 T
|| DIN13| | ga | |HSSE|| 378 || Brx |

<2,5d,

>1,5d,

Gruppo per materiale

6.1; wL__ﬂ"a = 3080
6.1;5.2 >R T s 3080 IKZ
6.1; wL__ﬂﬁna = 3130
o.1;5. {3130 IKZ

Codice 3080 3080 IKZ 3130 3130 1KZ

5 a = = = =
e —— — TiCN TiCN TiCN TiCN
T ¥
- > I
z = Numero dei taglienti AR AREAAA E E
—— —— le—l le—l
d, P I, l, d, a z @ 1,5 1,5
@ mm

M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 n [ ]
M3,5 0,6 56 11 25 Al 3 2L
M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 u ]
M4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 3,7
M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 u ] | ]
M6 1 80 15 4,5 34 3 5 ] ] |} ]
M7 1 80 15 55 43 3 6
M8 1,25 90 18 6 4,9 4 6,8 |} [ ] | ]
Mo 1,25 90 18 7 55 4 7,8
M10 1,5 100 20 7 55 4 85 |} [ ] n ]
M11 1,5 100 20 8 6,2 4 9,5
M12 1,75 110 23 9 7 4 10,2 |} ] | ]
M14 2 110 25 11 9 4 12 | | [ ] n ]
M16 2 110 25 12 9 4 14 ] ]
M18 2,5 125 30 14 11 4 15,5 u ]
M 20 25 140 30 16 12 4 17,5 ] ]
M 22 2,5 140 30 18 14,5 4 19,5 u ]
M 24 3 160 36 18 14,5 4 21 ] |}
M 27 3 160 36 20 16 4 24 ] | ]
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 |} [ ]
M33 35 180 42 25 20 5 29,5
M 36 4 200 50 28 22 5 32

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

60°

M DIN 13

HSSE

ISO 2

Gruppo per materiale

2.2;3.1;3.2;8.1; 10.2; 2.1; 3.3; 5.1; 5.2; 6.1;
6.2; 8.2
2.2;3.1;3.2;8.1; 10.2; 2.1; 3.3; 5.1; 5.2; 6.1;
6.2; 8.2
2.2;3.1;3.2;8.1; 10.2; 2.1; 3.3; 5.1; 5.2; 6.1;
6.2; 8.2
2.2;3.1;3.2;8.1; 10.2; 2.1; 3.3; 5.1; 5.2; 6.1;

6.2;8.2

1710
3710
2210
4210

A

a7 |

z = Numero dei taglienti AC ng
\'
d, P I, I, | pas- d, a  z/zws 2-3
@ mm
M3 0,5 56 9 5 35 2,7 3 2,5 u u
M3,5 0,6 56 11 6 4 3 3 28
M4 0,7 63 12 7 4,5 3,4 3 33 u u
M4,5 0,75 70 13 8 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 13 8 6 4,9 3 4,2 u n
M6 1 80 15 10 6 4,9 3 5 u u
M7 1 80 15 10 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 13 8 6,2 3 6,8 u u
M9 1,25 90 18 13 9 7 3 78
M10 1.5 100 20 15 10 8 3 85 u u

W (onsegna standard

< 2 - :
DIN | J (T 1— = TiN
376 | 7} ~— 1
- - I ‘
z = Numero dei taglienti C . %ﬂ
2 NN v
d, Pl L les o d a z/zws 2-3 )
@ mm

M3 05 56 9 5 22 - 33| 25
M3,5 06 56 11 6 25 21 33| 29
M4 07 63 12 7 28 21 33| 33
M4,5 075 70 13 8 35 27 33| 37
M5 08 70 13 8 35 27 33| 42
M6 18 15 10 45 34 3/3 5
M7 18 15 10 55 43 3/3 6
M8 125 90 18 13 6 49 33| 68
M9 125 9 18 13 7 55 33| 78
M10 15 100 20 15 7 55 33| 85
M11 15 100 20 15 8 62 3/3| 95
M12 1,75 110 23 18 9 7 3/3 | 102 m n
M14 2 110 25 20 119 33| 12 m m
M16 2 110 25 20 12 9 34| 14 m n
M18 25 125 30 25 14 11 3/4 | 155 m m
M 20 25 140 30 25 16 12 3/4 | 175 m n

48

XX Uso consigliato
X Uso possibile



MASCHI A MACCHINA

MF

60°

tipo

DIN 13 N

HSSE

DIN
374

ISO 2

6H

Gruppo per materiale

1.2; 2.2; 8.1;

10.1

’

8.2;10.1;

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1;

1.2;2.2;8.1; 11.1;

3000
3010
3500
3510
3540

Codice 3000 3010 3500 3510 3540
5 2 .
e -
(L —
| A
- IZ »
- > ]
z = Numero dei taglienti AC ? '
ErATIAG %lﬂ
d, P I, l, d, a z 2-3
@ mm
M3 0,35 56 8 2,2 - 3 2,65
M3,5 0,35 56 8 2,5 2,1 3 3,15
M4 0,5 63 12 2,8 2,1 3 35 ] u ] u | ]
M4 0,35 63 12 2,8 21 3 3,65
M4,5 0,5 70 13 35 2,7 3 4
M5 0,5 70 13 35 27 3 4,5 L} | | | | | |
M5,5 0,5 80 15 4 3 3 5
M6 0,75 80 15 4,5 34 3 5,2 L} | u | | | |
Mé 0,5 80 15 4,5 34 3 55 u L] u ] u
M7 0,75 80 15 55 43 3 6,2 u | u | | | |
M8 1 920 18 6 4,9 3 7 L} | | | | | |
mMms 0,75 80 15 6 49 3 7,2 u n ] u | ]
M8 0,5 80 15 6 4,9 3 7.5
M9 1 90 18 7 55 3 8 u u
M9 0,75 80 18 7 5.5 3 8,2
M10 1,25 100 20 7 55 3 88 u L] ] ] ]
M10 1 90 20 7 55 3 9 L ] ] u |
M10 0,75 90 20 7 55 3 9,2 L} | | | | | |
M11 1 920 20 8 6,2 3 10 u u
M11 0,75 90 20 8 6,2 3 10,2
M12 15 100 21 9 7 3 10,5 u u L} u L}
M12 1,25 100 21 9 7 3 10,8 u | u | | | |
M12 1 100 21 9 7 3 11 L} | | | | | |
M13 1 100 21 1 9 3 12
M14 1,5 100 21 11 9 3 12,5 L} | u | | | |
M14 1,25 100 21 11 9 3 12,8 u u L} L} u
M14 1 100 21 11 9 3 13 u u u | | |
M15 1,5 100 21 12 9 3 13,5 u | | |
M15 1 100 21 12 9 3 14 ] ] ] u ]
M16 1,5 100 21 12 9 3 14,5 L} | | | | | |
M16 1 100 21 12 9 3 15 u u u u ]
M17 15 100 21 12 9 3 15,5
M17 1 100 21 12 9 3 16 u u
M18 2 125 24 14 " 3 16 L} | | | | | |
M18 15 110 24 14 11 3 16,5 L} | | | | | |
M18 1 110 24 14 1" 3 17 ] n ] u | ]
M 20 2 140 30 16 12 3 18 L} | u | | | |
M 20 1,5 125 24 16 12 3 185 u u L} L} u
M 20 1 125 24 16 12 3 19 ] u ] u | ]
M 22 2 140 30 18 14,5 3 20 u u L} L} |
M 22 1.5 125 24 18 14,5 3 20,5 L ] ] u |
M 22 1 125 24 18 14,5 3 21 L} | | | | | |
M24 2 140 26 18 14,5 4 22 u ] | | | | |
M 24 15 140 26 18 14,5 4 22,5 L} | u | | | |
M 24 1 140 26 18 14,5 4 23 u ] | | | |
M 25 2 140 26 18 14,5 4 23
W (onsegna standard

XX Uso consigliato
Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

MF

60°

DIN 13

tipo

HSSE

DIN
374

ISO 2

6H

Gruppo per materiale

1.2; 2.2; 8.1;

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1;

10.1

8.2;10.1;

’

3000
3010
3500
3510

1.2;2.2;8.1;11.1; TR 3540
Codice 3000 3010 3500 3510 3540
55 a . .
[ =Y
o ¥
, .
z = Numero dei taglienti AC 1 LS .
%}; v LTI
d, P I N d, a 2 2-3 =
@ mm
M 25 15 140 26 18 14,5 4 23,5 ] | | u | | |
M 26 1,5 140 26 18 14,5 4 24,5 | | | | | |
M 27 2 140 26 20 16 4 25 u u | | u | |
M 27 1,5 140 26 20 16 4 25,5 | | | | | |
M 27 1 140 26 20 16 4 26 u u | | u | |
M 28 2 140 26 20 16 4 26 | | | | | | |
M 28 1,5 140 26 20 16 4 26,5 ] | | | | | ] | |
M30 2 150 28 22 18 4 28 | | | u | | |
M30 1,5 150 28 22 18 4 28,5 ] | | | | u | |
M30 1 150 28 22 18 4 29 u | | | u | |
M 32 15 150 28 22 18 4 30,5 | | | | | | | |
M33 2 160 30 25 20 4 31 n | | | u | |
M33 15 160 30 25 20 4 31,5 | | | u | | |
M34 15 170 30 28 22 4 32,5 | |
M 35 1,5 170 30 28 22 4 335 u u | | u | |
M 36 3 200 42 28 22 4 33 | | | | | |
M 36 2 170 30 28 22 4 34 u u | | u | |
M 36 %5 170 30 28 22 4 34,5 | | | | | |
M38 1,5 170 30 28 22 4 36,5
M 39 3 200 42 32 24 4 36
M39 2 170 30 32 24 4 37
M39 1,5 170 30 32 24 4 37,5
M40 3 200 42 32 24 4 37
M40 2 170 30 32 24 4 38
M40 15 170 30 32 24 4 38,5 u | |
M 42 3 200 50 32 24 4 39 | |
M 42 2 170 30 32 24 4 40 ] u
M 42 1,5 170 30 32 24 4 40,5 | | |
M 45 3 200 50 36 29 4 42 ] u
M 45 2 180 32 36 29 4 43 u | |
M 45 1,5 180 32 36 29 4 43,5 u u
M 48 3 225 50 36 29 4 45 u | |
M 48 2 190 32 36 29 4 46 u u
M 48 1,5 190 32 36 29 4 46,5 u |
M50 3 225 50 36 29 4 47
M50 2 190 32 36 29 4 48
M50 15 190 32 36 29 4 48,5 u | |
M52 3 225 50 40 32 4 49
M52 2 190 32 40 32 4 50
M52 1,5 190 32 40 32 4 50,5 u ]

W (onsegna standard

50

XX Uso consigliato
Uso possibile




MASCHI A MACCHINA

MF

60°

DIN 13

tipo

HSSE

DIN
374

ISO 2
6H

C

N

2-3 ¥

<2d,

Gruppo per materiale

R S m—ra— R (1 1)
2.2;2.3;8.1;
11.1;

s

z = Numero dei taglienti

d P | | d

1 1 2 2 a z g mm
M3 0,35 56 5 2,2 - 3 2,65
M3,5 0,35 56 6 2,5 21 3 3,15
M4 0,5 63 7 2,8 2,1 3 35 u u ]
M4 0,35 63 7 2,8 21 3 3,65
M4,5 0,5 70 8 35 2,7 3 4
M5 0,5 70 8 35 2,7 3 4,5 u u ]
M5,5 0,5 80 7 4 3 3 5
Mé 0,75 80 10 4,5 34 3 52 u u ]
Mé 0,5 80 10 4,5 34 3 55 u u ]
m7 0,75 80 10 55 43 3 6,2 u u ]
mMms 1 90 13 6 4,9 3 7 u u ]
ms 0,75 80 10 6 49 3 72 u u ]
ms 0,5 80 10 6 4,9 3 7,5
M9 1 90 13 7 55 3 8 u u ]
M9 0,75 80 10 7 55 3 8,2
M10 1,25 100 15 7 55 3 838 u u ]
M10 1 90 12 7 55 3 9 u u ]
M10 0,75 90 12 7 55 3 9,2 u u ]
M11 1 90 12 8 6,2 3 10 u u ]
M11 0,75 90 12 8 6,2 3 10,2
M12 1,5 100 14 9 7 3 10,5 u u ]
M12 1,25 100 14 9 7 3 10,8 u u ]
M12 1 100 14 9 7 3 11 u u ]
M13 1 100 15 11 9 3 12
M14 1,5 100 16 1" 9 3 12,5 u u ]
M14 1,25 100 16 11 9 3 12,8 u u ]
M14 1 100 16 11 9 3 13 u u ]
M15 1,5 100 17 12 9 3 13,5
M15 1 100 16 12 9 3 14 u u ]
M16 1,5 100 16 12 9 4 14,5 u u ]
M16 1 100 16 12 9 4 15 u u ]
M17 1,5 100 17 12 9 4 15,5
M17 1 100 16 12 9 4 16
M18 2 125 20 14 11 4 16 u u ]
M18 1,5 110 20 14 11 4 16,5 u u u
M18 1 110 20 14 1 4 17 u u ]
M 20 2 140 20 16 12 4 18 u u u
M 20 1,5 125 20 16 12 4 18,5 u u ]
M 20 1 125 20 16 12 4 19 u u ]
M 22 2 140 20 18 14,5 4 20 u u ]
M 22 1,5 125 20 18 14,5 4 20,5 u u ]
M 22 1 125 20 18 14,5 4 21 u u u
M 24 2 140 22 18 14,5 4 22 u u ]
M 24 1,5 140 22 18 14,5 4 22,5 u u ]
M 24 1 140 22 18 14,5 4 23 u u ]
M 25 2 140 22 18 14,5 4 23
M 25 1,5 140 22 18 14,5 4 23,5 u u ]
M 26 1,5 140 22 18 14,5 4 24,5 u u ]
M 27 2 140 22 20 16 4 25 u u u
M 27 1,5 140 22 20 16 4 25,5 u u ]

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

60°

tipo DIN |[i1s02]|.C T gl
MF DN 13| | ' |[HsSE|| T [[1S92] | = il

Gruppo per materiale

2.2;2.3;8.1;6.2; 10.2 pare 4050
2.2;2.3;8.1;6.2;8.2; 10.2 e 4060

11.1; 2.2; 2.3; 8.1; 8.2

sl
—
2
H
>

d
. P I, l, d, a z oy

M 27 1 140 22 20 16 4 26 | | |
M28 2 140 22 20 16 4 26 ] [ ] ]
M 28 1,5 140 22 20 16 4 26,5 ] | |
M 30 2 150 26 22 18 4 28 u ] ]
M 30 1,5 150 26 22 18 4 28,5 ] ] u
M 30 1 150 26 22 18 4 29 | | | |
M32 1,5 150 26 22 18 4 30,5 u [ ] ]
M33 2 160 28 25 20 4 31 ] | ] ]
M33 1,5 160 28 25 20 4 31,5 ] [ ] ]
M34 1,5 170 28 28 22 4 32,5

M35 1,5 170 30 28 22 4 33,5 u ] | ]
M36 3 200 36 28 22 4 33 ] | ] ]
M 36 2 170 28 28 22 4 34 | | |
M36 1,5 170 28 28 22 4 34,5 ] [ ] ]

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

DIN []1SO 2

Gruppo per materiale

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2 e LT 3660

S E——————e 3690
4260

4290

3.1;3.3;5.1; 5.2; 6.2; 9.1; 10.1

3.1;5.1;5.2

_ - C %j{

z = Numero dei taglienti h%,«m\\“ 3

d, P I, I, REES d, a  z/zms 2-3 w
@ mm
M3 0,35 56 8 5 2,2 - 3/3 2,65
M3,5 0,35 56 8 6 25 21 3/3 3,15
M4 0,5 63 12 7 28 21 3/3 35
M4 0,35 63 12 7 28 21 3/3 3,65
M4,5 0,5 70 13 8 35 27 33 4
M5 0,5 70 13 8 35 27 33 4,5
M5,5 0,5 80 15 7 4 3 3/3 5
M6 0,75 80 15 10 45 34 3/3 52 u u u u
Mé 0,5 80 15 10 45 34 3/3 55
M7 0,75 80 15 10 55 43 3/3 6,2
mMms 1 90 18 13 6 49 3/3 7 u ] [ ] |
M8 0,75 80 15 10 6 49 3/3 7,2 ] ] | ]
M8 0,5 80 15 10 6 49 3/3 7.5
Mo 1 90 18 13 7 55 3/3 8
Mo 0,75 80 18 10 7 55 3/3 82
M10 125 100 20 15 7 55 3/3 838
M10 1 90 20 12 7 55 3/3 9 u u | | ]
M10 0,75 90 20 12 7 55 3/3 9,2
M11 1 90 20 12 8 62 3/3 10
M11 0,75 90 20 12 8 62 3/3 10,2
M12 15 100 21 14 9 7 3/3 10,5 u u u u
M12 125 100 21 14 9 7 3/3 10,8
M12 1 100 21 14 9 7 3/3 11 u ] [ ] ]
M13 1 100 21 15 11 9 3/3 12
M14 15 100 21 16 11 9 3/3 12,5 u u u u
M14 125 100 21 16 11 9 3/3 12,8
M14 1 100 21 16 11 9 3/3 13
M15 15 100 21 17 12 9 3/3 13,5
M15 1 100 21 16 12 9 3/3 14
M16 .5 100 21 16 12 9 3/4 14,5 L} ] ] ]
M16 1 100 21 16 12 9 3/4 15
M17 15 100 21 17 12 9 3/4 15,5
M17 1 100 21 16 12 9 3/4 16
M18 2 125 24 20 14 " 3/4 16
M18 15 110 24 20 14 11 3/4 16,5 u ] u ]
M18 1 110 24 20 14 11 3/4 17
M 20 2 140 30 20 16 12 3/4 18
M 20 1,5 125 24 20 16 12 3/4 18,5 u u u u
M 20 1 125 24 20 16 12 3/4 19
M 22 2 140 30 20 18 145 3/4 20
M 22 1,5 125 24 20 18 145 3/4 20,5
M 22 1 125 24 20 18 145 3/4 21
M 24 2 140 26 22 18 145 4/4 22
M 24 15 140 26 22 18 145 4/4 22,5
M 24 1 140 26 22 18 145 4/4 23
M 25 2 140 26 22 18 145 4/4 23
W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

DIN

Gruppo per materiale

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2
3.1;5.1; 5.2
3.1;3.3;5.1; 5.2; 6.2; 9.1; 10.1

3.1;5.1;5.2

ISO 2
6H

naresx

3660
3690
4260
4290

W (onsegna standard

5 a .
By =
— ;
7 )
_ S =
z = Numero dei taglienti AT AC .‘Wﬁm‘\\] 3
d, Pl L lws  d a z/zos 2-3 ) %
@ mm

M 25 1.5 140 26 22 18 145 4/4 23,5

M 26 1,5 140 26 22 18 145 4/4 24,5

M 27 2 140 26 22 20 16 4/4 25

M 27 1.5 140 26 22 20 16 4/4 25,5

M 27 1 140 26 22 20 16 4/4 26

M 28 2 140 26 22 20 16 4/4 26

M 28 1,5 140 26 22 20 16 4/4 26,5

M30 2 150 28 26 22 18  4/4 28

M30 1,5 150 28 26 22 18 4/4 28,5

M30 1 150 28 26 22 18 4/4 29

M32 15 150 28 26 22 18 4/4 30,5

M33 2 160 30 28 25 20 4/4 31

M33 1.5 160 30 28 25 20 4/4 31,5

M 34 1,5 170 30 28 28 22 4/4 32,5

M 35 1.5 170 30 30 28 22 4/4 33,5

M 36 3 200 42 36 28 22 4/4 33

M 36 2 170 30 28 28 22 4/4 34

M 36 15 170 30 28 28 22 4/4 34,5
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XX Uso consigliato
X Uso possibile



MASCHI A MACCHINA

MF

60°

DIN 13

Gruppo per materiale

HSSE || DIN ||1SO 2
V3 374 6H

3.1;3.2;3.3;8.2; M 3580
sm——— - —m 3590
3.2;8.2; == 4680
2 LRSS e 4690
Codice 3580 3590 4680 4690
UN a - -
H— 5 | D TicN
s \ =
. ;
- |
z = Numero dei taglienti C %ﬂ
[YYVVIM y Y
d, P L, Lw  d, a z/zwe 2-3 40
@ mm
M3 0,35 56 8 5 2,2 - 3/3 2,65
M3,5 035 56 8 6 25 21 3/3| 315
M4 05 63 12 7 28 21 3/3| 35
M4 035 63 12 7 28 21 3/3 | 365
M4,5 05 70 13 8 35 27 3/3 4
M5 0,5 70 13 8 3,5 2,7 3/3 4,5
M5,5 05 8 15 7 4 3 33 5
M6 0,75 80 15 10 4,5 34 3/3 52 | | | |
M6 05 8 15 10 45 34 3/3 | 55
M7 075 8 15 10 55 43 3/3 | 62
mMms 1 90 18 13 6 49 3/3 7 u || | | | |
M8 075 8 15 10 6 49 33| 72 (] ] ] ]
mMms 0,5 80 15 10 6 49 3/3 75
M9 1 90 18 13 7 55 3/3 8
M9 075 8 18 10 7 55 3/3 | 82
M10 125 100 20 15 7 55 3/4 | 88
M10 1 9 20 12 7 55 3/4 9 m n n n
M10 0,75 920 20 12 7 55 3/4 9,2
M11 1 90 20 12 8 6,2 3/4 10
M11 0,75 920 20 12 8 6,2 3/4 10,2
M12 1,5 100 21 14 9 7 3/4 10,5 ] | L L
M12 125 100 21 14 9 7 3/4| 108
M12 1 100 21 14 9 7 3/4 11 u || | | | |
M13 110 21 15 11 9 34| 12
M14 1,5 100 21 16 11 9 3/4 12,5 u | | | | |
M14 1,25 100 21 16 11 9 3/4 12,8
M14 1 100 21 16 11 9 3/4 13
M15 1,5 100 21 17 12 9 3/4 13,5
M15 1 100 21 16 12 9 3/4 14
M16 1,5 100 21 16 12 9 3/5 14,5 | | | |
M16 1 100 21 16 12 9 3/5 15
M17 1,5 100 21 17 12 9 3/5 15,5
mM17 1 100 21 16 12 9 3/5 16
M18 2 125 24 20 14 11 35| 16
M18 1,5 110 24 20 14 11 3/5 16,5 ] ] ] |
M18 110 24 20 14 1 35| 17
M 20 2 140 30 20 16 12 3/5 18
M 20 1,5 125 24 20 16 12 3/5 18,5 u | | | | |
M 20 1125 24 20 16 12 35| 19
M22 2 140 30 20 18 145 3/5 | 20
M22 15 125 24 20 18 145 3/5 | 205
M 22 1 125 24 20 18 14,5 3/5 21
M 24 2 140 26 22 18 145 4/5 22
M24 1,5 140 26 22 18 14,5 4/5 22,5
M 24 1 140 26 22 18 14,5 4/5 23
M25 2 140 26 22 18 145 4/5 | 23

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

60°

HSSE || DIN ||I1SO 2
MF DIN 13 V3 374 Ar

Gruppo per materiale

3.1;3.2;3.3; 8.2; 6.2 e e 3580
3.2;8.2 w 3590
4680

4690

3.2;8.2;3.1;3.3;6.2

3.2

L TiCN Il OX |

z = Numero dei taglienti

o
d1 P |1 |2 |ZR40° d2 a  z/zwe 2-3 w
@ mm

M 25 1,5 140 26 22 18 145 4/5 23,5
M 26 15 140 26 22 18 145 4/5 24,5
M 27 2 140 26 22 20 16 4/5 25
M 27 15 140 26 22 20 16 4/5 25,5
M 27 1 140 26 22 20 16 4/5 26
M 28 2 140 26 22 20 16 4/5 26
M 28 15 140 26 22 20 16 4/5 26,5
M30 2 150 28 26 22 18 4/5 28
M30 15 150 28 26 22 18  4/5 28,5
M30 1 150 28 26 22 18 4/5 29
M32 15 150 28 26 22 18  4/5 30,5
M33 2 160 30 28 25 20 4/5 31
M33 1,5 160 30 28 25 20 4/5 31,5
M34 15 170 30 28 28 22 4/5 32,5
M35 1,5 170 30 30 28 22 4/5 33,5
M 36 3 200 42 36 28 22 4/5 33
M 36 2 170 30 28 28 22 4/5 34
M 36 1,5 170 30 28 28 22 4/5 34,5

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

MF

60°

DIN 13

tipo

GG

DIN

HSSE 374

ISO 2
6HX

[
>1,5d,

<2,5d,

Gruppo per materiale

—
6.1; w —in 3080
o122 >N, T e 3080 IKZ
—
6.1; w ——— e 3130
o152 > I e 3130 IKZ
Codice 3080 3080 IKZ 3130 3130 1KZ
3 a . . . .
e — =) TiCN TiCN TiCN TiCN
- > |
z = Numero dei taglienti @ M M I KZ
— — T T
d, P I L d  a z 5 | 5
@ mm
M3 0,35 56 8 2,2 - 3 2,65
M3,5 0,35 56 8 2,5 2,1 3 3,15
M4 0,5 63 12 2,8 21 3 35
M4 0,35 63 12 2,8 21 3 3,65
M4,5 0,5 70 13 35 2,7 3 4
M5 0,5 70 13 35 2,7 3 4,5
M5,5 0,5 80 15 4 3 3 5
Mé 0,75 80 15 4,5 34 3 52 u u u u
M6 0,5 80 15 4,5 34 3 55
m7 0,75 80 15 55 43 3 6,2
mMms 1 90 18 6 4,9 4 7 L} u |} |
mMms 0,75 80 15 6 4,9 4 72
Mms 0,5 80 15 6 4,9 4 7,5
Mo 1 90 18 7 55 4 8
M9 0,75 80 18 7 55 4 8,2
M10 1,25 100 20 7 53 4 838 L] L] L] u
M10 1 90 20 7 55 4 9 L] u u u
M10 0,75 90 20 7 55 4 9,2
M11 1 90 20 8 6,2 4 10
M11 0,75 90 20 8 6,2 4 10,2
M12 1,5 100 21 9 7 4 10,5 u u u u
M12 1,25 100 21 9 7 4 10,8 u u u u
M12 1 100 21 9 7 4 11 u u u u
M13 1 100 21 1 9 4 12
M14 1,5 100 21 11 9 4 12,5 L} u u |
M14 1,25 100 21 11 9 4 12,8
M14 1 100 21 11 9 4 13
M15 1,5 100 21 12 9 4 13,5
M15 1 100 21 12 9 4 14
M16 1,5 100 21 12 9 4 14,5 u u
M16 1 100 21 12 9 4 15
M17 1,5 100 21 12 9 4 15,5
M17 1 100 21 12 9 4 16
M18 2 125 24 14 " 4 16
M18 1,5 110 24 14 11 4 16,5 u u
M18 1 110 24 14 11 4 17
M 20 2 140 30 16 12 4 18
M 20 (IS 125 24 16 12 4 18,5 u u
M 20 1 125 24 16 12 4 19
M 22 2 140 30 18 14,5 4 20
M 22 1,5 125 24 18 14,5 4 20,5
M 22 1 125 24 18 14,5 4 21
M 24 2 140 26 18 14,5 4 22
M 24 1,5 140 26 18 14,5 4 22,5
M 24 1 140 26 18 14,5 4 23
M 25 2 140 26 18 14,5 4 23

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

MF

60°

DIN 13

tipo

GG

DIN ISO 2 i
HSSE | | 374 || 6HX

<2,5d,

[
>1,5d,

Gruppo per materiale

—
o N s 3080
o122 > T e 3080 IKZ
—
6.1; w —iien 3130
o152 > T 3130 IKZ
Codice 3080 3080 1KZ 3130 31301KZ
L] a - - - -
| — LI TiCN TiCN TiCN TiCN
el
<, |‘
z = Numero dei taglienti M M
£y (ada 1IKZ EYYM YYVWWM
d, P I N d, a . | de 2-3 J 2-3 J
@ mm
M 25 1,5 140 26 18 14,5 4 23,5
M 26 1,5 140 26 18 14,5 4 24,5
M 27 2 140 26 20 16 4 25
M 27 15 140 26 20 16 4 25,5
M 27 1 140 26 20 16 4 26
M 28 2 140 26 20 16 4 26
M 28 1,5 140 26 20 16 4 26,5
M 30 2 150 28 22 18 4 28
M30 15 150 28 22 18 4 28,5
M 30 1 150 28 22 18 4 29
M32 1,5 150 28 22 18 5 30,5
M33 2 160 30 25 20 5 31
M33 1,5 160 30 25 20 5 31,5
M 34 1,5 170 30 28 22 5 32,5
M35 1,5 170 30 28 22 5 335
M 36 3 200 42 28 22 5 33
M 36 2 170 30 28 22 5 34
M 36 1,5 170 30 28 22 5 34,5

W (onsegna standard
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XX Uso consigliato
Uso possibile




MASCHI A MACCHINA

G

55°

DIN
1ISO
228

tipo

Gruppo per materiale

10.1;1.1; 2.1;6.1; 8.2

8.2;10.1; 1.1; 2.1; 6.1

HSSE

DIN
5156

CEERE T

3002
3012

1.2;2.2;8.1; 1.1; 2.1; 2.3; 6.2; 8.2; 10.1 narex 3502
1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; 8.2; 10.1 — narex 3512
< 8 =
= ) TiN TiN
- )
- IZ »
D I‘
z = Numero dei taglienti AC %73‘ N g
d, N I Lod, a2/ 2-3 - z
@ mm

G1/16” 28 90 18 6 49 3/3 6,8
G1/g8” 28 920 20 7 55 3/3 8,8 L] | u | |
G1/8” 19 100 21 11 9 3/3 11,8 L] | |} n
G3/g” 19 100 21 12 9 3/3 15,25 | |} | | |
G1/2” 14 125 24 16 12 3/3 19 L] | u |
G5/8” 14 125 24 18 14,5 4/4 21 | | | | |
G3/4"” 14 140 26 20 16 4/4 24,5 u n | | |
G7/8" 14 150 28 22 18 4/4 28,25 |} | | | |
G1” 11 160 30 25 20 4/4 30,75 | u | |
G11/8" 11 170 30 28 22 4/4 35,5 | | | | |
G11/a” 11 170 30 32 24 4/4 39,5 | u | |
G13/8” 11 180 32 36 29 6/4 41,8
G11/2” 11 190 32 36 29 6/6 45,25 ] || | | |
G13/s" 11 190 32 40 32 6/6 51,3 n n | | |
G2” 11 220 40 45 35 6/6 57,2 | n | |

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

= DIN

tipo DIN C
G ISO HSSE
s || N 5156 | |5-4

<2d,

Gruppo per materiale

2.2;2.3;8.1;6.2; 10.2 | nax 4052
2.2;2.3;8.1;6.2; 8.2; 10.2 e 4062

sy =
©°

L)
(L L
T A
<« p )
z = Numero dei taglienti
d N | | d a z
1 1 2 2 Bram

G1/16” 28 90 13 6 4,9 3 6,8

G1/8” 28 90 12 7 55 3 88 | | |
G1/a" 19 100 16 11 9 3 11,8 ] u
G3/8” 19 100 16 12 9 3 15,25 L} | |
G1/2"” 14 125 20 16 12 4 19 L} u
G 5/8” 14 125 20 18 14,5 4 21 [} |
G3/a” 14 140 22 20 16 4 24,5 | |
G7/8" 14 150 26 22 18 4 28,25 | |
G1” 11 160 30 25 20 4 30,75 u |
G11/8” 11 170 30 28 22 5 355 L} |
G11/4" 11 170 30 32 24 5 39,5 | |
G13/8” 11 180 32 36 29 5 41,8

G11/2" 11 190 32 36 29 5 45,25 ] |
G13/4" 11 190 32 40 32 5 51,3

G2” 11 220 40 45 35 5 57,2

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

DIN
G ISO HSSE
228

Gruppo per materiale

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2
3.1;5.1;5.2
3.1;3.3;5.1; 5.2;6.2;9.1; 10.1; 3.2

3.1;5.1;5.2

DIN
5156

naresx

3662
3692
4262
4292

W (onsegna standard

5 a
A= 3
- I
z = Numero dei taglienti o %ﬂ

v

d, N I, I, | pas d, a  z/zws 3

@ mm

G1/16” 28 90 18 13 6 49 3/3 6,8

G1/8” 28 90 20 12 7 55 3/3 8,8 u ] u |

G1/a" 19 100 21 16 11 9 3/3 11,8 u L} ] u

G3/g” 19 100 21 16 12 9 3/3 15,25 L} u ] |

G1/2" 14 125 24 20 16 12 3/4 19 u u L} L

G 5/8” 14 125 24 20 18 145 4/4 21 L] u ] |

G3/a" 14 140 26 22 20 16 4/4 24,5 u u ] ]

G7/¢” 14 150 28 26 22 18 4/4 28,25 u L} ] |

G1” 11 160 30 30 25 20 4/4 30,75 L] |} ] |

G11/8” 11 170 30 30 28 22 4/5 35,5 u u L} |

G11/4" 11 170 30 30 32 24 4/5 39,5 L u ] n

G13/8" 1" 180 32 32 36 29 4/5 41,8

G11/2" 11 190 32 32 36 29 6/5 45,25 u u ] u

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

;
UNC ﬁ’ HSSE

Gruppo per materiale

10.1;1.1; 2.1;6.1; 8.2

8.2;10.1; 1.1; 2.1; 6.1

1.2;2.2;8.1;1.1; 2.1; 2.3;6.2; 8.2; 10.1

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; 8.2; 10.1

~ DIN

371|| 2B

1004
1014
1504
1514

W (onsegna standard

<
I,

z = Numero dei taglienti C 5 7 §' —

% = it TN |2

A 3 —IA

d, N I, l, d, a z 2-3
@ mm

No. 5 40 56 9 3,5 2,7 3 2,6 ] | | | |
No. 6 32 56 1 4 3 3 2,85 L} ] u |
No. 8 32 63 12 4,5 34 3 35 |} | | | |
No. 10 24 70 13 6 4,9 3 39 L} |} |} |
No. 12 24 80 15 6 4,9 3 4,5 u | | |
1/a 20 80 15 7 55 3 5,2 L} | | | |
516 18 90 18 8 6,2 3 6,6 u n u |
3/8 16 90 20 9 7 3 8 |} | n |
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XX Uso consigliato
X Uso possibile



MASCHI A MACCHINA

N tipo DIN

Gruppo per materiale

10.1;1.1;2.1;6.1; 8.2 M 3004
3014

3504
3514

8.2;10.1; 1.1; 2.1; 6.1

1.2;2.2;8.1;1.1; 2.1; 2.3;6.2; 8.2; 10.1

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; 8.2; 10.1

a
) o ] -
e ——— = _TiN ] _TiN ]
hel
- > I
z = Numero dei taglienti AC %—ig n é —_n %I“—
- -...‘ "f_’,
v 3| =
d, N I R d, a 2 @ 2-3 . A
@ mm

7he 14 100 20 8 6,2 3 9,4 u u u ]
12 13 110 23 9 7 B 10,75 L] u u L}
9/16 12 110 25 11 9 3 12,25 u u ] ]
5/8 11 110 25 12 9 3 13,5 u u u |
3/a 10 125 30 14 11 3 16,5 u u ] ]
7/8 9 140 30 18 14,5 3 19,5 u ] u |
1 8 160 36 18 14,5 3 22,25 u u ] ]
1/8 7 180 40 22 18 4 25 u u ] |

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

UNC

60°

tipo

HSSE

Gruppo per materiale

2.2;2.3;8.1;6.2; 10.2

2.2;2.3;8.1;6.2;10.2

2.2;2.3;8.1;6.2;8.2;10.2

2.2;2.3;8.1;6.2;8.2;10.2

35

<2d,

2054
4054
2064
4064

Y
~ DIN — 711 —F—=Fk é} r
371 <t
I
z = Numero dei taglienti
d, N I, l, d, a z oo
No. 5 40 56 5 35 2,7 3 2,6 u u
No. 6 32 56 7 4 3 3 2,85 L} |
No. 8 32 63 7 4,5 3,4 3 35 u u
No. 10 24 70 8 6 4,9 3 39 |} |
No. 12 24 80 10 6 4,9 3 4,5 L} u
1/a 20 80 10 7 55 3 52 |} |
516 18 90 13 8 6,2 3 6,6 |} |
3/8 16 90 15 9 7 3 8 u |

W (onsegna standard

v y :
DIN| 4 [T — TiN
& L — —
376 T (
- > I
z = Numero dei taglienti

d, N I, I, d, a z oo
76 14 100 18 8 6,2 3 9,4 u ]
1/2 13 110 20 9 7 3 10,75 u u
9/16 12 110 20 11 9 3 12,25 u u
5/8 11 110 20 12 9 3 13,5 u L}
3/a 10 125 25 14 11 4 16,5 u ]
7/ 9 140 25 18 14,5 4 19/5 u ]
1 8 160 30 18 14,5 4 22,25 u ]
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XX Uso consigliato
X Uso possibile



MASCHI A MACCHINA

60°
tipo

UNF N HSSE

Gruppo per materiale

10.1;1.1; 2.1;6.1; 8.2
8.2;10.1; 1.1; 2.1; 6.1
1.2;2.2;8.1;1.1; 2.1; 2.3;6.2; 8.2; 10.1

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; 8.2; 10.1

~ DIN

374|| 2B

)

3005
3015
3505
3515

W (onsegna standard

N a
o = ]
i —— = iN TiN
- > I
z = Numero dei taglienti AC %TB’ B \E;
d, N L4 a 2 2-3 - :
@ mm
No.5 44 56 9 2,2 - 3 2,7 ] n n u
No. 6 40 56 11 25 Al 3 3 ] n u n
No.8 36 63 12 2,8 2,1 3 35 u n | | |
No. 10 32 70 13 35 27/ 3 41 n [} |} u
No. 12 28 80 15 4 3 3 4,65 u | | n |
1/a 28 80 15 4,5 34 3 55 | | [ ] | [ ]
516 24 90 18 6 4,9 3 6,9 ] n u ]
3/8 24 90 20 7 55 3 85 ] n | ]
7he 20 100 20 8 6,2 3 9,9 ] u u u
1/2 20 100 21 9 7 3 11,5 | | ] [ ]
916 18 100 21 11 9 3 129 u u u u
5/8 18 100 21 12 9 3 14,5 ] n n ]
3/a 16 110 24 14 11 3 17,5 ] n n ]
7/8 14 125 24 18 14,5 3 20,5 ] n u ]
1 12 140 26 18 14,5 3 23,25 u n | | |
11/8 12 150 28 22 18 4 26,5

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MACCHINA

60°

tipo DIN
UNF N HSSE | | 374 2B -

<2d,

Gruppo per materiale

2.2;2.3;8.1;6.2;10.2 M 4055
2.2;2.3;8.1;6.2;8.2;10.2 M 4065

d N |
. . l, d, a z oo

No.5 44 56 5 2,2 - 3 27 u u
No. 6 40 56 7 25 2,1 3 3 L] u
No. 8 36 63 7 2,8 2,1 3 35 u ]
No. 10 32 70 8 35 2,7 3 4,1 L] u
No. 12 28 80 10 4 3 3 4,65 L] u
a 28 80 10 45 34 3 55 u u
5he 24 90 13 6 4,9 3 6,9 L] ]
3/8 24 90 15 7 55 3 85 L] u
7he 20 100 15 8 6,2 3 9,9 L] ]
1/2 20 100 14 9 7 3 11,5 L] L}
%16 18 100 16 11 9 3 12,9 L] u
5/8 18 100 16 12 9 3 14,5 L] n
3/a 16 110 20 14 n 4 17,5 u ]
I8 14 125 20 18 14,5 4 20,5 L] u
1 12 140 22 18 14,5 4 23,25 u ]

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile

66



MASCHI A MACCHINA CORTI

tipo DN | 150 2
il DIN13/| ‘W oI 1 [1s0,

Gruppo per materiale

1.2;2.2;8.1;1.1; 2.1; 2.3; 6.2; 8.2; 10.1 M 0550
2.2;2.3;8.1;6.2; 10.2 M 0600
10.1;2.2 e e ms 0650

— Sy °

-
-

l
-
-t

T e (B (BB B

1 1 2 2 z oam
M3 0,5 40 9 5 35 27 3 25 u u u
M4 0,7 45 12 7 45 34 3 33 u |} ]
M5 0,8 50 13 8 6 4,9 3 4,2 u u ]
Mé6 1 56 15 10 6 4,9 3 5 u |} u
mMms 1,25 63 18 13 6 4,9 3 6,8 u u ]
M10 15 70 20 15 7 55 3 85 u L} ]
M12 1,75 75 23 18 9 7 3 10,2 u u ]

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A RULLARE

60°

tipo DIN C =
= DIN13 | N o17a | |22 | T B

> 2,5d,

Gruppo per materiale

11.1;1.1; 2.1; 2.2; 7.1; 8.1

1.1;2.2;7.1; 8.1;9.1; 1.2; 2.1

ISO 2 ISO 3 ISO 2 ISO 3

d, P I , d, 6HX 6GX 6HX 6GX
@ mm

M3 05 56 11 35 2,7 ] u ] ]
M3,5 06 56 12 4 3 ] n n n
M4 07 63 13 45 34 & ] n n n
M5 08 70 16 6 49 S o n = n n
M6 1 80 19 6 4,9 3 ] ] [ ]
M8 125 90 22 8 6.2 = n n n n
M10 1,5 100 24 10 8 ] n = n
M12 1,75 110 28 9 7 ] n n n

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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Gruppo per materiale

DIN 13

tipo

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 8.1; 8.2; 10.1; 10.2

| HSS |

DIN
357

ISO 2
6H

5000

© R\
o 1] ‘
< l, . !
- I -
z = Numero dei taglienti
d, P I, l, d, a z oo
M3 0,5 70 22 2,2 - 3 2,5 [ ]
M4 0,7 920 25 28 2,1 3 33 u
M5 0,8 100 28 35 2,7 3 4,2 ]
M6 1 110 32 4,5 35 3 5 ]
M7 1 110 36 55 4.3 3 6 u
M8 1,25 125 40 6 4,9 3 6,8 ]
M10 1,5 140 45 7 55 3 8,5 u
M11 1,5 160 45 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 180 50 9 7 3 10,2 u
M14 2 200 56 11 9 3 12 u
M16 2 200 63 12 9 3 14 ]
M18 25 220 63 14 11 3 15,5 u
M 20 2,5 250 70 16 12 3 17,5 [ ]

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X0 Uso possibile
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MASCHI A MANO

: tipo DIN |[1s02]|[.C g
M DIN 13/ | N 352 || 6n |55 WA

<2d,

Gruppo per materiale

0200

Serie di 3 pezzi

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.1; 6.2; 8.1; 10.1; 8.2

-
-

l
-
-

Y

LH
d P | | d a z
1 1 2 2 G mm

M3 0,5 40 9 35 2,7 3 2,5 u [ ]
M3,5 0,6 45 1 4 3 3 29 u

M4 0,7 45 12 4,5 34 3 33 u ]
Ma4,5 0,75 50 13 6 4,9 3 37 |

M5 08 50 13 6 4,9 3 4,2 L] u
Mé 1 56 15 6 4,9 3 5 u [ ]
M7 1 56 15 6 4,9 3 6 L]

M8 1,25 63 18 6 4,9 3 6,8 L] L
M9 1,25 63 18 7 55 3 7.8 u

M10 15 70 20 7 55 3 8,5 u |
M11 1,5 70 20 8 6,2 3 9,5 u

M12 1,75 75 23 9 7 3 10,2 L] u
M14 2 80 25 1 9 4 12 u u
M16 2 80 25 12 9 4 14 u [ ]
M18 2,5 95 30 14 1 4 15,5 u ]
M20 25 95 30 16 12 4 17,5 u [ ]
M 22 25 100 30 18 14,5 4 19,5 u

M24 3 110 34 18 14,5 4 21 u

M 27 3 110 34 20 16 4 24 L]

M30 33 125 40 22 18 4 26,5 L]

m33 35 125 40 25 20 4 29,5 u

M36 4 150 50 28 22 4 32 u

M 39 4 150 50 32 24 4 35 u

M 42 4,5 150 56 32 24 4 37,5 L]

M 45 4,5 160 58 36 29 6 40,5 u

M 48 5 180 65 36 29 6 43 u

M52 5 180 65 40 32 6 47 u

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MANO

DIN ||1so2]]|.C

Gruppo per materiale

<2d,

0290

Serie di 3 pezzi

5.1;5.2;6.1;6.2

]
o
L
: e h >
z = Numero dei taglienti

d, P I, l, d, a z oo
M3 0,5 40 11 35 2,7 3 25 n
M3,5 0,6 45 12 4 3 3 29
M4 0,7 45 13 4,5 34 3 33 u
M4,5 0,75 50 16 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 50 16 6 4,9 3 4,2 |}
M6 1 56 19 6 4,9 3 5 u
M7 1 56 19 6 4,9 3 6
M8 1,25 63 22 6 4,9 3 6,8 u
Mo 1,25 63 22 7 55 3 7,8
M10 15 70 24 7 55 3 85 |}
M11 1,5 70 24 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 75 29 9 7 3 10,2 u
M14 2 80 30 11 9 4 12 n
M16 2 80 32 12 9 4 14 n
M18 2,5 95 40 14 11 4 15,5 u
M 20 2,5 95 40 16 12 4 17,5 |

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MANO

60°

tipo DIN | [1s02]|.C g
MF DIN 13| |y [ LHSS | ogy | | o | 554 WA

<2d,

Gruppo per materiale

0300

Serie di 2 pezzi

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.1; 6.2; 8.1; 10.1; 8.2

nalesx
CTVVVVVVVVVVVVY
o~ a
rﬁ:l Uv
el
T
-~ -
z = Numero dei taglienti
d P | | d a z
1 1 2 2 G mm
M3 0,35 40 8 35 2,7 3 2,65
M3,5 0,35 45 8 4 3 3 3,15
M4 0,5 45 9 4,5 34 3 35
M4 0,35 45 9 4,5 34 3 3,65
M4,5 0,5 50 10 6 4,9 3 4 ]
M5 0,5 50 10 6 4,9 3 4,5 ]
MS5,5 0,5 56 11 6 4,9 3 5 u
M6 0,75 56 1 6 4,9 3 52 ]
M6 0,5 56 1 6 4,9 3 55 ]
M7 0,75 56 11 6 4,9 3 6,2 |
M8 1 63 18 6 4,9 3 7 ]
M8 0,75 56 14 6 4,9 3 7,2 L]
mMms 0,5 56 14 6 4,9 3 75 ]
M9 1 63 18 7 55 3 8 ]
M9 0,75 56 14 7 55 3 8.2 ]
M10 1,25 70 20 7 55 3 8,8 ]
M10 1 63 18 7 55 3 9 ]
M10 0,75 63 18 7 55 3 9,2 ]
M11 1 63 18 8 6,2 3 10 L]
M11 0,75 63 18 8 6,2 3 10,2
M12 1,5 70 20 9 7 3 10,5 ]
M12 1,25 70 20 9 7 3 10,8 |
M12 1 70 18 9 7 3 11 ]
M13 1 70 18 1 9 3 12 L]
M14 1,5 70 20 11 9 4 12,5 n
M14 1,25 70 20 1 9 4 12,8 ]
M14 1 70 18 11 9 4 13 ]
M15 1,5 70 20 12 9 4 13,5 ]
M15 1 70 18 12 9 4 14 ]
M16 15 70 20 12 9 4 14,5 |
M16 1 70 18 12 9 4 15 u
M17 1,5 70 20 12 9 4 15,5
M17 1 70 18 12 9 4 16 ]
M18 2 80 22 14 11 4 16 |
M18 1,5 80 22 14 1" 4 16,5 ]
M18 1 80 18 14 i 4 17 u
M 20 2 80 22 16 12 4 18 u
M 20 1,5 80 22 16 12 4 18,5 ]
M 20 1 80 18 16 12 4 19 ]
M22 2 80 22 18 14,5 4 20 ]
M22 1,5 80 22 18 14,5 4 20,5 ]
M 22 1 80 18 18 14,5 4 21 |
M24 2 90 22 18 14,5 4 22 u
M 24 1,5 90 22 18 14,5 4 22,5 u
M24 1 90 18 18 14,5 4 23 ]
M 25 2 90 22 18 14,5 4 23
M 25 15 90 22 18 14,5 4 23,5 ]
M 26 1,5 90 22 18 14,5 4 24,5 L]
M 27 2 920 22 20 16 4 25 u
M 27 1,5 90 22 20 16 4 25,5 ]
W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MANO

. tipo DIN ||i1so2]]|.©
MF DIN13/| N | HSS | 2181 || 61 | |52

>1,5d,
<2d,

Gruppo per materiale

0300

Serie di 2 pezzi

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.1; 6.2; 8.1; 10.1; 8.2

o~ a
T °y
©
S
-~ .
z = Numero dei taglienti
d P |
1 1 IZ dZ a z Q mm

M 27 1 920 18 20 16 4 26 u
M 28 2 90 22 20 16 4 26 ]
M 28 15 90 22 20 16 4 26,5 ]
M 30 2 90 22 22 18 4 28 ]
M 30 15 90 22 22 18 4 28,5 ]
M 30 1 920 18 22 18 4 29 u
M32 15 90 22 22 18 4 30,5 ]
M33 2 100 25 25 20 4 31 n
M33 1,5 100 25 25 20 4 31,5 ]
M 34 15 100 25 28 22 4 32,5 |
M35 1,5 100 25 28 22 4 335 ]
M 36 3 125 36 28 22 4 33 ]
M 36 2 125 30 28 22 4 34 n
M 36 15 100 25 28 22 4 34,5 ]
M 38 15 100 25 28 22 4 36,5 u
M 39 3 125 36 32 24 4 36 ]
M 39 2 125 30 32 24 4 37 ]
M 39 1,5 110 25 32 24 4 37,5 u
M 40 3 125 36 32 24 4 37 ]
M40 2 125 30 32 24 4 38 u
M 40 1,5 110 25 32 24 4 38,5 ]
M 42 3 125 36 32 24 4 39 |
M 42 2 125 30 32 24 4 40 ]
M 42 15 110 25 32 24 4 40,5 u
M 45 3 125 36 36 29 6 42 | ]
M 45 2 125 30 36 29 6 43 ]
M 45 15 110 25 36 29 6 43,5 u
M 48 3 140 36 36 29 6 45 ]
M 48 2 140 30 36 29 6 46 ]
M 48 1,5 140 25 36 29 6 46,5 |
M50 3 140 36 36 29 6 47 ]
M50 2 140 30 36 29 6 48 u
M50 1,5 140 25 36 29 6 48,5 ]
M52 3 140 40 40 32 6 49 |
M52 2 140 32 40 32 6 50 ]
M52 15 140 25 40 32 6 50,5 ]
W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MANO

G

55°

DIN
1ISO
228

tipo

Gruppo per materiale

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.1; 6.2; 8.1; 10.1; 8.2

DIN
Siilton

2 -

<2d,

0302

Serie di 2 pezzi

|
i

Y

d N | | d a z
1 1 2 2 @ mm

G1/16” 28 63 17 6 4,9 3 6,8

G1/8” 28 63 18 7 55 4 8,8 ]
G1/a" 19 70 20 11 9 4 11,8 |
G3/8” 19 70 20 12 9 4 15,25 ]
G1/2"” 14 80 22 16 12 4 19 ]
G5/8” 14 80 22 18 14,5 4 21 |
G3/a” 14 90 22 20 16 4 24,5 ]
G7/g" 14 90 22 22 18 4 28,25 |
G1” 1 100 25 25 20 4 30,75 ]
G11/8” 11 125 30 28 22 4 355 |
G11/4" 1 125 30 32 24 4 39,5 ]
G 13/8” 1 125 30 36 29 6 41,8 ]
G11/2" 1 140 30 36 29 6 45,25 ]
G 13/4" 1 140 32 40 32 6 51,3 ]
G2” 11 160 36 45 35 6 57,2 n

W (onsegna standard

74

XX Uso consigliato
X Uso possibile



MASCHI A MANO

60°
tipo

DIN C = g
UNC N | LSS |7 35y || 28 |[efee (TE | L °

Gruppo per materiale

0204

Serie di 2 pezzi

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.1; 6.2; 8.1; 10.1; 8.2

-
-

l
-
-t

\i

d N | | d a z
1 1 2 2 @ mm

No.5 40 40 10 35 2,7 3 2,6 | ]
No. 6 32 45 1 4 3 3 2,85 [ ]
No. 8 32 45 12 4,5 34 3 35 n
No. 10 24 50 14 6 4,9 3 39 ]
No. 12 24 56 16 6 4,9 3 4,5 | |
1/a 20 56 16 6 4,9 3 52 ]
5/16 18 63 20 6 4,9 3 6,6 ]
3/8 16 70 22 7 55 3 8 ]
7he 14 70 22 8 6,2 3 9,4 [ ]
172 13 75 25 9 7 3 10,75 |
9/16 12 80 26 1 9 3 12,25 ]
5/8 1 80 27 12 9 3 13,5 ]
3/a 10 95 32 14 11 4 16,5 |
7/8 9 100 32 18 14,5 4 19,5 [ ]
1 8 110 36 18 14,5 4 22,25 |

W (onsegna standard

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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MASCHI A MANO

UNF

60°

tipo

Gruppo per materiale

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.1; 6.2; 8.1; 10.1; 8.2

DIN
¥ 2181

-3

<2d,

0305

Serie di 2 pezzi

|
i

Y

d N |
1 1 IZ dZ a z g mm

No.5 44 40 10 35 2,7 3 2,7 ]
No. 6 40 45 1" 4 3 3 3 [ ]
No.8 36 45 12 4,5 34 3 35 ]
No. 10 32 50 14 6 4,9 3 4,1 [ ]
No. 12 28 56 16 6 4,9 3 4,65 ]
1a 28 56 16 6 4,9 3 55 u
5/16 24 63 18 6 4,9 3 6,9 u
3/8 24 63 18 7 55 3 8,5 ]
7Ie 20 70 20 8 6,2 3 9,9 u
1/2 20 70 20 9 7 3 11,5 ]
916 18 70 20 1 9 3 12,9 u
5/8 18 70 20 12 9 3 14,5 u
3/a 16 80 22 14 1 4 17,5 ]
7/8 14 80 22 18 14,5 4 20,5 [ ]
1 12 80 22 18 14,5 4 23,25 ]

W (onsegna standard
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XX Uso consigliato
X Uso possibile



ALTRI MASCHI

50° 4 N\
DIN HSSE|| DIN ||1SO2 || B C
EG-M 8140/2 V3 ||40435| |6H mod| |35-6 Il %}

J

Maschi per viti da inserti

=

1690 EG, 3690 EG
2290 EG, 4290 EG

L)
[

z = Numero dei taglienti z = Numero dei taglienti
diameto P d (mm) I I, lprs d, a z/zrs diametro P d,(mm) I I, lrs d, a z/zrsp
@ mm @ mm
EGM3 05 365 63 12 7 45 34 3/3 3,15 EGM10 1,511,948 100 21 13 9 7 3/3 10,4
EGM35 06 428 70 13 8 6 49 3/3 37 EGM12 1,7514274 110 25 20 11 9 3/3 12,5
EGM4 0,7 491 70 13 8 6 49 3/3 4,2 EGM14 2 16,598 110 25 20 12 9 3/4 14,5
EGM5 08 604 80 15 10 6 49 3/3 5,25 EGM16 2 18598 125 30 25 14 11 3/4 13

EGM6 1 73 9 18 13 8 62 3/3 6,3
EGM8 125 9624 100 20 15 10 8 3/3 84

Arichiesta
Arichiesta

( P

DIN tipo NAREX ISO 1
Tr F'ﬂ 103 N Standard| | 7H %IA

L

Maschi trapezioidali singoli

=mﬁlvm1lmvlmwlmvl~ﬂ~7l
- AR R PN

d p I

1 1 IZ d2 a z Qmm

Tr10 x 3 140 84 63 5 3 7,5

Tr12 x 3 140 84 8 63 3 9,25

Tr14 x 3 140 84 10 8 3 11,25

Tr16 x 4 220 142 11,2 9 3 12,25

Tr18 x 4 220 142 125 10 3 14,25

Tr20 x 4 220 142 14 11,2 3 16,25

Tr22 x 5 260 163 16 12,5 3 17,25 I
Tr25 x 5 260 163 18 14 3 20,25 )
Tr28 x 5 260 163 22,4 18 3 23,25 %
Tr32 x 6 310 195 25 20 3 26,25 =
Tr36 x 6 310 195 28 22,4 5 30,25 <
Tr40 x 6 360 227 315 25 5 34,5

Tra5 x 8 440 275 355 28 5 37,5

Tr50 x 8 440 275 40 31,5 5 42,5

Tr56 x 8 460 282 45 35,5 5 44,5
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ALTRI MASCHI

60°

tipo ISO ISO 2
M DIN 13 N HSSE 509 M

Gruppo per materiale

10.1;1.1:2.1: 6.1: 5.2 SRR 6000/7700
6350/8000
6750/8350

dddddsdddd

(A

1.2;2.2;8.1; 1.1; 2.1; 2.3; 6.2; 8.2; 10.1

2.2;2.3;8.1;6.2; 10.2

a
I L2
[

d, P I, l d, a Z/ZRsP

@ mm
M3 0,5 48 11 3,15 25 3 25
M4 0,7 53 13 4 3,15 3 33
M5 08 58 16 5 4 3 4,2
Mé 1 66 19 6,3 5 3 5
M8 1,25 72 22 8 6,3 3 6,8
M10 15 80 24 10 8 3 8,5 S
M12 1,75 89 29 9 71 3 10,2 9]
M14 2 95 30 11,2 9 3 12 S
M16 2 102 32 12,5 10 3/4 14 =
M18 2,5 112 37 14 1,2 3/4 15,5 <
M20 25, 112 37 14 11,2 3/4 17,5
M22 2,5 118 38 16 12,5 3/4 19,5
M24 3 130 45 18 14 4 21
m27 3 135 45 20 16 4 24
M30 35 138 48 20 16 4 26,5

XX Uso consigliato
X Uso possibile
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SERIE DI UTENSILI PER FILETTARE

60°

tipo ISO 2
| DIN 13| | N ||HSSE ||,

Serie di maschi a macchina e punte elicoidali

c_ N - B Cod: 9900

Serie contenuta:
Maschi a macchina M3; M4; M5; M6; M8; M10 Cod. 1540 n M12 Cod. 3540
Punte elicoidali a gambo cilindrico @ 2,5; 3,3;4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

60°

tipo ISO 2
M DIN 13 N HSSE 51

Serie di maschi a macchina e punte elicoidali

C-N-RSP cd: 9910

Serie contenuta:
Maschi a macchina M3; M4; M5; M6; M8; M10 Cod. 2090 n M12 Cod. 4090
Punte elicoidali a gambo cilindrico @ 2,5;3,3;4,2; 5; 6,8;8,5; 10,2

60°

M DIN 13 HssE | [1SO 2

6H

Serie di maschi a macchina e punte elicoidali

C-VA-B s 9920

Serie contenuta:
Maschi a macchina M3; M4; M5; M6; M8; M10 Cod. 1690 n M12 Cod. 3690
Punte elicoidali a gambo cilindrico @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

% M5 M4 M8
NZINI0) VNS RICE
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SERIE DI UTENSILI PER FILETTARE

60°

M DIN 13 HsSE | [1SO 2

6H

2-3

Serie di maschi a macchina e punte elicoidali

C-VA-RSP cod: 9930

Serie contenuta:
Maschi a macchina M3; M4; M5; M6; M8; M10 Cod. 2290 n M12 Cod. 4290
Punte elicoidali a gambo cilindrico @ 2,5; 3,3;4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

60°

V3 6H

>1,5d,

Serie di maschi a macchina e punte elicoidali

C-UNI-B cod: 9940

Serie contenuta:
Maschi a macchina M3; M4; M5; M6; M8; M10 Cod. 1710 n M12 Cod. 3710
Punte elicoidali a gambo cilindrico @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

60°

M DIN 13 NSSE (IS0 2

V3 6H

2-3

Serie di maschi a macchina e punte elicoidali

C-UNI-RSP cod: 9950

Serie contenuta:
Maschi a macchina M3; M4; M5; M6; M8; M10 Cod. 2210 n M12 Cod. 4210
Punte elicoidali a gambo cilindrico @ 2,5; 3,3;4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2
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SERIE DI UTENSILI PER FILETTARE

60°
tipo

C
M DIN13| | oy | [.HSS | |!SO2

Serie di maschi a mano e punte elicoidali

Serie contenuta:
Maschi a mano M3; M4; M5; M6; M8; M10 n M12 Cod. 0200
Punte elicoidali a gambo cilindrico @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

81



Classe di tolleranza dei maschi passo metrico

Classe 1 [ISO1 4H 4H 5H
Classe 2 1SO 2 6H 6H 4G 5G
Classe 3 ISO3 6G 7H 8H 6G
8
8H
76
7H
| 6G
6H 5G
5H 4G
\
Yy s 4H |_| B
6 N |
A """""///F  OUUrrrrurvUvEmeoo R
i o U AR
g} - A S rrrtre | T
AT I "Rl |
0 y
SN I
o | <
' v Yy v

82

t=T

d2

Tolleranza del filetto interno (qual. 5)

A, Fondamentale scostamento dei campi di tolleranza G

———>» Diametro nominale del passo
(teorico)



FILETTO RULLATO

La rullatura interna dei filetti & una delle tecnologie piu avanzate nella filettatura. Questa tecnologia puo essere usata su materiali con duttilita
non inferiore al 10%

Vantaggi del filetto rullato:
- Nessun truciolo durante la lavorazione
- Elevata qualita della superfice del filetto

- Filetto uniformemente calibrato

- Maggiore durezza della connessione

- Maggiore resistenza meccanica del maschio a rullare - maggiore vita utensile

- Maggiore velocita - maggiore produttivita

Condizioni di utilizzo:
- Preforo ideale
- Lubrificazione sufficiente

- Giri maschio / mandrino sufficienti

\

7

\

7 \
7 \

\ 7 N
7 \

7 \

7

N =/

=/

Filetto da taglio

SN\ —

Filetto da rullatura

Diametro del foro per filetto da rullatura

Filettatura metrico ISO

Filettatura metrico ISO fine

Misura filetto Diametro del foro - & Misura filetto Diametro del foro - &
P min. max. min. max.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 2,77 2,82

M3,5 0,6 3,23 3,28 M3,5x0,5 3,27 3,32
M4 0,7 3,68 3,73 M4x0,5 3,77 3,82
M 4,5 0,75 4,15 4,21 M4,5x0,5 4,27 4,32
M5 08 4,63 4,68 M5x0,5 4,77 4,82
M6 1 5,51 5,59 M5,5x0,5 5,27 5,32
M7 1 6,51 6,59 M6x0,5 578 583
M8 1,25 7,39 7,48 M6x0,75 5,65 5,71
M9 1,25 8,39 8,48 M7x0,75 6,65 6,71
M10 1,5 9,25 9,35 M8x0,75 7,65 7,71
M11 1,5 10,25 10,35 M9x0,75 8,65 8,71
M12 1,75 11,12 11,25 M10x0,75 9,65 9,71
M14 2 13 13,15 M11x0,75 10,65 10,71
M16 2 15 15,15 M8x1 7,51 7,59
M18 2,5 16,72 16,9 M9Ix1 8,51 8,59
M 20 25 18,72 18,9 M10x1 9,51 9,59
M11x1 10,51 10,59

M12x1 11,52 11,6

’ . M14x1 13,52 13,6

Filettatura per tubi DIN ISO 228 M15x1 1452 146

M16x1 15,52 15,6

Misura filetto Diametro del foro - & M18x1 17,52 17,6

M20x1 19,52 19,6

N min. max. M10x1,25 9,39 9,48
mm mm M12x1,25 14 11,49
G1/8" 28 9,25 9,32 M 14x1,25 134 13,49
G1/4" 19 12,43 12,53 M12x1,5 11,26 11,36
G3/8" 19 15,94 16,04 M 14 x1,5 13,26 13,36
G1/2" 14 19,96 20,1 M16x1,5 15,26 15,36
G5/8" 14 21,92 22,08 M18x1,5 17,26 17,36
G3/4" 14 25,45 25,6 M20x1,5 19,26 19,36
G7/8" 14 29,2 29,35 M22x1,5 21,26 21,36
G1” 11 31,97 32,15 M24x1,5 23,26 23,38
M25x1,5 24,26 24,38
Controllare il valore in funzione della duttilita M26x1,5 25,26 25,38
del materiale rullato M28x1,5 27,26 27,38
M30x1,5 29,26 29,38
M18x2 17 17,15
M20x2 19 19,15
M22x2 21 21,15
M24x2 23,01 23,16
M 27 x2 26,01 26,16
M30x2 29,01 29,16
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MATERIALI EQUIVALENTI

UNI DIN Numero di classificazione UNI DIN Numero di classificazione
FE320 St33 1.0035 FeG400 GS-38 1.0416
CF9SMn28 9 SMn 28 1.0715 FeG45 GS-45 1.0443
CF10S20 10S20 1.0721 FeG45-1 GS-52 1.0552
3CD5 D6-2 1.0314 FeG570 GS-60 1.0558
FeE235 HI 1.0345 G22Mn3 GS-20Mn 5 1.1133
Fe360BFU St37-2 1.0037 G15CrMo55 G 17 CrMo 5-5 1.7357
Fe360C St37-3 1.0116 GX15CrMo5 GX15CrMo 5 1.7365
Fe460-1KG HIV 1.0445 GX12Cr13 X12Cr13 1.4006
Fe490 St 50-2 1.0050 GX120Mn12 GX120Mn 13 1.3802
Fe510 St 52-3 1.0570 GX2CrNi1910 GX5CrNi 18-9 1.6901
E335 St 60-2 1.0060 GX2CrNiMo1911 GX 6 CrNiMo 18-12 1.4437
Fe690 St 70-2 1.0070 GX40CrNi2620 GX 40 CrNiSi 25-20 1.4848
C10 c10 1.0305 P-CuAl5 CuAl 5 As 2.0918
C15 c15 1.1141 P-CuAl10Fe5Ni5 CuAl10Ni5Fe 4 2.0966
C35 C35 1.0501 P-Cuzn15 CuZzZn15 2.0240
C45 c45 1.0503 P-CuZn30 CuZn 30 2.0265
C55 C55 1.0535 P-CuzZn37 CuZn 37 2.0321
85 C85E 1.1269 P-CuZn40 CuZn 40 2.0360
100Cr6 100Cr6 1.3505 P-CuZn40Pb2 CuZn 40Pb 2 2.0410
16MnCr5 16 MnCr 5 1.7131 4507 Al 99,8 3.0285
48Si7 54 SiCr6 1.7102 4508 Al 99,7 3.0275
38CrMo4KB 42 CrMo 4 1.7225 4509 Al 99,5 3.0255
S355JOWP 9 CrNiCuP 3-2-4 1.8962 5764 AlCuMg 1 3.1325
50Crv4 50Crv4 1.8159 3735 AlZnMgCu 1,5 3.4365
31CrMoV10 30 CrMoV 9 1.7707 G-AISi9Mg G-AlSi 11 3.2211
41CrAlMo7 41 CrAlMo 7 1.8509 7257 G-AISi 7 Mg 3.2371
16CrNi4 15CrNi6 1.5919 4514 G-AlSi 12 3.2581
35CrNiMo6 34 CrNiMo 6 1.6582 3052 G-AlISi6 Cu 4 3.2151
X20Cr13 X20Cr13 1.4021 3600 G-AISi 5 Cu 1 Mg 3.2134
X30Cr13 X30Cr13 1.4028 3571 AlMgSi 1 3.2315
X40Cr14 X39Cr1i13 1.4031 5764 AlMg 1 3.3315
X8Cr17 X6Cr17 14016 3575 AlMg 3 Mn 3.3535
A16CrMo255KG 12 CrMo 19-5 1.7362 P-AlMg4,4 AlMg 4 Mn 3.3545
X16Cr26 X 8Crtl 25 1.4746 3568 AlMn 1 3.0515
X5CrNi18-10 X5CrNi18-10 1.4301
X10CrNi1809 X 10 CrNi 18-8 1.4310
X8CrNiTi1811 X 10 CrNiTi 18-10 1.4878
X6CrNiTi1811 X 6 CrNiTi 18-10 1.4541
X16CrNi2314 X 15 CrNiSi 20-12 1.4828
SFV40 X 12 NiCrSi 36-16 1.4864
X6CrNi2520 X 8 CrNi 25-21 1.4845
X5CrNiMo1712 X5 CrNiMo 17-12-2 1.4401
X6CrNiMoTi17-12 X 6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571
X2CrNiMo1713 X2 CrNiMo 18-14-3 1.4435
X5CrNiMo1713 X5 CrNiMo17-13-3 1.4436
X2CrNiMoN1712 X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406
X2CrNiMoN1713 X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429
X53CrMnNiN219 X'53 CrMnNiN 21-9 1.4871
GX120Mn12 X120 Mn 12 1.3401
C100KU C105W1 1.1645
C120KU C125W 1.1663
90MnVCr8KU 90 MnCrV 8 1.2842
95MnWCr5KU 100 MnCrW 4 1.2510
102V2KU 100V 1 1.2833
X20Cr12KU X210Cr12 1.2080
30CrMoV1227KU X32CrMoV 3-3 1.2365
X37CrMoV51KU X38 CrMoV 5-1 1.2343
X40CrMoV511KU X40 CrMoV 5-1 1.2344
X155CrVMo121KU X155 CrVMo 12-1 1.2379
44NiCrMoV7KU 55 NiCrMoV 6 1.2711
X30WCrV53KU X30WCrV 5-3 1.2567
X30WCrV93KU X30WCrV 9-3 1.2581
45WCrV8KU 45WCrV 7 1.2542
55WcRV8KU 60 WCrV 7 1.2550
HS18-0-1 S 18-0-1 1.3355
HS6-5-2 S 6-5-2 1.3343
HS6-5-2-5 S 6-5-2-5 1.3243
GS400-12 GGG-40 0.7040
GS500-7 GGG-50 0.7050
GS600-3 GGG-60 0.7060
GS700-2 GGG-70 0.7070
GS800-2 GGG-80 0.7080
G10 GG-10 0.6010
G15 GG-15 0.6015
G20 GG-20 0.6020
G25 GG-25 0.6025
G30 GG-30 0.6030
G35 GG-35 0.6035
B35-10 GTS-35 0.8135
GMn35 GTW-35 0.8035
GMn40 GTW-40 0.8040
P45-06 GTS-45 0.8145
P55-04 GTS-55 0.8155
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Societa / INAINiZz0: ..o,

FILETTO

Tipo diﬁletto:DM DUN DG DW Altro......

DIMeNSIONI: ...

TOHOIANZA: ..o

Filetto destro: D Filetto sinistro: D

PEZZ0 DA LAVORARE / MATERIALE

Tipodimateriale: ..o,

Numero di dlassificazione: ..............cocovoiorieeeeeeeeeeeeeeeeee e

Durezze / RESISTENZA: ..........c.veeeoe oo

Tipo di truciolo: D Lunghezza D Medio D Corto

CARATTERISTICHE DI PRODUZIONE

D Produzione D Serie D Produzione
del pezzo di produzione in massa

INFORMAZIONI AGGIUNTIVE

Persona da contattare: ...

FORO (COMPILARE | DATI)

CONDIZIONI DITAGLIO

Velocita ditaglio / Giri: ............cocoooooiviiioiiiii

Lubrificazione: D Emulsione D Olio da taglio

MaCChiNg: <.,

Serraggio del maschio: D Orizzontale D Verticale

MASCHIO USATO NEL PASSATO

NAREX Zdanice, spol. s r.o. tel.: +420 518 607 111
Méstecko 250 fax: +420 518 607 154
696 32 Zdanice E-mail: sales@narexzd.cz

86




0200
0204
0290
0300
0302
0305
0550
0600
0650
1000
1000 EG
1004
1010
1014
1080
1080 IKZ
1130
1130 IKZ
1500
1504
1510
1514
1540
1570
1580
1590
1620
1660
1690
1710
1750
1870
1870
1920
2050
2054
2060
2064
2090
2210
2260
2290
2320
2320 IKZ
2360
2390
2400
2410
2670
2680
2690
2720
2820
2870
2910
2960
3000
3000
3000 EG
3002
3004
3005
3010
3010
3012
3014
3015
3080
3080
3080 IKZ
3080 IKZ
3130
3130
31301KZ
3130 IKZ
3500
3500
3502
3504
3505
3510
3510
3512

S
(g}

=
(g}

ETTETTETETTETTETETETETETETETETER s = % ETETTZTTETETETETETETETzEz=E

N

=
=

EG-M

UNC
UNF

MF

UNC
UNF

MF

MF

MF

MF

MF

UNC
UNF

MF

3514
3515
3540
3540
3570
3580
3580
3590
3590
3620
3660
3660
3662
3690
3690
3692
3710
3870
3870 IKZN
3920
4050
4050
4052
4054
4055
4060
4060
4062
4064
4065
4090
4090
4210
4260
4260
4262
4290
4290
4292
4320
43201KZ
4360
4390
4400
4410
4670
4680
4680
4690
4690
4720
4820
4870
5000
5706
9900
9910
9920
9930
9940
9950
9960

c Cc
§g§gz§§%§

nszzzzzoszosz=

cc
03zz=z
MmN

UNC
UNF

==z

TzzzzzzIzzzzSzSzzzzzzzzoszoszx

87



PROCESSO DI PRODUZIONE
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