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Maschi ad alto rendimento



\WVERGNANO

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

A4
I\
Y
=
5
w

BP43 P43 E BP43 E
gg V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
DIN 371 i \
<M10 3
- )
= =
L2 £ <
L, 3 5
1
DIN 376 .
> M12 'g”
= | omm—— =
Q |
LZ
L|
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min GHX 6HX GHX GHX
P43 BP43 P43 E BP43 E
IsO MG V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
K K.1 ® 40-50 e 40-50 ® 40-50 ® 40-50 . ﬁc—(_fz-;) 7
N.4 e 4050 e 4050 e 40-50 e 40-50 , 7 lV’A %
N N.7 ® 40-50 ® 40-50 ® 40-50 ® 40-50
N9-10 e 4555 ® 4555 e 4555 e 4555 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
M N Y 7
i I i I
al %//," 0 ///}' 0 %//," 0
RH RH RH RH
@d, P Ly L L3 @d; a zZ W P43 BP43 PA3 E BP43 E
js16 h9 h12 & V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0435ATAV0 A...0435M1AVO A...0435A3AV0 A...0435M3AV0O
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 4 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 4 4,2 ...00050... ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 4 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 ...00100... ...00100... ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120... ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160...
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ...00180... ...00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200...

1 36 Esempio d’'ordine per P43 V-MAXX M3 --> A000300435A1AV0 :€ P.41



\QVerenano - M

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

3 3 P130 P130
- NEUTRO V-MAXX

A
100

DIN 371 i ,
<M10 2
B ———
L]
L3
L|
DIN 376 .
> M12 -g”
o |- ——] =i
LZ
L1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX GHX
P130 P130
Iso MG NEUTRO V-MAXX

P P.6 e 23 e 5.8

N N.8 o 35 e 810 % /J
[ 1,5xD |

ady P Ly L L3 @dy a z gy P130 P130
js 16 h9 h12 ) NEUTRO V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...1305ATAA0 A...1305A1AV0
M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 4 3,4 (%) ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 4 4,3 (%) ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 5 5,1 (%) ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 6,9 (*) ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 5 8,6 (*) ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 7 5 10,4 (*) ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 5 12,2 (%) ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 5 14,2 (%) ...00160... ...00160...
20 2,5 140 32 - 16 12 5 17,7 (%) ...00200... ...00200...

(*) = | diametri dei prefori sono maggiorati

:€ P.41 Esempio d'ordine per P130 NEUTRO M4 --> A000401305A1AA0 1 37



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@4

[mm]
M 1(*)

1,2(*)

1,4(*)

\WVERGNANO

Scanalature diritte con imbocco corretto

ed,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

YO
P3 ® 2535 ® 2535
P4 e 20-30 e 20-30
P5 e 10-20 e 10-20
P.6 e 3-10 e 810
P7 e 10-20 e 10-20
M.1 e 10-20 e 10-20
M.2 ® 6-8 o 6-8
K.2 ® 2535 e 25-35

N.2-3 ® 30-40 ® 30-40
N.6 e 25-35 e 25-35

P L4 Ly L3
js16

[mm] [mm] [mm] [mm]
0,25 40 5,5 7.5
0,25 40 5,5 7.5
0,3 40 7 10
0,35 40 8 11
0,35 40 8 11
0,35 40 8 11
0,4 45 7 11
0,45 50 9 15
0,5 56 10 18
0,7 63 12 21
0,8 70 14 24,5

1 80 16 29
1,25 90 18 33
1,5 100 20 36
1,75 110 24 -

2 110 25 -

2 110 28 -
2,5 125 32 -
2,5 140 32 -

3 160 36 -

3 160 36 -
3,5 180 40 -
3,5 180 40 -

4 200 55 -

(*) = Tolleranza 5HX

138

Esempio d’ordine per P15 TiN M1--> A000100154A2AD0

P15 6GX

TiH1
25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8
25-35
30-40
25-35

@d;
h9
[mm]
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2.8
2.8
3,5
4,5
6
6
8
10
9
11
12
14
16
18
20
22
25
28

a
h12

[mm]
2,1
2.1
2,1
2,1
2,1
2,1
2.1
2,1
2.7
3,4

BP15
TiH1
25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8
25-35
30-40
25-35

u A A DM DDA DEDDWWWWWWWWNNDNDDNDNN

2

7
%

[mm]
0,75
0,95
11
1,25
1,35
1,45
1,6
2,05
2,5
3,3
42
5
6,8
8,5
10,2
12
14
15,5
17,5
21
24
26,5
29,5
32

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori passanti

P15
TiN

6HX

)

P15 P15
TiN TiH1
...00010... ...00010...
...00012... ...00012...
...00014... ...00014...
...00016... ...00016...
...00017... ...00017...
...00018... ...00018...
...00020... ...00020...
...00025... ...00025...
...00030... ...00030...
...00040... ...00040...
...00050... ...00050...
...00060... ...00060...
...00080... ...00080...
...00100... ...00100...
...00120... ...00120...
...00140... ...00140...
...00160... ...00160...
...00180... ...00180...
...00200... ...00200...
...00240... ...00240...
...00270... ...00270...
...00300... ...00300...
...00330... ...00330...
...00360... ...00360...

P15
TiH1

ONYNOYA R

6HX

s

RH

P15 6GX
TiH1

ONYNOYA R

=

RH

P15 6GX
TiH1

...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00140...
...00160...

BP15
TiH1

BP15
TiH1
A...0154A2AD0 A...0154A2AH0 A...0154A2CHO A...0154M2AHO

...00050...

...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00140...
...00160...

€ pa



\QVerenano - M

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

NEW
L § G-MAXX

Y

A
200

DIN 371 < a
<M10 e
ST
L, ;
L3 g
L :
DIN 376 .
> M12 o
Q
f—
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX
P150
ISO MG GMAXX

P P7 ® 18-20 m
M M.1 ® 18-20 WIZ

M.2 e 10-12
=
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z %% P150

js 16 h9 h12 ¥ G-MAXX

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..1505A2AX0
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ..00030..
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ..00040..
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ..00050..
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ..00060..
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ..00080..
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ..00100..
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ..00120..
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ..00130..
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ..00160..
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ..00180..
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ..00200..

:€ P.42 Esempio d'ordine per P150 G-MAXX M3--> A000301505A2AH0 1 39



\WVERGNANO

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

a9 P29 P29 P29 BP29
1=k NEUTRO TiN TiH1 TiH1
b & ¢
DIN 371 =
<M10 ®
E% \
LZ
DIN 376 .
>M12 o
Q
| ==
|
i |
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX 6HX 6HX
P29 P29 P29 BP29
IsO MG NEUTRO TiN TiH1 TiH1
P3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 , ﬁc_(zé) C(2:3)
P4 e 1215 e 2025 e 2025 e 2025 " 7 , 7
P P5 e 810 e 10-15 e 10-15 e 10-15
P6 o 35 e 510 e 510 e 510 [ 2xD | [ 2xD | [ 2xD |
P7 o 810 e 10-15 e 10-15 e 10-15 VAV 7 \ﬁ? N
K K.2 o 1518 e 2530 e 2530 e 2530 %// b %// Z %// b
N.3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 RH RH RH
N N.6 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530
N.7 e 12-15 e 2025 e 2025 e 20-25 & = &
. ) o 23 o 23 o 23
.4 o 23 e 23 e 23 e 23
@dy P Ly L2 L3 @d, a  z  pgm P29 P29 P29 BP29
js 16 ho h12 < NEUTRO TiN TiH1 TiH1
[mm]  [mm] [mm] [mm] (mml  [mm]  [mm] [ [mm] A...0295A1AA0 A...0295A1ADO A...0295ATAHO A...0295M1AHO
M2 04 45 5 12 2,8 2.1 3 1,6 ...00020... ..00020... ...00020...
2,5 0,45 50 6 15 2,8 21 3 2,05 ...00025... ..00025... ...00025...
3 0,5 56 5 18 35 27 3 2,5 ...00030... ..00030... ...00030...
4 0,7 63 7 21 4,5 34 3 33 ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 70 9 25 6 49 3 42 ...00050... ..00050... ...00050... ..00050...
6 1 80 11 30 6 49 3 5 .00060... ...00060... ..00060... _.00060...
8 1,25 90 12 35 8 62 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ..00080...
10 1,5 100 13 39 10 8 3 8,5 ..00100... ...00100... ..00100... ..00100...
12 1,75 110 15 - 9 7 3 102 ..00120... ..00120... ..00120... ..00120...
14 2 110 18 - 11 9 3 12 ..00140... ...00140... ..00140... ..00140...
16 2 110 18 - 12 9 3 14 ..00160... ...00160... ..00160... ..00160...
18 2,5 125 20 - 14 11 4 155 ..00180... ...00180... ...00180... ..00180...
20 2,5 140 20 - 16 12 4 175 ...00200... ...00200... ...00200... ..00200...
24 3 160 25 - 18 145 4 21 ..00240... ..00240... .00240...
27 3 160 25 - 20 16 4 24 ..00270... ..00270... ..00270...
30 35 180 29 - 22 18 4 265 ..00300... ...00300... ...00300...
36 4 200 34 - 28 2 4 ) ...00360... ...00360... ...00360...

1 40 Esempio d'ordine per P29 NEUTRO M2 --> A000200295A1AA0 :€ P.42



\QVerenano - M

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

HEE P29 E
22 TiH1
DIN 371
<M10
HEC ==
L)
L g
DIN 376 .
>M12 o
Q
| =1
|
i |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX
P29 E
ISO MG T
P3 e 25-30
ba e 2025 )
P P5 ® 10-15
P6 e 510 [ 20D |
P7 e 10-15 7 \ﬁ?
K K.2 e 2530 ///" Z
N.3 ® 25-30 RH
N N.6 ® 25-30
N.7 ® 20-25 /D
S.2 ° 2-3
S
S4 e 23
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z %% P29 E
js16 h9 h12 ¢ TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0295A3AHO
M3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030...
4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040...
5 0,8 70 9 25 6 4,9 3 4,2 ...00050...
6 1 80 11 30 6 4,9 3 5 ...00060...
8 1,25 90 12 35 8 6,2 3 6,8 ...00080...
10 1,5 100 13 39 10 8 3 8,5 ...00100...
12 1,75 110 15 - 9 7 3 10,2 ...00120...

:€ P.42 Esempio d’ordine per P29 E NEUTRO M3 --> A000300295A3AH0 1 41



\WVERGNANO

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

ﬂ; 3 P70 P70 P70 6GX P70 7GX
m E 5 TiN TiH1 TiH1 TiH1

DIN 371 - a
<M10 ° ,
HE NS ——
L 5 5 5 35
DIN 376 .
> M12 -g”
HECOSSS %
Lz
_ |
‘
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
6HX 6HX 7GX
so we T Mo eogex e
P3 e 20-30 e 20-30 e 20-30 e 20-30 % ﬁc_(z%) . M
R P4 o 1525 e 1525 e 1525 e 1525 , , 7
P5 e 5-15 e 515 ® 5-15 e 5-15
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 72/ 7N/ 7/ V1
M M.2 e 57 e 57 e 57 e 57 ////:!! W ////:I! % ///,:I! W ////!! W
K K.2 e 20-30 e 20-30 e 20-30 e 20-30 RH RH RH RH
N.3 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
N N.6 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 /D = /D /D
S.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15
s S.3 e 10-15 ® 10-15 ® 10-15 e 10-15
@dy P Ly L2 L3 dy a z  pp P70 P70 P70 6GX P70 7GX
js 16 h9 h12 : TiN TiH1 TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm] A..0704A1ADO A...0704A1AHO A...0704A1CHO A...0704A1DHO
M2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 6,5 15 2.8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025...
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030... ...00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 42 ...00050... ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 90 14 33 8 6,2 3 6.8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17 39 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100... ...00100... ...00100...
12 1,75 110 18 = 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120... ...00120... ...00120...
14 2 110 20,5 - 1 9 4 12 ...00140... ...00140... ...00140...
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160... ...00160...
18 2,5 125 25,5 - 14 1 4 15,5 ...00180... ...00180... ...00180...
20 2,5 140 25,5 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200... ...00200...
24 3 160 32 - 18 145 4 21 ..00240... ..00240...
27 3 160 32 - 20 16 5 24 ..00270... ..00270...
30 3,5 180 37 - 22 18 5 26,5 ...00300... ...00300...
33 3,5 180 37 = 25 20 5 29,5 ...00330... ...00330...
36 4 200 42 - 28 22 5 32 ...00360... ...00360...
42 45 200 45 = 32 24 5 37,5 ...00420... ...00420...

1 42 Esempio d’ordine per P70 TiN M2 --> A000200704A1ADO =€ P.43



\WVERGNANO

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

BP70
TiH1
DIN 371 < a
<M10 Q
- | _f ‘ e
Q R g |
L
1
DIN 376 .
>M12 E“
‘ Lo
| i
. |
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX
BP70
ISO MG T
P3 ® 20-30
o P4 e 1525 “’
P5 e 515
P7 e 10-15 [ 3xD |
M.1 e 10-15 7 'ﬁV
M M.2 o 57 ////“ _
K.2 ® 20-30 RH
N.3 ® 2535
N
N.6 ® 2535 /D
S ® 10-15
S i
s3 e 1045 “
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z %% BP70
js16 h9 h12 ¢ TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0704M1AHO
M5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060...
8 1,25 90 14 33 8 6,2 3 6,8 ...00080...
10 1,5 100 17 39 10 8 3 8,5 ...00100...
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 ...00120...
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 ...00140...
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ...00160...
NEW 20 2,5 140 25,5 - 16 12 4 17,5 ...00200...
NEW 24 B 160 32 - 18 14,5 4 21 ...00240...

:€ P.43 Esempio d’'ordine per BP70 TiH1 M5 --> A000500704M1AHO 1 43



\WVERGNANO

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

ﬂ; 3 P70 E P70 E P70 E 6GX
m E F TiN TiH1 TiH1

DIN 371

~ a
<M10 ‘ S ,
[ -
a

ONYNO¥3
ONYNONIAT
ONYNO¥3

DIN 376
> M12

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX
P70 E P70E P70 E 6GX
IsO MG TiN TiH1 TiH1

P3 e 20-30 e 20-30 °
p P4 e 1525 e 1525 e 1525 l% m WA
P5 e 5.5 e 515 e 5.5
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 7N/ 72/ 7N/
M M.2 o 57 o 57 o 57 ////!A ////! Z ////! b
K K.2 e 20-30 e 20-30 e 20-30 RH RH RH
N.3 e 2535 e 2535 e 2535
N N.6 e 2535 e 2535 e 2535 /D /D /D
S.1 e 10-15 e 10-15
s S.3 e 10-15 ® 10-15 ® 10-15
@dy P Ly L2 L3 dy a z  pp P70 E P70 E P70 E 6GX
js 16 h9 h12 : TiN TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0704A3AD0O A...0704A3AHO A...0704A3CHO
M2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 6,5 15 2.8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025...
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 42 ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 12 29 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 90 14 33 8 6,2 4 6.8 ...00080... ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17 39 10 8 4 8,5 ...00100... ...00100... ...00100...
12 1,75 110 18 = 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120... ...00120...
14 2 110 20,5 - 1 9 5 12 ...00140... ...00140... ...00140...
16 2 110 20,5 - 12 9 5 14 ...00160... ...00160... ...00160...
20 2,5 140 25,5 - 16 12 5 17,5 ...00200... ...00200...

1 44 Esempio d’ordine per P70 E M2 --> A000200704A3AD0 =€ P.43



\QVerenano - M

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

1
Vit i 2 HEE P76 L
E g TiH1
NORMA VERGNANO |

od,

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

6HX
ISO MG P76 L
P3 ® 20-30
o P4 e 1525 “’
P5 e 5-15
P7 e 10-15 ‘m:.
M.1 e 10-15 7/’|V
M M.2 o 57 .
K.2 ® 20-30 RH
N.3 ® 2535
N N.6 ® 2535 /D
S ® 10-15
s S.3 e 10-15
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z %% P76 L
js16 h9 h12 ¢ TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0763L1AHO
M4 0,7 112 9 2,8 2,1 3 3,3 ...00040...
5 0,8 125 10 3,5 2,7 3 4,2 ...00050...
6 1 125 12 4,5 3,4 3 5 ...00060...
8 1,25 140 15 6 4,9 3 6,8 ...00080...
10 1,5 160 17,5 7 5,5 3 8,5 ...00100...
12 1,75 180 18 9 7 3 10,2 ...00120...
16 2 220 20,5 12 4 14 ...00160...
20 2,5 280 24,5 16 12 4 17,5 ...00200...

€ P44

Esempio d’ordine per P76 L TiH1 M4 --> A000400763L1AHO

145



M  ‘YVerenano

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

NEW
P170
G-MAXX
DIN 371 . a
<M10 o
o i, W h, ‘ ——]
e |\ S |
L ’
L, g
L1 E
DIN 376 .
> M12 < %
Q
] |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX
ISO MG P170

G-MAXX
P P.7 e 15-20
M1 e 15-20
M.2 e 8-10

& i

N
N

E:

@d1 P L4 Ly L3 @dz a z g% P170
js 16 ho h12 v G-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..1704A1AX0
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ..00030..
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ..00040..
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ..00050..
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ..00060..
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ..00080..
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ..00100..
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ..00120..
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ..00130..
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ..00160..
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ..00180..
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ..00200..

1 46 Esempio d'ordine per P170 G-MAXX M3 --> A000301705A2AH0 =€ P.44



\QVerenano - M

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

N NEW NEW NEW NEW
”)))))" - < P900 N P900 N P900 N 6GX P900 N 7GX
))))))‘;.- 3! TiN RED-MAXX  RED-MAXX  RED-MAXX
DIN 2174 (371)
< M10
I
Q
DIN 2174 (376) .
> M12 <
- )
HE == —
LZ
S ) |
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX 7GX
1SO MG P900 N P900 N P900 N 6GX P900 N 7GX
TiN RED-MAXX RED-MAXX RED-MAXX
P1-2 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 e 40-45 @ ﬂc_(zri) €(2:3)
P3 e 3540 e 3540 e 3540 e 35-40 “ Y 7 Y
P P4 e 3035 e 3035 e 3035 e 3035
P5 e 1520 ® 1520 o 1520 e 1520 [ 3xD | ER [ 3xD | ER
3 : N g MY T T T
P7 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 ii‘mf 2%/@% g‘uf an !|'
M M.1 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 L~ | | w77
N.1-2 o 40-45 e 40-45 e 40-45 e 40-45 RH RH RH RH
N N.3 ®© 3540 e 3540 e 3540 e 3540
N.5-6 e 40-45 e 40-45 e 40-45 e 40-45 & & = =
s s.3 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15
@d, P Ly L L3 ad; a z g,{xg P900 N P900 N P900 N 6GX P900 N 7GX
s 16 ho hi2 ‘ TiN RED-MAXX  RED-MAXX  RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] (mml  [mm] [mm] [  [mm] A..9008G1ADO A...9008G1ARO A...9008G1CRO A...9008G1DRO
M 2 0,4 45 4 1 2,8 21 3 1,85 .00020.. ..00020.. .00020..
2,5 0,45 50 4,5 14 2.8 21 4 2,3 ..00025.. ..00025..
3 0,5 56 5 17 35 27 4 2,8 .00030.. ..00030.. ..00030.. ..00030..
3,5 06 56 6 19 4 3 4 325 .00035.. ..00035..
4 07 63 7 21 4,5 34 5 3.7 ..00040.. ..00040.. ..00040.. ..00040..
5 08 70 8 25 6 49 5 465 .00050.. .00050.. -00050.. .00050..
6 1 80 10 29 6 49 5 5.6 ..00060.. .00060.. 00060.. .00060..
7 1 80 10 29 7 55 5 6.6 ..00070.. ..00070..
8 1,25 90 13 35 8 62 5 745 ..00080.. ..00080.. ..00080.. ..00080..
10 1,5 100 15 39 10 8 6 935 .00100.. ..00100.. .00100.. ..00100..
12 1,75 110 18 - 9 7 8 11,25 .00120.. .00120.. .00120.. .00120..
14 2 110 20 - 1 9 8 13,1 .00140.. .00140..
16 2 110 20 - 12 9 8 151 .00160.. .00160.. .00160..
20 25 140 25 - 16 12 8 189 ..00200.. ..00200.. .00200..

:€ P.44 Esempio d’ordine per P900 N TiN M2 --> A000209008G1ADO 1 47



\WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Canalini di lubrificazione / imbocco forma E

1 NEW NEW NEW
> : IF P900 NE  P900 NE P900 NE 6GX
b & « .
)}))))‘»‘ 33 TiN RED-MAXX RED-MAXX
DIN 2174 (371)
<M10
Ha ===
&
L H H H
DIN 2174 (376) .
> M12 <
- )
gl == =
LZ
L|
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX
P900 NE P900 NE  P900 NE 6GX
ISO MG TiN RED-MAXX RED-MAXX
P1-2 e 40-45 e 40-45 e 40-45 E@
P3 e 3540 e 3540 e 35.40 lV‘ m lV’A
P P4 e 30-35 e 30-35 e 30-35
PS5 o 1520 e 1520 e 1520 [ 3xD | ER ER
- - 2 MY MO T
P7 e 1520 e 1520 e 1520 z‘@f j/ |!| 27 !¢
M M.1 e 1520 e 1520 e 1520 - w7 |
N.1-2 e 40-45 e 40-45 e 40-45 RH RH RH
N N.3 e 3540 e 3540 e 3540
N.5-6 e 40-45 e 40-45 e 40-45 /D = /D
3 53 e 10-15 e 10-15 e 10-15
@dy P Ly L2 L3 @d a z gm  P900ONE  P900 NE P900NE6GX
js 16 h9 h12 i TiN RED-MAXX RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...9008G3AD0O A...9008G3AR0O A...9008G3CRO
M2 0,4 45 4 11 2,8 2,1 3 1,85 ..00020.. ..00020..
2,5 0,45 50 45 14 2,8 2,1 4 2,3 ..00025.. ..00025..
3 0,5 56 5 17 3,5 2,7 4 2,8 ..00030.. ..00030.. ..00030..
3,5 0,6 56 6 19 4 3 4 3,25 ..00035.. ..00035..
4 0,7 63 7 21 45 3,4 5 3,7 ..00040.. ..00040.. ..00040..
5 0,8 70 8 25 6 4,9 5 4,65 ..00050.. ..00050.. ..00050..
6 1 80 10 29 6 4,9 5 5,6 ..00060.. ..00060.. ..00060..
8 1,25 90 13 35 8 6,2 5 7,45 ..00080.. ..00080.. ..00080..
10 1,5 100 15 39 10 8 6 9,35 ..00100.. ..00100.. ..00100..
12 1,75 110 18 - 9 7 8 11,25 ..00120.. ..00120.. ..00120..
16 2 110 20 = 12 9 8 15,1 ..00160.. ..00160.. ..00160..
20 2,5 140 25 - 16 12 8 18,9 ..00200.. ..00200.. ..00200..
1 48 Esempio d’ordine per P900 NE TiN M2 --> A000209008G3AD0 =€ P.45



\WVERGNANO

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

NEW NEW NEW

D> : g BP90O NR BP900 NRE BP900 N
j)))))g 22 RED-MAXX RED-MAXX RED-MAXX

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

I

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

=)
o
>
[=))
-
>
(=)
X
>

ISO MG BP90ONR BP900 NRE BP900 N

RED-MAXX RED-MAXX RED-MAXX
P1-2 e 40-45 e 40-45 e 4045 @ E@ M
P3 e 3540 e 3540 e 3540 “ W
P P4 e 30-35 e 3035 e 3035
P5 e 1520 e 1520 e 1520 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
p7 e 1520 e 1520 e 1520 M 70/ 72
M M.1 e 1520 e 1520 e 1520 a“'” %//! 4 ////!é
N.1-2 e 40-45 e 40-45 e 40-45 RH RH RH
N N.3 e 35-40 e 35-40 e 3540
N.5-6 e 40-45 e 40-45 e 40-45 /D /D /D
S S.3 e 10-15 e 10-15 e 10-15
@dy P Ly L L3 2d; a Z g BPIOONR BP900NRE BP900N
js16 h9 h12 : RED-MAXX RED-MAXX RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..9008R1ARO A...9008R3AR0O A...9008Q1AR0O
M5 0,8 70 8 25 6 4,9 5 4,65 ..00050.. ..00050.. ..00050..
6 1 80 10 29 6 4,9 5 5,6 ..00060.. ..00060.. ..00060..
8 1,25 90 13 35 8 6,2 5 7,45 ..00080.. ..00080.. ..00080..
10 1,5 100 15 36 10 8 6 9,35 ..00100.. ..00100.. ..00100..
12 1,75 110 18 - 9 7 8 11,25 .00120.. ..00120.. ..00120..
16 2 110 20 - 12 9 8 15,1 ..00160.. ..00160.. ..00160..
20 2,5 140 25 = 16 12 8 18,9 ..00200.. ..00200.. ..00200..
24 3 160 30 - 18 145 8 22,7 ..00240..
27 3 160 30 = 20 16 8 25,7 ..00270..
30 3,5 180 35 - 22 18 8 2845 ..00300..

£ P45 Esempio d’ordine per BP900 N R RED-MAXX M5 --> A000509008R1ARO 149



\WVERGNANO

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

NEW

P900 N LH
RED-MAXX

==

B

DIN 2174 (371)
<M10

ONYNOY3,

DIN 2174 (376)
> M12

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

(=)
X
>

15O MG P900 N LH

RED-MAXX
P1-2 ® 40-45 :
P3 e 3540 "/
P P4 e 30-35
P5 e 1520 m
P7 e 1520 gﬂnﬁ
M M.1 e 1520 —ﬁ"
N.1-2 e 40-45 LH
N N.3 e 3540
N.5-6 ® 40-45 C\
3 S.3 e 10-15
@dy P Ly L2 L3 @d a z gw PIOONLH
js 16 h9 h12 ) RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm]  A...900851ARO
M2 0,4 45 4 11 2,8 2,1 3 1,85 ..00020..
3 0,5 56 5 17 3,5 2.7 4 2,8 ..00030..
4 0,7 63 7 21 45 3,4 5 3,7 ..00040..
5 0,8 70 8 25 6 4,9 5 4,65 ~.00050..
6 1 80 10 29 6 4,9 5 5,6 ..00060..
8 1,25 90 13 35 8 6,2 5 7,45 ..00080..
10 1,5 100 15 39 10 8 6 9,35 ..00100..
12 1,75 110 18 - 9 7 8 11,25 ..00120..
16 2 110 20 - 12 9 8 15,1 ..00160..

150 Esempio d’ordine per P900 N LH RED-MAXX M2 --> A00020900851AR0 £ p4s



\WVERGNANO

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

P NEW
> m I a9 P900 N L

))))))?; 358 RED-MAXX

NORMA VERGNANO

od,

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

(=)
o
>

RED-MAXX
P1-2 e 40-45
P3 e 3540 “’
P P.4 e 30-35
P5 e 1520 [ 3xD |
P7 ® 1520 izmﬁ
M M.1 e 1520 L~
N.1-2 e 40-45
N N.3 e 35-40 RH
N.5-6 e 40-45 /D
S S.3 e 10-15
ad; P Ly L L3 @d a z g PIONL
js16 h9 h12 : RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm]  A...9008L1TARO
M3 0,5 112 5 17 3,5 2,7 4 2.8 ..00030..
4 0,7 126 7 21 45 3,4 5 3,7 ..00040..
5 0,8 140 8 25 6 4.9 5 4,65 ..00050..
6 1 160 10 29 6 4.9 5 5,6 ..00060..
8 1,25 180 13 35 8 6,2 5 7,45 ..00080..
10 1,5 200 15 39 10 8 6 9,35 ..00100..
12 1,75 220 18 - 9 7 8 11,25 ..00120..
16 2 220 20 - 12 9 8 15,1 ..00160..

£ P46 Esempio d’ordine per P900 N L RED-MAXX M3 --> A000309008L1ARO 151



\WVERGNANO

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

5%5 P45 BP45 P45 E BP45 E
3+ V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
DIN 374 . s
Q
e = i—
L ‘ | |
L - -
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
6HX 6HX 6HX 6HX
o MG BRI Tk e
K K1 e 40-50 e 40-50 e 40-50 e 40-50 , ﬁc—(zé) E@ k
N.4 e 4050 e 4050 e 4050 e 40-50 ,/ 7 WA %
N N.7 e 40-50 e 40-50 e 40-50 e 40-50
N.9-10 e 4555 e 4555 ® 4555 e 4555 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
M 7w 07 70
& N v
= B B B
ad; P Ly L L3 dy a z  pp P45 BP45 P45 E BP45 E
js16 ho h12 | V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] ] [mm] A..0455ATAVO A..0455M1AVO A..0455A3AVO A...0455M3AVO
M8 1 90 16 - 6 49 4 7 ..08100... ..08100... ..08100... ..08100...
10 1 90 18 - 7 55 4 9 ..10100... ..10100... ..10100... ..10100...
10 1,25 100 18 2 7 55 4 88 ..10125... ..10125... ..10125... ..10125...
12 1,25 100 22 - 9 7 4 108 .12125... .12125... .12125... .12125...
12 1,5 100 22 2 9 7 4 105 ..12150... ..12150... ..12150... ..12150...
14 1,25 100 22 - 1 9 4 128 .14125... . 14125...
14 1,5 100 22 - 1 9 4 125 ..14150... ..14150... ..14150... ..14150...
16 1,5 100 22 - 12 9 4 145 ..16150... ..16150... ..16150... ..16150...
20 1,5 125 25 - 16 12 4 185 ..20150... ..20150...

1 52 Esempio d‘ordine per P45 V-MAXX M8x1 --> A081000455A1AV0 :€ P.46



\W\Verenano  MF

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

palsd P17 P17 P17 6GX BP17
3536 TiN TiH1 TiH1 TiH1
P @& €
DIN 374 .
o
Q
R S —
"IWJ
I
5 S
L\ m m
z Z
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX 6HX
P17 P17 P17 6GX BP17
ISO MG TiN TiH1 TiH1 TiH1
P3 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 m m m %
) P P NN
P4 e 2030 e 2030 e 20-30 e 20-30 /"A /'/A }"/‘ //A
P P5 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
P6 e 8-10 e 3-10 e 3-10 e 3-10
p7 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
i, M.1 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M.2 ° 6-8 ° 6-8 ° 6-8 e 6-8 RH RH RH
K.2 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
N.2-3 e 30-40 e 30-40 e 30-40 e 30-40 /D
N.6 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
ady P Ly L L3 @dy a z gy P17 P17 P17 6GX BP17
js16 h9 h12 : TiN TiH1 TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm] A..0174A2AD0 A...0174A2AHO A...0174A2CHO A...0174M2AHO
M8 1 90 16 = 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100... ...08100... ...08100...
10 1 90 18 - 7 55 3 9 ..10100... ...10100... ..10100... ...10100...
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 ..10125... ..10125... ..10125... ..10125...
12 1 100 22 - 9 7 4 1 ..12100... ..12100... ..12100...
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 ..12125... 12125, ..12125... 12125,
12 1,5 100 22 - 9 7 4 10,5 ..12150... ..12150... ..12150... ..12150...
14 1,5 100 22 = 11 9 4 12,5 ..14150... ..14150... ..14150... ...14150...
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 ..16150... ..16150... ..16150... ...16150...
18 1,5 110 25 = 14 11 4 16,5 ..18150... ...18150... ..18150... ...18150...
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 ..20150... ..20150... ..20150... ...20150...

=€ P.46 Esempio d’ordine per P17 TiN M8x1 --> A081000174A2AD0 1 53



\WVERGNANO

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

5%5 P30 P30 P30 BP30
33 NEUTRO TiN TiH1 TiH1

DIN 374 i .
el
Q
i =
L. ’ 4
A | P U H
- ‘ 4 G
E E
0| O]
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX 6HX 6HX
P30 P30 P30 BP30
IsO MG NEUTRO TiN TiH1 TiH1 ( ) ( )
C(2-3 C(2-3
P3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 , e - [SWAED
P4 ° 12415 e 2025 e 2025 e 2025 "/ 7 / ]
P PS5 o 8-10 e 1015 e 1015 e 10-15
P7 e 810 e 10-15 e 10-15 e 10-15 VAV 7 \ﬁ? N N
K K.2 o 1518 e 2530 e 2530 e 2530 %// b %// Z %// b %// Z
N.3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 o o o o
N N.6 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530
N.7 ® 12415 e 2025 e 2025 e 2025 & = = =
. 5.2 o 23 o 23 o 23 i}
s.4 o 23 o 23 o 23 e 23 ﬁ
il
@dy P Ly L2 L3 @d, a  z  pgm P30 P30 P30 BP30
js 16 ho h12 ¥ NEUTRO TiN TiH1 TiH1
(mml  [mm]  [mm] [mm] (mm]  [mm] [mm] []  [mm] A...0305ATAAQ A...0305A1ADO A...0305A1AHO A...0305M1AHO
M8 1 90 10 - 6 49 3 7 ..08100... ..08100... ..08100...
10 1 90 11 - 7 55 3 9 ..10100... ..10100... ..10100...
10 1,25 100 12 - 7 55 3 8,8 ..10125... ..10125... ..10125... ..10125...
12 1,25 100 14 - 9 7 3 108 .12125... .12125... .12125... .12125...
12 1,5 100 15 - 9 7 3 105 .12150... .12150... .12150... .12150...
14 1,5 100 16 . 11 9 3125 14150... 14150... 14150... L 14150...
16 1,5 100 16 - 12 9 3 145 .16150... .16150... ..16150... .16150...
18 1,5 110 18 . 14 11 4 165 ..18150... ..18150... ..18150... ..18150...
20 1,5 125 18 . 16 12 4 185 ..20150... ..20150... ..20150... ..20150...

1 54 Esempio d’'ordine per P30 NEUTRO M8x1 --> A081000305A1AAQ :€ P.46



DIN 374

ISO

@4,

[mm]
M8
10
10
12
12

16

%%
200

od,

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

MG

P3
P4
P.5
P.6
P.7
K.2
N.3
N.6
N.7
S.2
S.4

[mm]

1,25
1,25
1.5
1.5
1.5

€ Pp47

P30 E
TiH1

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

Ly
js 16
[mm]

90

90

100

100

100

100

100

L

[mm]
10
11
12
14
15
16
16

L3 @d,
h9

[mm] [mm]
6

7
7
9
9

"
12

a
h12

[mm]
4,9

w w w w w w w

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi

\WVERGNANO

Scanalature elicoidali 15° / imbocco forma E

%

[mm]
7
9

8,8

10,8

10,5

12,5

14,5

NEW

P30 E
TiH1

ONVNON,

(=)
o
>

A...0305A3AHO
...08100...
...10100...
...10125...
...12125..
...12150...
...14150...
...16150...

Esempio d’ordine per P30 E TiH1 M8x1 --> A081000305A3AH0

MF

155



\WVERGNANO

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

=l P71 P71 P716GX  BP71
m E 22 5 TiN TiH1 TiH1 TiH1

DIN 374 R

.
Q
o | _[=
oSS
I
L

1

N i
wﬁ S: owney;;E : :

ONYNONIA [

ONYNONIA

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

6HX 6HX 6HX
so wme P P emeex e
P3 e 20-30 e 20-30 e 20-30 e 20-30 % ﬁc_(z%) ﬁc_(zi)
o P4 o 1525 e 1525 e 1525 e 1525 ,/
P5 e 5-15 e 5-15 ® 5-15 e 5-15
P7 ® 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 72/ 72/ /
M M.2 o 57 o 57 o 57 e 57 ////“ Z ////! Z
K K.2 e 20-30 e 20-30 e 20-30 e 20-30
N N.3 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 % %
N.6 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
s S.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 ’
S.3 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 %
@dy P Ly L2 L3 dy a z  pp P71 P71 P71 6GX BP71
js 16 h9 h12 i TiN TiH1 TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm] A..0714A1ADO A...0714A1AHO A...0714ATCHO A...0714M1AHO
M8 1 90 12 - 6 49 3 7 ..08100... ...08100... ...08100... ...08100...
10 1 90 12 - 7 5,5 3 9 ..10100... ..10100... ..10100... ..10100...
10 1,25 100 14 - 7 5,5 3 8,8 ..10125... ..10125... ..10125... ..10125...
12 1 100 14 - 9 7 4 1 ..12100... ..12100... ..12100...
12 1,25 100 14 - 9 7 4 10,8 ..12125... ..12125... ..12125... ..12125...
12 1,5 100 15 - 9 7 4 10,5 ..12150... ..12150... ..12150... ..12150...
14 1,5 100 16 s 11 9 4 12,5 ..14150... .14150... .. 14150... ..14150...
16 1,5 100 16 - 12 9 4 14,5 ..16150... ..16150... ..16150... ..16150...
18 1,5 110 18 = 14 11 4 16,5 ..18150... ..18150... ..18150... ..18150...
20 1,5 125 18 - 16 12 4 18,5 ..20150... ..20150... ..20150... ..20150...
22 1,5 125 19 - 18 145 4 20,5 ..22150...
24 1,5 140 19 - 18 145 4 22,5 ..24150...
27 1,5 140 21 - 20 16 5 25,5 ..27150...
30 1,5 150 22 - 22 18 5 28,5 ..30150...

1 56 Esempio d’'ordine per P71 TiN M8x1 --> A081000714A1ADO :€ pP.47



DIN 374

ISO

@4,

[mm]
M8
10
10
12
12
12
14
16

NMEE:

ed,

MASCHI A MACCHINA AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi

\WVERGNANO

Scanalature elicoidali 45° / rastremati / imbocco forma E

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

MG

P3
P4
P.5
P.7
M.1
M.2
K.2
N.3
N.6
S
S.3

[mm]

1,25

1,25
1,5
1,5
1,5

€ Pp47

P71E
TiH1

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

Ly
js 16
[mm]

90

90

100

100

100

100

100

100

L

[mm]
12
12

L3 @d,
h9
[mm]
6

[mm]
7
7
9
9
9

11
12

a
h12

[mm]
4,9

N

v~ MDD BS DN D

%

[mm]
7
9

8,8
11

10,8

10,5

12,5

14,5

P71E
TiH1

A...0714A3AHO
...08100...
...10100...
...10125...
...12100...
..12125...
...12150...
...14150...
...16150...

Esempio d’ordine per P71 E TiH1 M8x1 --> A081000714A3AH0O

MF

157



\WVERGNANO

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

(1 NEW NEW NEW
“'t»)))»;-‘ P901 N P901N  P901 N 6GX
S| TiN RED-MAXX  RED-MAXX
)})))))"
DIN 2174 (371) -
< M10x1 °
o —
&
DIN 2174 (376) .
> M12x1 ¥
- )
HE == -
LZ
L1
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX
P901 N P901 N P901 N 6GX
IS0 MG TiN RED-MAXX RED-MAXX
P1-2 e 4045 e 4045 e 40-45 C(2:3)
= Z Z Z ; v A
P3 e 3540 e 3540 e 35.40 "/ / ]
P P4 e 3035 e 3035 e 3035
P5 o 1520 e 1520 e 1520 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
p7 e 1520 e 1520 e 1520 7/‘“% 7 ﬁV 7 'ﬁV
M M.1 e 1520 e 1520 e 1520 é///“ Z ////“ Z ////" b
N.1-2 ® 40-45 ® 4045 e 40-45 RH RH RH
N N.3 e 3540 e 3540 e 3540
N.5-6 ® 4045 e 4045 e 40-45 & = =
s S.3 e 10-15 e 10-15 e 10-15
@dy P Ly L2 L3 @d, a  z  pgm P901 N P901N  P901 N 6GX
js 16 ho h12 < TiN RED-MAXX  RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...9018G1ADO A...9018G1AR0O A...9018G1CRO
M 4 0,5 63 7 21 4,5 34 5 38 ...04050... ...04050... ...04050...
5 05 70 8 25 6 49 5 4,8 ...05050... ...05050... ...05050...
6 0,75 80 10 29 6 49 5 565  ..06075... ..06075... ...06075...
8 1 9 13 35 8 62 5 755  ..08100.. ...08100... ...08100...
10 1 90 13 39 10 8 6 955  ..10100... ...10100... ...10100...
12 1 100 13 ; 9 7 8 11,55  ..12100... ..12100... ..12100...
12 1,25 100 13 - 9 7 8 14  ..12125... ..12125... ..12125...
12 1,5 100 15 - 9 7 g 11,3 ..12150... ..12150... ..12150...
14 1,5 100 15 - 11 9 8 133  ..14150... ..14150... ..14150...
16 1,5 100 15 - 12 9 8 153  ..16150... ..16150... ..16150...
18 1,5 110 15 - 14 11 8 17,3  ..18150... ...18150... ..18150...
20 1,5 125 15 - 16 12 8 193  ..20150... ...20150... ...20150...

1 58 Esempio d’ordine per P901 N TiN M4x0,5 --> A040509018G1ADO -'€ P.48



\WVERGNANO

MF

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Canalini di lubrificazione / imbocco forma E

o NEW NEW
>>— HE P901 NE  P901 NE
,)))))?; 33 TiN RED-MAXX
DIN 2174 (371)
< M10x1
=
Q
DIN 2174 (376) .
> M12x1 <
7] B =
&)
L’\
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX
P901 NE P901 NE
ISO MG TiN RED-MAXX
P1-2 e 40-45 ® 40-45 E@
P3 e 3540 e 35-40 m W
P P4 e 30-35 e 30-35
P5 e 1520 e 1520 [ 3xD | [ 3xD |
p7 e 15-20 e 15-20 7 ﬁV 7N/
M M.1 e 1520 e 1520 ////“ Z %//" 4
N.1-2 o 40-45 ® 40-45 RH RH
N N.3 e 35-40 e 35-40
N.5-6 o 40-45 ® 40-45 P "
S s3 e 10-15 e 10-15
ady P Ly L L3 @d, a z g P901NE  P901NE
js16 h9 h12 s TiN RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..9018G3ADO A...9018G3AR0
M8 1 90 13 35 8 6,2 5 755 ...08100.... ...08100...
10 1 90 13 39 10 8 6 955 ...10100.... ...10100...
12 1 100 13 9 7 8 11,55  ..12100... ...12100...
12 1,25 100 13 9 7 8 11,45  ..12125... 12125,
12 1,5 100 15 9 7 8 113 ..12150... ..12150...
14 1,5 100 15 1 9 8 133 ...14150... ...14150...
16 1,5 100 15 12 9 8 153 ...16150... ...16150...

£ p48

Esempio d’ordine per P901 NE TiN M8x1 --> A081009018G3AD0

159



\WVERGNANO

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

i NEW

== BP901 N R

»))))?g RED-MAXX
DIN 2174 (371)
< M10x1
DIN 2174 (376) .
> M12x1 -g“

< | _ K i -

IW
L1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min GHX

15O MG BP901 N R

RED-MAXX
P1-2 ® 40-45
P3 o 35-40 ,/
P P4 e 30-35
PS5 o 1520 m
P7 e 1520 zsz
M M.1 e 15-20 G
N.1-2 e 40-45
N N.3 e 3540 RH
N.5-6 e 40-45 /D
3 S.3 e 10-15
@dy P Ly L2 L3 @d a z pgp BPIOTNR
js 16 h9 h12 : RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..9018RTARO
M5 0,5 70 8 25 6 4,9 5 48 ...05050...
6 0,75 80 10 29 6 4,9 5 5,65 ...06075...
8 1 20 13 35 8 6.2 5 7,55 ...08100...
10 1 20 13 39 10 8 6 9,55 ...10100...
12 1 100 13 9 7 8 11,55 ...12100...
12 1,25 100 13 - 9 7 8 1145 12125,
12 1,5 100 15 9 7 8 11,3 ...12150...
14 1,5 100 15 - 1 9 8 13,3 ...14150...
16 1,5 100 15 - 12 9 8 15,3 ...16150...

160 Esempio d’ordine per BP901 N R RED-MAXX M5x0,5 --> A050509018R1AR0 £ p4s



\WVverenano | JNC

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

ASME B1.1

17 . NEW NEW
>>— o P903NE  P903 NE
))))))g 33 TiN RED-MAXX

DIN 2184-1 a
<@ 3/8" %

B =
DIN 2184-1 .
>0 7/16" EN

£
I

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

P903NE  P903 NE
Iso MG TiN RED-MAXX

P1-2 ® 40-45 °
P3 e 3540 e 3540 m ly 7
P P4 e 30-35 e 30-35
P5 e 1520 e 1520 [ 3xD | [ 3xD |
p7 e 1520 e 1520 7 ﬁV 7 ﬁV
M M.1 e 15-20 e 1520 ///;' % ///;' b
N.1-2 e 40-45 ® 40-45 RH RH
N N.3 e 3540 e 3540
N.5-6 ® 40-45 e 40-45 /D /D
3 S.3 e 10-15 e 10-15

P@d L L l3 @d a z g PY90O3NE  P903 NE

UNC js 16 h9 h12 w TiN RED-MAXX
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..9038G3AD0 A...9038G3AR0

Nr.8 32 4,166 63 8 22 45 34 5 3,80 ...H0832... ...H0832...
Nr.10 24 4,826 70 11 26 6 49 5 435 ...H1024... ...H1024...
Nr.12 24 5,486 80 11 29 6 49 5 500 LH1224... .H1224..
1/4" 20 6,35 80 13 32 7 55 5 580 ...HA140... ...HA140...
5/16" 18 7,938 20 14 35 8 62 5 7,30 ...HB516... ...HB516...
3/8" 16 9,525 100 16 39 10 8 6 880 ...HC380... ...HC380...
7/16" 14 11,113 100 19 - 8 62 7 1030  ..HD716... ...HD716...
12" 13 12,7 110 20 - 9 7 8 11,80 ...HE120... ...HE120...
5/8" 11 15875 110 23 - 12 9 8 14,85  ..HG580... ...HG580...
3/4" 10 19,05 125 26 - 14 1 8 17,90  ..HH340... ...HH340...

=€ P.49 Esempio d’ordine per P903 NE TiN Nr.8-32 UNC --> AH08329038G3AD0 1 61



UNF ‘YVerenano

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

ASME B1.1 Canalini di lubrificazione / imbocco forma E

P NEW NEW
> P904NE  P904 NE
> TiN RED-MAXX

DIN 2184-1

<@ 3/8" E

g — =
DIN 2184-1 .
>0 7/16" ¥

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

P904NE  P904 NE
Iso MG TiN RED-MAXX

P1-2 e 40-45 .
P3 e 3540 e 3540 l% m
P P4 e 30-35 e 30-35
P5 ® 1520 e 1520 m m
P7 e 1520 e 15-20 V/ﬁf VﬁV
M M.1 e 15-20 e 15-20 é//;' 7 ///;' b
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45 RH RH
N N.3 e 3540 e 3540
N.5-6 e 40-45 e 40-45 /D /D
3 s3 e 10-15 e 10-15

P@d L L l3 @d, a z gm PY904ANE  P904 NE
UNF js 16 h9 h12 i TiN RED-MAXX
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..9038G3AD0O A...9038G3AR0

Nr.8 36 4,166 63 7 22 4,5 3,4 5 3,85 ...N0836... ...N0836...
Nr.10 32 4,826 70 8 26 6 4,9 5 4,45 ...N1032... ...N1032...
Nr.12 28 5,486 80 9 30 6 4,9 5 5,1 ...N1228... ...N1228...
1/4" 28 6,35 80 9 32 7 5,5 5 5,95 ...NA140... ...NA140...
5/16" 24 7,938 90 11 35 8 6,2 5 7,45 ...NB516... ...NB516...
3/8" 24 9,525 90 11 39 10 8 6 9,05 ...NC380... ...NC380...
7/16" 20 11,113 100 13 8 6,2 7 10,55 ...ND716... ...ND716...
1/2" 20 12,7 100 13 - 9 7 8 12,15 ...NE120... ...NE120...
5/8" 18 15,875 100 14 - 12 9 8 I5%5 ...NG580... ...NG580...
3/4" 16 19,05 110 16 - 14 11 8 18,35 ...NH340... ...NH340...

162 Esempio d’ordine per P904 NE TiN Nr.8-36 UNF --> AN08369038G3AD0 £ Pp49



\WVERGNANO

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

¥ P18 P18
33 TiN TiH1

DIN 5156 i .
o
Q
5 W—R}]
o pprrbrpmmm— -
L ‘ ,
L, £
1 §
>
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
P18 P18
ISO MG TiN TiH1
P3 e 2535 e 2535 (B (4-5) R B (4-5)
NV %
P4 e 2030 & 2030 /VA /'/A
P P5 e 10-20 e 10-20
P6 e 3-10 e 3810
p7 e 10-20 e 10-20
iy M.1 e 10-20 e 10-20
M.2 e 638 e 68 RH RH
K.2 e 2535 e 2535
N.2-3 ® 30-40 e 30-40
N.6 e 2535 e 2535
P @dy L L L3 @d; a z g P18 P18
G js16 h9 h12 TiN TiH1
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0185A2LDO A...0185A2LHO
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 55 3 8,8 ...GA180... ..GA180...
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 4 11,8 ...GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 1525 ...GC380... ...GC380...
172" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 ..GD120... ..GD120...
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 145 4 21 ...GE580... ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 5 245 ...GF340... ...GF340...
s 11 33,249 160 30 - 25 20 5 30,75 ...GH100... ...GH100...

=€ P.49 Esempio d’'ordine per P18 TiN G1/8” --> AGA1800185A2LD0 1 63



\WVERGNANO

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

ﬁ% E P59 P59 IB\IFI’E;’VQ
NoED

DIN 5156 ) .
e
Q
——1 |
d 5 5
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min ISO ISO ISO
P59 P59 BP59
ISO MG TiN TiH1 TiH1 ( )
C(2-3
P3 e 20-30 e 20-30 e 20-30 ot
P4 e 1525 e 1525 e 1525 % Z /A
P
P5 e 515 o 515 o 515
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 V/ﬁf 7 ﬁV 7 'ﬁV
M M.2 ® 5-7 [ 5-7 ) 5-7 é///}’ j ////:. j ////:. j
K K.2 ® 20-30 ® 20-30 ® 20-30 RH RH RH
N3 e 2535 e 2535 e 2535
N
N.6 e 2535 e 2535 e 2535 & = =
. S e 10-15 e 10-15 )
)
s.3 ® 10-15 e 10-15 e 10-15 fﬁ
1
P @d Ly L L3 @d a z gpy P59 P59 BP59
G js16 h9 h12 i TiN TiH1 TiH1
Sp/17] [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [] [mm] A..0594A1LDO A...0594A1LHO A..0594M1LHO
1/8" 28 9,728 90 13 = 7 55 3 8,8 ..GA180... ...GA180... ..GA180...
1/4" 19 13,157 100 16 - 1 9 4 11,8 ...GB140... ..GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 16,5 = 12 9 4 1525  ..GC380... ...GC380... ...GC380...
12" 14 20,955 125 20,5 - 16 12 5 19 ..GD120... ..GD120... ..GD120...
5/8" 14 22911 125 20,5 = 18 145 5 21 ..GE580... ...GE580... ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 215 - 20 16 5 245 ..GF340... ...GF340... ..GF340...
1” 11 33,249 160 255 - 25 200 5 30,75  ..GH100.. ..GH100...

1 64 Esempio d’ordine per P59 TiN G1/8” --> AGA1800594A1LDO :€ P.49



\WVERGNANO

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

¥ P59 E
HEE

e
)

DIN 5156 R s
S E—
| -
‘ E
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
1SO MG Po9E
P3 e 20-30
p P4 e 1525 m
P5 e 515
P7 e 10-15 [ 3xD |
M.1 e 10-15 720/
M M.2 e 57 ///;I! Z
K.2 e 20-30 RH
N.3 ® 2535
N N.6 ® 2535 /D
S.1 e 10-15
s S3 e 10-15
P @d1 |_1 Lz |_3 @dz a z g% P59 E
G js 16 h9 h12 v TiH1
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0594A3LHO
1/8" 28 9,728 90 13 - 7 5,5 3 8,8 ...GA180...
1/4" 19 13,157 100 16 - 11 9 4 11,8 ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 16,5 - 12 9 4 15,25 ...GC380...
1/2" 14 20,955 125 20,5 - 16 12 5 19 ...GD120...
5/8" 14 22,911 125 205 - 18 145 5 21 ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 215 - 20 16 5 24,5 ...GF340...

=€ P.50 Esempio d'ordine per P59 E TiH1 G1/8" --> AGA1800594A3LHO 1 65



\WVERGNANO

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

- NEW NEW
== ol P902 N P902 N
> 33 TiN RED-MAXX

od,

I

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

DIN 2189 N
HE ==
LJ ] [ [
i
[ 3xD |

so  wme  PORN o B0l

P1-2 e 40-45 e 40-45

P3 e 3540 e 3540 ,/
P P4 e 30-35 e 30-35

P5 e 1520 e 1520

P7 e 1520 e 1520 fVm'
M M.1 e 1520 e 1520 —43" W7z

N.1-2 e 40-45 e 40-45 RH RH
N N.3 e 3540 e 35-40

N.5-6 e 40-45 e 40-45 /D /D
3 s3 e 10-15 e 10-15

P @d, Ly Ly L3 ad; a z il P902 N P902 N

G js 16 h9 h12 TiN RED-MAXX
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...9028G1ADO A...9028G1ARO

1/8" 28 9,728 90 12 - 7 5,5 6 9,25 ...GA180... ...GA180...

1/4" 19 13,157 100 17 - 11 9 8 12,5 ...GB140... ...GB140...

3/8" 19 16,662 100 17 - 12 9 8 16 ...GC380... ...GC380...

1/2" 14 20,955 125 23 - 16 12 8 20 ...GD120... ...GD120...

3/4" 14 26,441 140 23 - 20 16 8 25,5 ...GF340... ...GF340...

1 66 Esempio d'ordine per P902 N TiN G1/8" --> AGA1809028G1ADO =€ P.50



\WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA A RULLARE AD ALTO RENDIMENTO per fori ciechi
Canalini di lubrificazione / imbocco forma E

NEW NEW

|17 a—
> HEE P902 NE  P902 NE
> 3 TiN RED-MAXX

DIN 2189

od,

£
I

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

1SO MG P902 NE P902 NE

TiN RED-MAXX
P1-2 ® 40-45 ® 40-45 E@
P3 e 3540 e 3540 m lm
P P4 e 30-35 e 30-35
P5 e 1520 e 1520 [ 3xD | [ 3xD |
p7 e 1520 e 15-20 7 ﬁV 7N/
M M.1 e 15-20 e 15-20 ///;' Z ///;' b
N.1-2 e 40-45 ® 40-45 RH RH
N N.3 e 3540 e 3540
N.5-6 ® 40-45 e 40-45 /D /D
3 S.3 e 10-15 e 10-15

P ®d1 |_1 Lz |_3 @dz a 4 %j

)

7 P902 NE P902 NE

G js16 h9 h12 TiN RED-MAXX
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..9028G3ADO A...9028G3AR0

1/8" 28 9,728 90 12 - 7 5,5 6 9,25 ...GA180... ...GA180...

1/4" 19 13,157 100 17 - 11 9 8 12,5 ...GB140... ...GB140...

3/8" 19 16,662 100 17 - 12 9 8 16 ...GC380... ...GC380...

1/2" 14 20,955 125 23 - 16 12 8 20 ...GD120... ...GD120...

£ P50 Esempio d’ordine per P902 NE TiN G1/8” --> AGA1809028G3AD0 167



\WVERGNANO

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

Z— NEW
== ar BP902 NR
> 33 RED-MAXX

DIN 2189
| e
| &) ]

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

BP902 NR
IS0 MG RED-MAXX

P1-2 o 40-45

P3 o 35-40 //
P P4 e 30-35

PS5 e 1520 [ 3xD |

P7 ® 1520 ?7@?

V,

M M.1 e 1520 ‘—44:"

N.1-2 o 40-45 RH
N N.3 e 3540

N5-6  ® 40-45 P>,
s s.3 e 10-15

P @d Ly L L3 @d a 'z gm BP902NR

G js 16 h9 h12 ! RED-MAXX
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..9028R1ARO

1/8" 28 9,728 90 12 - 7 5,5 6 9,25 ...GA180...

1/4" 19 13,157 100 17 - 11 9 8 12,5 ...GB140...

3/8" 19 16,662 100 17 - 12 9 8 16 ...GC380...

1/2" 14 20,955 125 23 - 16 12 8 20 ...GD120...

1 68 Esempio d'ordine per BP902 NR RED-MAXX G1/8" --> AGA1809028R1ARO =€ P.50





