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SERIES

Maschi per impiego generico



\WVERGNANO

MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di tre pezzi
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CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min — —
ISO MG SBOZ?:TORE INTERA!\/I1EDIO FINﬁFgRE S@R‘,E
p P1-4 ° ° ° ° m m ﬁc_(rz'i)
K K.2 ° ° ° °
N N.1-3 ° ° ® O m m m
N.5-7 E E B E i anl al
- - -
@d, P Ly L L3 @d; a z i A1 A1 A1 A1l
js16 h9 h12 ! SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [[] [mm] A..001ATAA0 A...0011A2AA0 A...0011A3AAQ0 A...0011ASAAOQ
M2 0,4 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020... ...00020... ...00020...
2,2 0,45 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,75 ...00022... ...00022... ...00022... ...00022...
2,3 0,4 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,9 ...00023... ...00023... ...00023... ...00023...
2,5 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025... ...00025... ...00025...
2,6 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,1 ...00026... ...00026... ...00026... ...00026...
3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030... ...00030...
3,5 0,6 45 11 20 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035... ...00035... ...00035...
4 0,7 45 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040... ...00040... ...00040...
4,5 0,75 50 13 23 6 4,9 3 3,7 ...00045... ...00045... ...00045... ...00045...
5 0,8 50 14 24 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
7 1 56 19 - 6 4,9 3 6 ...00070... ...00070... ...00070... ...00070...
8 1,25 63 22 - 6 4,9 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
9 1,25 63 22 - 7 5,5 3 7,8 ...00090... ...00090... ...00090... ...00090...
10 1,5 70 24 - 7 5,5 3 8,5 ...00100... ...00100... ...00100... ...00100...
1 1,5 70 24 - 8 6,2 3 9,5 ...00110... ...00110... ...00110... ...00110...
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120... ...00120... ...00120...
14 2 80 30 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140... ...00140... ...00140...
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160... ...00160... ...00160...
18 2,5 95 34 - 14 11 4 15,5 ...00180... ...00180... ...00180... ...00180...
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200... ...00200... ...00200...
22 2,5 100 34 - 18 14,5 4 19,5 ...00220... ...00220... ...00220... ...00220...
24 3 110 38 - 18 14,5 4 21 ...00240... ...00240... ...00240... ...00240...
27 3 110 38 - 20 16 4 24 ...00270... ...00270... ...00270... ...00270...
30 3,5 125 45 - 22 18 4 26,5 ...00300... ...00300... ...00300... ...00300...
33 3,5 125 50 - 25 20 4 29,5 ...00330... ...00330... ...00330... ...00330...

32 Esempio d’ordine per A1 SBOZZATORE M2 --> AO00200011ATAAQ £ po2



\QVerenano - M

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

Al Al Al Al
E SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE
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CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

-_— -_—
A1 A1 A1 A1
Iso MG SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
o - . . . o gm gm
% 4 ) %
& . . . . W
K K.2 o ° ° °
% ' Zmznl % r V 7
NsT e . . : al ar M
- - - -
RH RH RH RH
ady P Ly L L3 @dy a z gy A1 A1 A1 A1l
js 16 h9 h12 ! SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...001TATAA0 A...0011A2AA0 A...00T1A3AA0 A...0011TASAAOD
M 36 4 150 56 - 28 22 4 32 ...00360... ...00360... ...00360... ...00360...
39 4 150 60 - 32 24 4 35 ...00390... ...00390... ...00390... ...00390...
42 4,5 150 60 - 32 24 4 37,5 ...00420... ...00420... ...00420... ...00420...
45 4,5 160 65 - 36 29 4 40,5 ...00450... ...00450... ...00450... ...00450...
48 5 180 70 - 36 29 4 43 ...00480... ...00480... ...00480... ...00480...
52 5 180 70 - 40 32 5 47 ...00520... ...00520... ...00520... ...00520...
56 55 180 70 - 40 32 5 50,5 ...00560... ...00560... ...00560... ...00560...

£ P02 Esempio d’ordine per A1 SBOZZATORE M36 --> A003600011ATAAQ 33



\WVERGNANO

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

Al1LH A1LH A1LH A1LH
SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

DIN 352 0.
< M6 o
gL -0
LZ
L3
L1
DIN 352 ) 1
> M8 'g“ E
[ UM S £
] |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min — —
15O MG A1LH A1LH A1LH A1LH

SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE

o P1-4 ° ° O ® m A
P7 W W

N.1-3
N.5-7

BB

Z

[ 254D |
Ii I

@d, P Ly L L3 @d; a z i A1LH A1LH A1LH A1 LH
js16 h9 h12 ! SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0011C1AAO0 A...0011C2AA0 A...00T1C3AA0 A...0011CSAAO
M 2,6 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,1 ...00026... ...00026... ...00026... ...00026...
3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030... ...00030...
3,5 0,6 45 11 20 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035... ...00035... ...00035...
4 0,7 45 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 50 14 24 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 63 22 - 6 4,9 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
10 1,5 70 24 - 7 5,5 3 8,5 ...00100... ...00100... ...00100... ...00100...
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120... ...00120... ...00120...
14 2 80 30 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140... ...00140... ...00140...
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160... ...00160... ...00160...
18 2,5 95 34 - 14 11 4 15,5 ...00180... ...00180... ...00180... ...00180...
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200... ...00200... ...00200...
22 2,5 100 34 - 18 14,5 4 19,5 ...00220... ...00220... ...00220... ...00220...
24 3 110 38 - 18 14,5 4 21 ...00240... ...00240... ...00240... ...00240...
27 3 110 38 - 20 16 4 24 ...00270... ...00270... ...00270... ...00270...
30 3,5 125 45 - 22 18 4 26,5 ...00300... ...00300... ...00300... ...00300...

34 Esempio d’ordine per A1 LH SBOZZATORE M2,6 --> A000260011C1AAQ £ po2



\QVerenano - M

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

= A100 A100 A100 A100
E SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

DIN 352 . a
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CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

L] -—
0 MG Goie  wimwvo Ao s
b1t . . . . @ c(2-3) C(2-3)

A e T T S i

M M.1-2 [ o ° °

Ko K13 B B C E [ 2.5xD [N 2.5xD |

N N.1-10 . . . . M gqjy

S.1 ° ° ° ° @77 &
s S.3 ° . ° °
ady P Ly L L3 @dy a z gy A100 A100 A100 A100
js16 h9 h12 ! SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..1002ATAA0 A...1002A2AA0 A...1002A3AA0 A...1002ASAA0
M 2 0,4 36 7.5 13 2,8 2,1 3 1.6 ...00020... ...00020... ...00020... ...00020...
2,5 0,45 40 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025... ...00025... ...00025...
3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030... ...00030...
3,5 0,6 45 " 18 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035... ...00035... ...00035...
4 0,7 45 12 21 4,5 3.4 3 3.3 ...00040... ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 50 14 24 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 63 22 - 6 4,9 4 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
10 1,5 70 24 - 7 5,5 4 8,5 ...00100... ...00100... ...00100... ...00100...
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120... ...00120... ...00120...
14 2 80 30 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140... ...00140... ...00140...
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160... ...00160... ...00160...
18 2,5 95 34 - 14 11 4 15,5 ...00180... ...00180... ...00180... ...00180...
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200... ...00200... ...00200...

£ P03 Esempio d’ordine per A100 SBOZZATORE M2--> A000201002A1AAQ 35



\WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature diritte

A21FC A21 FC
NEUTRO TiN

DIN 371 )
<M10 b
. e
o L Sunwsmme——L_|
L, :
L 7
L Z
DIN 376 .
> M11

od,
i

I
Laaaaananas

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A21FC  A21FC
IsO MG NEUTRO TiN

P1 ® 20-25 , ﬁc_(z%)
P P2 e 1012 e 1520 "/

P3 e 810 e 1215
K K.2 e 810 e 12-15 [ 1,5%D | [1,5%D |

N.1 e 20-25 7m vm
N N.5 e 1520 %/ Z // Z
ady P Ly L2 L3 dy a z  pp A21FC A21FC

js 16 h9 h12 : NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A..0212ATAAO0 A...0212A1TADO
M2 0,4 45 7 1 2,8 2,1 3 1,6 ..00020... ..00020...

2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ..00025... ..00025...
3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 2,5 ..00030... ...00030...
3,5 0,6 56 1 20 4 3 3 2,9 ..00035... ..00035...
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 42 ..00050... ..00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
7 1 80 16 29 7 5,5 3 6 ..00070... ..00070...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ..00080... ..00080...
9 1,25 20 18 33 9 7 3 7.8 ..00090... ..00090...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
1 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 ..00110... ..00110...
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ..00120... ..00120...
14 2 110 25 - 1 9 3 12 ..00140... ..00140...
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ..00160... ..00160...
18 2,5 125 32 - 14 1 3 15,5 ..00180... ..00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ..00200... ..00200...
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 ..00220... ..00220...
24 3 160 36 - 18 145 4 21 ..00240... ..00240...
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ..00270... ..00270...
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ..00300... ..00300...
33 3,5 180 40 - 25 20 4 29,5 ...00330... ..00330...
36 4 200 55 - 28 22 4 32 ...00360... ...00360...
39 4 200 60 - 32 24 4 35 ..00390...
42 4,5 200 60 - 32 24 4 37,5 ..00420...
45 4,5 220 65 - 36 29 4 405 ..00450...

36 Esempio d’ordine per A21 FC NEUTRO M2 --> A000200212ATAAQ =€ P.03



\QVerenano - M

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi

Scanalature diritte
I
A21 FC
: E NEUTRO

DIN 376 a

od,

| — =

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A21FC
150 MG NEUTRO

P P.2 e 10-12
P3 e 810 “’
K K.2 e 8-10
v
RH
@dy P Ly L L3 @d, a Z  um A21FC
js 16 h9 h12 s NEUTRO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0212A1AA0
M 48 5 250 70 - 36 29 4 43 ...00480...
52 5 250 70 - 40 32 4 47 ...00520...

£ P03 Esempio d’ordine per A21 FC NEUTRO M48 --> A004800212A1AAQ 37



M  ‘©Verenano

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature diritte / gambo passante

I Il
A22 FC A22 FC

DIN 376 a

HR 1 =

od,

Ji

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

15O MG A22 FC A22 FC

NEUTRO TiN ( )
C(2-3
P1 ® 20-25 , ﬁ_/ﬁ
P P2 e 1012 e 1520 "/
P3 e 3810 e 1215
K K.2 o 810 e 12-15 [1,5%D |
N.1 e 20-25 7@7 7/
N N.5 e 1520 i // Z
RH RH
@d, P Ly L L3 @d; a Z W A22 FC A22 FC
js 16 h9 h12 i NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...0222ATAA0 A...0222A1TADO
M4 0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0.8 70 14 - 3,5 2,7 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 - 45 3,4 3 5 ...00060... ...00060...
7 1 80 16 - 5,5 43 3 6 ...00070... ...00070...
8 1,25 90 18 - 6 49 3 6,8 ...00080... ...00080...
9 1,25 90 18 - 7 5,5 3 7.8 ...00090... ...00090...
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 ...00100... ...00100...

38 Esempio d’ordine per A22 FC NEUTRO M4 --> A000400222A1AA0 :€ P.04



\QVerenano - M

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

A43 A43
NITRURATO TiCN
DIN 371 . a
<M10 .
ey
. :
L3 §
L
DIN 376 .
> M11 'g" %
_ |
|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
6HX 6HX
s me B, A%
K K.1 e 1520 e 40-45 :
N.4 o 1520 e 40-45 “’ / 7
N N.7 e 1520 e 40-45
N9-10 e 2025 e 4550 [ 2,5xD | [2,5%D |
P i
y dn
@dy P Ly L L3 2d; a zZ W A43 A43
js16 h9 h12 : NITRURATO TiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..0432ATACO A...0432A1AEQ
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ..00030... ..00030...
3,5 0,6 56 1 20 4 3 3 2,9 ..00035... ..00035...
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 33 ...00040... ..00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ..00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 4 5 ...00060... ...00060...
7 1 80 16 29 7 5,5 4 6 ..00070... ...00070...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,8 ...00080... ..00080...
9 1,25 20 18 33 9 7 4 7,8 ..00090... ..00090...
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 ..00100... ..00100...
1 1,5 100 22 - 8 6,2 4 9,5 ..00110... ..00110...
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ..00120... ..00120...
14 2 110 25 - 1 9 4 12 ..00140... ..00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ..00160... ..00160...
18 2,5 125 32 - 14 1 4 15,5 ..00180... ..00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ...00200... ..00200...
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 ..00220... ..00220...
24 3 160 36 - 18 145 5 21 ..00240... ..00240...
27 3 160 36 - 20 16 5 24 ..00270... ..00270...
30 35 180 40 - 22 18 5 26,5 ..00300... ..00300...
33 35 180 40 - 25 20 5 29,5 ..00330... ..00330...
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ..00360... ..00360...

£ P04 Esempio d’ordine per A43 NITRURATO M3 --> A000300432A1AC0O 39



\WVERGNANO

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

Ad4 Ad4
NITRURATO TIiCN
DIN 376 .
<+
Q
: » ]
o | Y [
L
L1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX
Ad4 A44
ISO MG NITRURATO TiCN
K K.1 e 15-20 e 40-45 , ﬁc_(zé)
N.4 e 1520 e 40-45 , 7
N N.7 e 15-20 e 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 [ 2,5%D | [ 2,5xD |
MY Y
i anl
e, -
RH RH
@d, P Ly L L3 @d; a Z W A44 A4d4
js 16 h9 h12 W NITRURATO TiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0442ATACO A...0442A1AE0
M4 0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 - 3,5 2.7 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 - 45 3,4 4 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 - 6 49 4 6.8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 - 7 5,5 4 8,5 ...00100... ...00100...

40 Esempio d’'ordine per A44 NITRURATO M4 --> A000400442A1ACO £ P04



\QVerenano - M

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

A67 A67
NEUTRO TiH1
DIN 371 - a
<M10 s
13'77 [ I —
e | Y —
L g g
L H g
DIN 376 .
>M12 < %
Q
\ -
|
] |
4
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A67 A67
Iso MG NEUTRO TiH1
P P e 1215 e 20-25 @
N1 e 1295 e 2025 “ Y 7
N N.2 e 10-12 e 1520
N5 e  10-12 o 1520 [ 2,5xD | [2,5%D |
N6 e 810 ® 12415 nmn mn
Zn % 4
| 7 -;A
RH RH
ad; P L L L3 @dy a z gy A67 A67
js16 h9 h12 : NEUTRO TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0672ATAA0 A...0672A1AHO
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 07 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4.9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 = 9 7 3 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 = 12 9 3 14 ...00160... ...00160...
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 ...00180... ...00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 3 17,5 ...00200... ...00200...

£ P05 Esempio d’ordine per A67 NEUTRO M3 --> A000300672ATAAQ 41
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<M10
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ISO

@d

[mm]

42

\WVERGNANO

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

S.1
S.2

P

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

1,25
1.5
1,75

2,5
2,5

A110
VAP

Ly
js16
[mm]
45
50
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140

L

[mm]

10
12
14
16
18
20
24
25
28
32
32

A110

10-12
6-8

L3

[mm]
11
15
18
21

24,5
29
33
36

Esempio d’ordine per A110 VAP M2 --> A000201103ATACO

@d;
h9
[mm]
2,8
2,8
3,5
45

"
12
14
16

h12
[mm]

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

e

N

A A A DDEDDDWWWWW

7
U

i

aly

[mm]
1,6
2,05
2,5
3,3
42
5
6.8
8,5
10,2
12
14
15,5
17,5

A110

VAP

Y

a
-

RH

T

A110 A110
VAP CrN
A..1103ATACO A...1103ATANO
...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...

N\

A110
CrN

[ 2,5xD |
7
[

7

RH

P

€ P05



\QVerenano - M

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A15S A15S A15S A15S
NEUTRO VAP TiN TiCN

DIN 371 .
<M10 s
HR . ——
L] =
DIN 376 .
> M11 o
Q
_gr W:“ (I
: |
L1
|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so e QRS MRS Ams A
P2 ® 20-25 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35 m m m %
P3 e 1520 e 1520 e 2530 e 2530 W /'7/ A }"/ ‘ //Z
P P.4 e 12-15 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25
P.5 e 10-15 e 10-15
P7 e 10-15 e 10-15
M M.1 e 10-15 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 15-20 e 25-30 e 25-30 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35
N.6 e 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30
@dy P Ly L L3 2d; a zZ W A15S A15S A15S A15 S
js 16 h9 h12 ! NEUTRO VAP TiN TICN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [[] [mm] A..0152B2AA0 A..0152B2AB0O A..0152B2ADO A...0152B2AEQ
M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ...00020... ...00020... ...00020... ...00020...
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 2 1,75 ...00022... ...00022... ...00022...
2,3 04 45 8 13 2,8 2,1 2 1,9 ...00023... ...00023... ...00023...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025... ...00025... ...00025...
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 ...00026... ...00026... ...00026...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030... ...00030...
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035... ...00035... ...00035...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
7 1 80 16 29 7 5,5 3 6 ...00070... ...00070... ...00070... ...00070...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7,8 ...00090... ...00090... ...00090... ...00090...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100... ...00100... ...00100...
1 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 ...00110... ...00110... ...00110...
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120... ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140... ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160... ...00160... ...00160...
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ...00180... ...00180... ...00180... ...00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200... ...00200... ...00200...
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ...00220... ...00220... ...00220... ...00220...
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ...00240... ...00240... ...00240... ...00240...
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ...00270... ...00270... ...00270... ...00270...
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ...00300... ...00300... ...00300... ...00300...
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 ...00330... ...00330...
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ...00360... ...00360...

£ P06 Esempio d’ordine per A15 S NEUTRO M2 --> A000200152B2AA0 43



M  ‘YVerenano

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

i [

DIN 376 a

e
| mr—

o] |

A15S
NEUTRO

od,
i

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so  we  AlSS
P2 ® 20-25 m
P P3 e 1520 /W
P.4 e 12-15
K K.2 ® 15-20
¥ N.2-3 ® 20-25
N.6 ® 15-18
B
@d1 P |_1 Lz L3 @dz a z g% A15 S
js16 h9 h12 v NEUTRO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0152B2AA0
M 39 4 200 60 - 32 24 5 35 ...00390...
42 4,5 200 60 - 32 24 5 37,5 ...00420...
45 4,5 220 65 - 36 29 5 40,5 ...00450...
48 5 250 70 - 36 29 5 43 ...00480...
52 5 250 70 - 40 32 5 47 ...00520...

44 Esempio d’ordine per A15 S NEUTRO M39 --> A003900152B2AA0 -'€ P.06



\QVerenano - M

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A1554H A15S4H
NEUTRO TiN

DIN 371 .
<M10 s
IR e e
L]
L3
L‘\
DIN 376 .
> M12 1;“
< |
® SSEEVTVRET—— =
L ‘
L

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

1SO MG A15S4H A15S4H

NEUTRO TiN
P2 e 2025 & 3035 m m
P P.4 e 12-15 e 20-25
P.5 e 10-15
P7 ® 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 ® 15-20 e 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N.6 e 15-18 e 25-30
ady P Ly L L3 @dy a z gy AI5S4H  A15S4H
js16 h9 h12 A NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..0152B2BA0 A...0152B2BDO
M2 0,4 45 7 11 2.8 2,1 2 1,6 ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 7 4 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160...

£ P06 Esempio d'ordine per A15 S 4H NEUTRO M2 --> A000200152B2BA0 45



\WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A1556G A15S6G
NEUTRO TiN

DIN 371
<M10
DIN 376 .
> M12 v

5 | e

oL onibprrr—. -

LZ
L

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

15O MG A1556G A1556G

NEUTRO TiN
P2 e 2025 e 3035 m m
P P.4 e 12-15 ® 20-25
P.5 e 10-15
P.7 ® 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 ® 15-18 e 25-30 /D /D
@d, P Ly L L3 @d; a z gg A1556G  A15S6G
s 16 h9 h12 A NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A..0152B2CA0 A...0152B2CDO
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5] 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160...

46 Esempio d’ordine per A15 S 6G NEUTRO M2 --> A000200152B2CA0 £ po7



\QVerenano - M

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

Jll A1557G  A15S7G
“ E NEUTRO TiN

DIN 371 )
<M10 B
e
L]
L3
L‘\
DIN 376 .
> M12

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

1SO MG A1557G A15S7G

NEUTRO TiN
P2 e 2025 e 30-35 m m
P3 o 1520 e 25-30 /" Z /'7/ A
P P4 e 12-15 e 20-25
P5 e 10-15
p7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 1520 e 2530 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 e 15-18 e 2530
ady P Ly L L3 @dy a z gy AI557G  A15S7G
js16 h9 h12 ) NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0152B2DA0 A...0152B2DDO
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160...

£ P07 Esempio d’ordine per A15 $ 7G NEUTRO M3 --> A000300152B2DA0 47



\WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

AI5SLH  A15SLH
NEUTRO TiN

DIN 371 .
<M10 g
< [ gttt T )
o L |
LZ
L3
L1
DIN 376 .
> M12 o
Q
o g :
o | o —L =
LZ
L

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

15O MG A15SLH  A15SLH

NEUTRO TiN
P2 e 20-25 e 30-35 m m
P P4 e 12-15 e 2025
P.5 e 10-15
P7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 1520 e 2530 LH LH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N N.6 e 1518 e 2530
@d, P Ly L L3 @d; a z A15SLH  A15SLH
js 16 h9 h12 NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A..0152S2AA0 A...0152S2ADO
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 20 18 33 8 6,2 3 6.8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 1 9 4 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200...

48 Esempio d’ordine per A15 S LH NEUTRO M3 --> A00030015252AA0 £ po7



\QVerenano - M

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

A16 S A16 S
%Irﬁ NEUTRO TiN
[ |

TmE

DIN 376 a

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so we  AlEs A
P2 e 2025 & 3035 m m
P3 e 1520 e 2530 /" Z /'7/ 7
P P.4 e 12-15 ® 20-25
P.5 e 10-15
P7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 15-20 ® 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 e 15-18 ® 25-30
@dy P Ly L L3 2d; a zZ W A16 S A16 S
js 16 h9 h12 ! NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0162B2AA0 A...0162B2ADO
M4 0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 - 4,5 3,4 3 5 ...00060... ...00060...
7 1 80 16 - 5,5 4,3 3 6 ...00070... ...00070...
8 1,25 90 18 - 6 4,9 3 6,8 ...00080... ...00080...
9 1,25 90 18 - 7 5,5 3 7.8 ...00090... ...00090...
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 ...00100... ...00100...

:€ P.07 Esempio d’ordine per A16 S NEUTRO M4 --> A000400162B2AA0 49



M  ‘YVerenano

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

A15 AZ A15 AZ
NEUTRO TiH1

DIN 371

<M10 v
< | I [ —
o |\ ——

DIN 376
> M12

ed,

m ouvuezu;'a E ,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

15O MG A15 AZ A15 AZ

NEUTRO TiH1
P P e 1820 e 30-35 m m
N.1 e 1820 e 30-40 /'//'/A /" Z
N.2 e 1518 e 30-40
N N.5 e 1518 e 30-35
N.6 e 12-15 e 30-35
B B
@d, P Ly L L3 @d; a z i A15 AZ A15 AZ
js 16 h9 h12 ; NEUTRO TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0152F2AA0 A...0152F2AHO
M3 0,5 56 10 18 3,5 2.7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 20 18 33 8 6,2 3 6.8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ...00160... ...00160...

50 Esempio d'ordine per A15 AZ NEUTRO M3 --> A000300152F2AAQ =€ P.08



\WVERGNANO

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

A15 L A15 L
NEUTRO TiN

od,

<M10

NORMA VERGNANO

> M12
.5]:%
oL lssopetvresers—

M

od,
r |

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so we AL AR
P1 e 1820 e 30-35 m m
P P2 o 1518 e 2530 /" Z /'7/ 7
P3 e 12-15 ® 20-25
N.1 e 18-20
i N.2 e 15-18 e 25-30
N.5 e 15-18
N.6 e 12-15 ® 20-25
RH RH
@dy P Ly L L3 2d; a zZ W A15L A15L
js 16 h9 h12 ! NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0152L2AA0 A...0152L2ADO0
NEW ™M 2 0,4 90 7 11 2,8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020...
NEW 25 0,45 100 9 15 2,8 2,1 3 2,5 ...00025... ...00025...
3 0,5 112 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 112 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 125 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 125 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 140 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 160 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 180 24 - 9 7 3 10,2 ...00120... ...00120...
16 2 200 28 - 12 3 14 ...00160... ...00160...
20 2,5 225 32 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200...

£ P08 Esempio d’ordine per A15 L NEUTRO M3 --> A000300152L2AA0 51



\WVERGNANO

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

A150 A150
VAP TiX2

DIN 371
<M10
5
o]
DIN 376
> M12
Q
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX 6HX
A150 A150
1SO MG Ve o
P P7 e 10-12 e 1820 m m
'm 'WV/

iy M.1 e 10-12 e 1820 ////'/A m

M.2 e 38-10 e 10-12
RH RH
@dy P Ly L2 L3 dy a z  pp A150 A150
js 16 h9 h12 ! VAP TiX2
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A..1502A2AB0 A...1502A2ALO0
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
3,5 0,6 56 11 16 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1.5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 B 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 3 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...

52 Esempio d'ordine per A150 VAP M3 --> A000301502A2AB0 =€ P.08



\QVerenano - M

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A29 A29 A29
E NEUTRO VAP TiN

DIN 371 a
<M10

od,

ONYNOX,
ONYNOX,

DIN 376 .
> M11 o
Q
T
: |
|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so wme AR AR gt
P e 1820 e 1820 e 30-35 % - M
P2 e 1518 e 1518 e 2530 “ / o
P P3 o 1215 e 12415 e 20-25
P4 e 10-12 e 10-12 e 1520 [1,5%D | [1,5%D | [ 1,5xD |
P5 e 5.0 v/m im /m
K K.2 o 1215 e 1215 e 20-25 %A ////A //é
N.1 ® 1820 o 1820 RH RH RH
N.2-3 e 15-18 e 15-18 e 2530
N N.5 e 15-18 e 1518 & & =
N.6 o 1215 e 1215 e 2025
@dy P Ly L L3 2d; a zZ W A29 A29 A29
js16 h9 h12 . NEUTRO VAP TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0292ATAAO0 A...0292A1AB0O A...0292A1ADO
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020... ...00020...
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 3 1,75 ..00022...
2,3 0,4 45 8 13 2,8 2,1 3 1,9 ..00023...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025... ...00025...
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 ...00026...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030...
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035... ...00035...
a4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040... ...00040...
4,5 0,75 70 14 24,5 6 4,9 3 3,7 ...00045...
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4.2 ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ...00060... ...00060... ...00060...
7 1 80 16 29 7 5,5 3 6 ...00070... ...00070... ...00070...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080...
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7,8 ...00090... ...00090... ...00090...
10 1,5 100 20 36 10 3 8,5 ...00100... ..00100... ...00100...
1 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 ..00110...
12 1,75 110 24 = 9 7 3 10,2 ...00120... ..00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ...00140... ..00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 3 14 ...00160... ...00160... ...00160...
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 ..00180... ..00180... ..00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200... ...00200...
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 ..00220... ..00220... ..00220...
24 3 160 36 = 18 145 4 21 ..00240... ..00240... ...00240...
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ...00270... ..00270... ...00270...
30 3,5 180 40 5 22 18 4 265 ...00300... ...00300... ...00300...
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 ...00330... ...00330... ...00330...

£ P09 Esempio d’ordine per A29 NEUTRO M2 --> AD00200292A1AAQ 53



M  ‘YVerenano

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

DIN 376 " a
Q
HE = E
— |
L1
|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
ISO MG A29
P1 e 1820 :
R P2 o 1518 "/
P3 e 12-15
P4 ® 10-12 [ 1,5%D |
K K.2 e 12-15 7@7
N1 e 1820 T
N N.2-3 ® 15-18 RH
N.5 e 15-18
N.6 e 12-15 /D
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z g% A29
js16 h9 h12 v NEUTRO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0292A1AAQ
M 36 4 200 56 - 28 22 5 32 ...00360...
39 4 200 60 - 32 24 5 35 ...00390...
42 4,5 200 60 - 32 24 5 37,5 ...00420...
45 4,5 220 65 - 36 29 5 40,5 ...00450...
48 5 250 70 - 36 29 5 43 ...00480...
52 5 250 70 - 40 32 5 47 ...00520...
54 Esempio d'ordine per A29 NEUTRO M36 --> A003600292A1AA0

ne

A29
NEUTRO




\QVerenano - M

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A296G  A296G
E NEUTRO TiN

DIN 371 . a
<M10 B

ONYNOX,
ONYNOX,

DIN 376
> M12

od,

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

1SO MG A29 6G A29 6G

B B8
250 % %

NEUTRO TiN
P e 1820 °
P2 e 15-18 °
P P3 e 12-15 e 20-25
P4 e 10-12 ® 1520 [1,5%D |
P5 e 510 vm vm
K K.2 e 12-15 e 20-25 %A ///Z
N1 e 1820 RH RH
N.2-3 e 15-18 e 2530
N N.5 e 15-18 /D /D
N.6 e 12-15 e 20-25
ady P Ly L L3 @dy a z gy A29 6G A29 6G
js16 h9 h12 : NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0292A1CA0 A...0292A1CDO
M2 0,4 45 7 1 2,8 2,1 3 1,6 ..00020... ..00020...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 21 3 2,05 ..00025... ..00025...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ..00030...
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ..00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ..00080... ..00080...
10 1,5 100 20 36 10 3 8,5 ..00100... ..00100...
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ..00120... ..00120...
14 2 110 25 - 1 9 3 12 ..00140... ..00140...

£ P09 Esempio d'ordine per A29 6G NEUTRO M2 --> A000200292A1CAQ 55



DIN 376

ISO

@4

[mm]
M5

10

56

\WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15° / gambo passante

\ [

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

mG A29DIN376 A29 DIN 376

P1

P2
P3
P4
P5
K.2
N.1

N.2-3

N.5
N.6

[mm]
0,8

1,25
1,5

NEUTRO TiN

e 18-20 ® 30-35

e 15-18 ® 25-30

e 12-15 ® 20-25

e 10-12 e 15-20

e 5-10

® 12-15 ® 20-25

e 18-20

® 15-18 e 25-30

® 15-18

® 12-15 ® 20-25
|_1 Lz L3 @dz a
js 16 ho h12

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
70 14 - 3,5 2,7
80 16 - 4,5 3,4
90 18 - 6 4,9
100 20 - 7 5,5

[mm]
42
5
6,8
8,5

A29DIN 376 A29DIN 376
NEUTRO TiN

ONUNoNT
ONYNO¥

C(2-3)
Wi i

%/% //A

A29DIN 376 A29 DIN 376

NEUTRO TiN
A...0292D1AA0 A...0292D1ADO
...00050... ...00050...
...00060... ...00060...
...00080... ...00080...
...00100... ...00100...

Esempio d’ordine per A29 DIN 376 NEUTRO M5 --> A000500292D1AA0

£ P10



\WVERGNANO

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

E NEUTRO TiN

NORMA VERGNANO

<M10 < :
| g =
L2
;J
L'\
NORMA VERGNANO

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

so wa L AmL
P1 e 1820 e 30-35 %
) e 1518 e 2530 “ /A
P P3 o 1215 ® 2025
P4 e 10-12 ® 1520 [ 1,5%D |
P5 e 510 m 7w
K K.2 e 1215 e 2025 %A /// b
N.1 e 1820 RH RH
N.2-3 e 15-18 e 2530
N N.5 e 15-18 &
N.6 o 1215 e 2025
@dy P Ly L L3 2d; a zZ W A29 L A29 L
js16 h9 h12 ! NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...00292L1AA0 A...00292L1ADO
M4 0,7 112 12 21 45 34 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 125 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 125 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 140 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 160 20 36 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
12 1,75 180 24 - 9 7 3 10,2 ..00120... ..00120...

:€ P.10 Esempio d'ordine per A29 L NEUTRO M4 --> A000400292L1AAQ 57



\WVERGNANO

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

A70'S A70'S A70'S A70'S
HSSE E NEUTRO VAP TiN TiCN

DIN 371 )
<M10 3

ONYNO3,
ONYNON,
ONYNO¥3

DIN 376 . /
> M <
Q
Wﬁ
: |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so  wme 293 ATRS  ATRS o ATOS
P2 e 15-20 e 1520 e 2530 e 2530 % ﬁc_(z%) ﬁc_(zi)
P3 e 1215 e 1215 e 2025 e 2025 "/
P P4 ® 10-12 o 10-12 e 1520 e 1520
P5 e 510 e 510 [ 2,5xD | [ 2,5xD | [ 2,5xD |
P7 e 310 e 310 ?!\V 7\!7 7/@7 7/@?
M M.1 e 310 e 310 //// b it //// b /// Z
K K2 o 1215 ® 1215 e 2025 e 2025 RH RH RH RH
N3 e 15-18 e 1518 e 2530 e 2530
N N.6 e 15-18 e 1518 e 2530 e 2530 & = = =
@d, P Ly L L3 @d; a z A70 S A70 S A70 S A70 S
js 16 h9 h12 NEUTRO VAP TiN TiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm] [  [mm] A..0702B1AAO A...0702B1ABO A...0702B1ADO A...0702B1AEQ
M2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020... ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 ..00025... ..00025... ...00025... ...00025...
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030... ...00030...
3,5 0,6 56 8 18,5 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035... ...00035... ..00035...
a4 0,7 63 8,5 21 45 34 3 33 ...00040... ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4.2 ...00050... ...00050... ..00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 49 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
7 1 80 12 29 7 55 3 6 ...00070... ...00070... ...00070... ...00070...
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
9 1,25 90 15 33 9 7 3 7,8 ...00090... ...00090... ...00090... ...00090...
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ...00100... ..00100... ..00100... ..00100...
1 1,5 100 17,5 - 8 6,2 3 9,5 ..00110... ..00110... ..00110... ..00110...
12 1,75 110 18 = 9 7 4 102 ..00120... ..00120... ..00120... ..00120...
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 ..00140... ..00140... ..00140... ..00140...
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ..00160... ..00160... ..00160... ..00160...
18 2,5 125 25,5 - 14 11 4 155 ..00180... ..00180... ..00180... ..00180...
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 175 ...00200... ...00200... ...00200... ...00200...
22 2,5 140 29,5 - 18 145 4 195 ...00220... ...00220... ..00220... ...00220...
24 3 160 35,5 = 18 145 4 21 ...00240... ...00240... ...00240... ...00240...
27 3 160 37,5 - 20 16 5 24 ...00270... ..00270... ..00270... ...00270...
30 3,5 180 42 = 22 18 5 265 ...00300... ...00300... ...00300... ...00300...
33 3,5 180 43,5 - 25 20 5 295 ..00330... ..00330... ..00330...
36 4 200 a7 = 28 22 5 32 ...00360... ...00360... ...00360...
42 4,5 200 55 - 32 24 6 375 ...00420...
48 5 250 59,5 - 36 29 6 43 ...00480...
52 5 250 59,5 - 40 32 6 47 ...00520...

58 Esempio d’ordine per A70 S NEUTRO M2 --> A000200702B1AAQ =€ P10



\QVerenano - M

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

E NEUTRO TiN

DIN 371 . a
<M10 B

ONYNO¥3,
ONYNON,

DIN 376
> M12

od,
o
i

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

1SO MG A70S4H A70S4H

NEUTRO TiN

P2 e 1520 e 2530

P3 e 12415 e 2025 “’ /A
P P4 e 10-12 e 1520

p7 e 3-10 VA 2/
M M.1 e 810 ///‘! Z %//L!%
K K2 e 1215 e 2025 RH RH

N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 /D /D
ady P Ly L L3 @dy a z g A70S4H A70S4H

js16 h9 h12 : NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0702B1BAO A...0702B1BDO
M2 04 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...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 33 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 4.9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17,5 38 10 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120...

£ PN Esempio d’ordine per A70 S 4H NEUTRO M2 --> A000200702B1BAO 59



M  ‘YVerenano

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

A70S 6G A70S 6G

DIN 371 )
<M10 3

ONYNO3,

DIN 376
> M12

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

15O MG A7056G  A70S6G

NEUTRO TiN C (2 3)
P2 e 1520 e 2530 % ﬁ_/ﬁ
P3 e 12415 e 20-25 "/
P P4 e 10-12 e 1520
P7 e 810 7!\V 7\!7
M M.1 e 310 ] .
K K2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 1518 e 2530
N N.6 e 1518 e 2530 /D /D
@dy P Ly L2 L3 dy a z gp A7056G A70S6G
js 16 h9 h12 : NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0702B1CAO0 A...0702B1CDO
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ..00030... ..00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 33 ..00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4.2 ..00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ..00060...
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6.8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 ..00120... ..00120...
14 2 110 20,5 - 1 9 4 12 ..00140... ..00140...
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ..00160... ..00160...

60 Esempio d’ordine per A70 S 6G NEUTRO M3 --> A000300702B1CAQ £ p1



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@4,

[mm]
M3
4
5
6
8
10
12

€ P

NMEE

=
Q

od,

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

MG

P2
P3
P4
P.5
P.7
M.1
K2
N.3
N.6

P

[mm]

0,5
0,7
0,8
1
1,25
1.5
1,75
2
2

A70S7G
NEUTRO

® 15-20
12-15
e 10-12

12-15
15-18
15-18

Ly
js 16
[mm]

56

63

70

80

90

100

110

110

110

A70S 7G
TiN

® 2530

® 20-25

e 15-20

e 5-10

e 3-10

e 3-10

® 20-25

e 2530
e 2530
L L3
[mm] [mm]
7 15
8,5 21
10 24,5
12 29
15 33
17,5 38
18 -
20,5 -
20,5 -

@d,

h9

[mm]
3,5
45

6
6
8
10
9
1"
12

a
h12

[mm]

2,7
3,4
4,9

N

A DA DWW W W WW

2

1

7

[mm]
2,5
3,3
42

5
6,8
8,5
10,2
12
14

A70S7G
NEUTRO

ONYNO¥3,

BB

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

\WVERGNANO

A70S7G

TiN

ONYNON,

8 B2

T N

R
T

A7057G A70S7G

NEUTRO TiN
A...0702B1DAO A...0702B1DDO

...00030... ...00030...
...00040... ...00040...
...00050... ...00050...
...00060... ...00060...
...00080... ...00080...
..00100... ...00100...
...00120... ..00120...
..00140... ..00140...
...00160... ..00160...

Esempio d’ordine per A70 S 7G NEUTRO M3 --> A000300702B1DA0

\Y

61




M  ‘YVerenano

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

A701S A701S

DIN 371 )
<M10 3

ONYNO3,

DIN 376
> M12

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6H 6H
+01mm +0,imm
A701S A701S
IsO MG NEUTRO TiN ( )
C(2-3
P2 e 1520 e 2530 : g
P3 e 1215 e 2025 "/
P P4 e 10-12 e 1520
P7 e 810 V1 N
M M.1 e 310 ///7 » %//" b
K K2 o 1215 e 20-25 RH RH
N.3 ® 15-18 ® 2530
N
N.6 ® 15-18 e 2530 = =
@dy P Ly L2 L3 @d, a  z  pgm A701S A701S
js 16 ho h12 e NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...7012B1EAO0 A...7012B1EDO
M4 0,7 63 8,5 21 4,5 34 3 33 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 49 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 15 33 8 62 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
12 1,75 110 18 - 9 7 4 102 ..00120... ..00120...
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 ..00140... ..00140...
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ..00160... ..00160...

62 Esempio d’ordine per A701 S NEUTRO M4 --> A000407012B1EAQ =€ P.11



\QVerenano - M

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

E NEUTRO TiN

DIN 371 . a
<M10 I
-g' ’lfwiil S '7 )
L, i o
) : :
1

DIN 376 ,
>M12

od,

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

1SO MG A70 SE A70 SE

NEUTRO TiN
P2 e 1520 e 2530 E@
P3 o 1215 & 20-25 m W
P P4 e 10-12 e 1520
p7 e 3-10 VA 2/
M M.1 e 810 ///‘! Z ///L!%
K K2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 /D /D
ady P Ly L L3 @dy a z gy A70 SE A70 SE
js16 h9 h12 : NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0702B3AA0 A...0702B3ADO
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 4.9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120...
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160...

:€ P.12 Esempio d’ordine per A70 SE NEUTRO M3 --> A000300702B3AA0 63



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@4

[mm]

64

\WVERGNANO

\ [-]=

od,
IEJ)
i

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

od,

S
,L,‘

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

MG

P2
P3
P4
P5
P7
M.1
K2
N.3
N.6

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

1,25

1.5
1,75

2,5
2,5

3,5

A70S LH
NEUTRO

e 15-20
® 12-15
10-12

12-15
15-18
15-18

Ly
s 16
[mm]

56

63

70

80

90

100

110

110

110

140

140

160

160

180

A70S LH
TiN
® 2530
® 20-25
e 15-20
e 5-10
e 38-10
e 3-10
® 20-25
e 25-30
e 25-30
L L3
[mm] [mm]
7 15
8,5 21
10 24,5
12 29
15 33
17,5 38
18 -
20,5 -
20,5 -
29,5 -
29,5 -
35,5 -
37,5 -
42 -

od,

h9

[mm]
3,5
45

6
6
8
10
9
1"
12
16
18
18
20
22

a
h12

[mm]

2,7
3.4
4,9

N

U U A DD DD DA WWWWWww

7
%

)

[mm]
2,5
3,3
42

5
6.8
8,5
10,2
12
14
17,5
19,5
21
24
26,5

A70 S LH
NEUTRO

ONVNOS,

N\
= B

()=

A70SLH A70SLH

NEUTRO TiN
A...0702S1AA0 A...0702STADO

...00030... ...00030...
...00040... ...00040...
...00050... ...00050...
...00060... ...00060...
...00080... ...00080...
...00100... ..00100...
..00120... ..00120...
..00140... ..00140...
..00160... ..00160...
...00200... ...00200...
...00220... ..00220...
..00240... ..00240...
...00270... ..00270...
...00300... ...00300...

A70S LH

TiN

ONUNOSA A,

(@}
—
N
w
=

&Q

)

Esempio d'ordine per A70 S LH NEUTRO M3 --> A000300702S1AAQ

€ P12



\QVerenano - M

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

1l
. A76 S A76 S
MEEEE 5%

DIN 376 a

T LA EE Y

A e S

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

so we AISS  AES
P2 e 1520 e 2530 %
P3 e 1215 e 2025 “ /A
P P4 e 10-12 e 1520
p7 e 8-10 V1 N/
M M.1 e 810 ///‘! Z ///L!%
K K2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 /D /D
ad; P Ly L L3 @dy a z gy A76 S A76 S
js16 h9 h12 : NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0762B1AAO0 A...0762B1ADO
M 4 0,7 63 8,5 - 2,8 2,1 3 33 ...00040... ..00040...
5 0,8 70 10 - 3,5 2,7 3 4,2 ..00050... ..00050...
6 1 80 12 - 45 3,4 3 5 ...00060... ..00060...
8 1,25 90 15 - 6 4,9 3 6,8 ...00080... ..00080...
10 1,5 100 17,5 - 7 5,5 3 8,5 ..00100... ..00100...

:€ P.12 Esempio d’ordine per A76 S NEUTRO M4 --> A000400762B1AA0 65



\WVERGNANO

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

M
A70L A70L

NORMA VERGNANO
<M10

- Iff A N
-g \A‘Mli > ‘\
N

L.

3

od,

EEl

OoOY
il

NORMA VERGNANO
> M12

gECNSSS
4

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so we DL AL
b P1 e 12-15 e 2530 % ﬁc_(zé)
P2 e 10-15 e 20-25 ,/ 7
N.1 e 12-15
N N.2 e 12-15 e 2530 [ 2,5xD | [2,5%D |
N.5 e 10-12 7/|W7 7“?
N.6 e 10-12 e 2025 ///7 Z i
RH RH
@d, P Ly L L3 @d; a z  im A70 L A70 L
js 16 h9 h12 : NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0702L1AAO0 A...0702L1ADO
NEW M2 0,4 90 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ..00020... ..00020...
NEW 25 0,45 100 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 ..00025... ..00025...
3 0,5 112 7 15 35 2,7 3 2,5 ..00030... ..00030...
4 0,7 112 8,5 21 45 3,4 3 33 ..00040... ..00040...
5 0,8 125 10 24,5 6 4,9 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 125 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ..00060...
8 1,25 140 15 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ..00080...
10 1,5 160 17,5 38 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
12 1,75 180 18 - 9 7 4 10,2 ..00120... ..00120...
16 2 200 20,5 - 12 4 14 ..00160... ..00160...
20 2,5 225 29,5 - 16 12 4 17,5 ..00200... ..00200...

66 Esempio d'ordine per A70 L NEUTRO M3 --> A000300702L1AAQ =€ P13



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@4,

[mm]

od,

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

MG

P.1

P2
N.1
N.2
N.5
N.6

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

1,25
1,5
1,75

2,5
2,5
2,5

€ P13

A120
NEUTRO

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

Ly
js 16
[mm]

45

50

56

63

70

80

90

100

110

110

110

125

140

140

160

L

[mm]

(S 2NNV O]

~

1
13
16,5
19,5
24
25,5
25,5
32

A120
VAP

12-15
10-15
12=11
12-15
10-12
10-12

L3

[mm]
14
18
21
27
30

34,5

38,5
43

A120

TiN

25-30
20-25

25-30

20-25

@d;
h9
[mm]
2,8
2,8
3,5
45
6
6
8
10

"
12
14
16
18
18

a
h12

[mm]
2,1
2,1
2,7
3,4
4,9
4.9
6.2

w w w w w wwwwwwwwww

i

[mm]
1,6
2,05
2,5
3,3
42
5
6,8
8,5
10,2
12
14
15,5
17,5
19,5
21

A

A120
NEUTRO

ONYNOIA R

i

N
AN\

E:

\WVERGNANO

A120
VAP

N
A\

T N

O:u

A120 A120
NEUTRO VAP
1202ATAA0 A...1202ATABO A...
...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...
...00220... ...00220...
...00240... ...00240...

Esempio d’ordine per A120 NEUTRO M2 --> A000201202A1AA0

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

A120
TiN

ONYNOFIAR

(@]
—
II\)
w
~

E:

A120
TiN
1202A1ADO

...00020...
...00025...
...00030...
...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00140...
...00160...
...00180...
...00200...
...00220...
...00240...

\Y
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M  ‘YVerenano

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

ne

A170 A170
VAP TiX2

DIN 371

<M10 v
gL e e

DIN 376 .
> M12 o ‘é
Q
. |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min GHX 6HX
1O MG A170 A170

VAP TiX2
P P7 e 6-8 e 8-10
M.1 ° 6-8 e 3-10
M.2 e 57

=
N
~
©

N
A\

N NS
A\

ad; P Ly L L3 d a z  pp A170 A170
js 16 h9 h12 ! VAP TiX2
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...1702ATABO A...1702A1ALO
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ...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...

68 Esempio d’ordine per A170 VAP M3 --> A000301702A1ABO =€ P13



\QVerenano - M

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

A62 A62
NEUTRO TiH1

DIN 371 )
<M10 B

BE e S m—

L

2

L

1

i
od,
EE) m
T
wi‘l]“ ONVNBHZ;; A ’
ONYNONIAA

DIN 376
> M11
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
5o me AR A%
N.1-2 e 12415 e 2530
N N56 e 10-12 e 2025 “’ / o
S e 6-8 e 10-12
s 3 e 638 e 10-12 [2,5%D | [2,5%D |
7W .
i)
ady P Ly L L3 @dy a z gy A62 A62
js16 h9 h12 ) NEUTRO TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0622A1AA0 A...0622ATAHO
M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ...00020... ...00020...
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 2 1,75 ...00022... ..00022...
2.3 0,4 45 8 13 2,8 2,1 2 1,9 ...00023... ..00023...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 2 2,05 ...00025... ...00025...
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 2 2,1 ...00026... ...00026...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2 2,5 ...00030... ...00030...
3,5 0,6 56 11 20 4 3 2 2,9 ...00035... ...00035...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 2 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 2 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4.9 2 5 ...00060... ...00060...
7 1 80 16 29 7 5,5 2 6 ...00070... ...00070...
8 1,25 90 18 33 8 6.2 2 6,8 ...00080... ...00080...
9 1,25 90 18 33 9 7 2 7.8 ...00090... ...00090...
10 1,5 100 20 36 10 8 2 8,5 ...00100... ...00100...
1 1,5 100 20 - 8 6.2 2 9,5 ...00110... ..00110...
12 1,75 110 24 - 9 7 2 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 2 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ...00160... ...00160...

:€ P.14 Esempio d'ordine per A62 NEUTRO M2 --> A000200622A1AA0 69



M  ‘©Verenano

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

A72 A72
HSSE E NEUTRO TiH1

DIN 371 )
<M10 3

ONYNO3,
ONYNOSIA R

DIN 376 y
> M12

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so wme (AR AR —
P P1 e 12-15 e 2530 % W
N1-2 e 12115 e 2530 "/
N N.3 e 10-12 e 2025

N.5-6 o 10-12 e 2025 [ 2,5xD | [2,5%D |
o
i i
@d, P Ly L L3 @d; a z  im A72 A72
js 16 h9 h12 : NEUTRO TiH1

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...0722A1AA0 A...0722A1AHO
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ..00030... ..00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 33 ..00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4.2 ..00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ..00060...
8 1,25 20 15 33 8 6,2 3 6.8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
12 1,75 110 18 - 9 7 3 10,2 ..00120... ..00120...
14 2 110 20,5 - 1 9 3 12 ..00140... ..00140...
16 2 110 20,5 - 12 9 3 14 ..00160... ..00160...
18 2,5 125 25,5 - 14 1 3 15,5 ..00180... ..00180...
20 2,5 140 29,5 - 16 12 3 17,5 ..00200... ..00200...

70 Esempio d’ordine per A72 NEUTRO M3 --> A000300722A1AA0 :€ P.14



\QVerenano - M

MASCHI A MACCHINA per dadi

Scanalature diritte
A9
E NEUTRO

DIN 357 f

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

IS0 MG NEﬁTgRO
P1 ® 18-20 —
P P2 e 15-18
P3 e 12-15
ju/)
2,
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z %% A9
js 16 h9 h12 ¥ NEUTRO

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0091A2AA0
M4 0,7 90 25 - 2,8 2,1 3 3,3 ...00040...

5 0,8 100 28 - 3,5 2,7 3 4,2 ...00050...

6 1 110 32 - 4,5 3,4 3 5 ...00060...

8 1,25 125 40 - 6 4,9 3 6,8 ...00080...

10 1,5 140 45 - 7 5,5 3 8,5 ...00100...

12 1,75 180 50 - 9 7 3 10,2 ...00120...

14 2 200 56 - 11 9 3 12 ...00140...

16 2 200 63 - 12 9 3 14 ...00160...

18 2,5 220 63 - 14 11 3 15,5 ...00180...

20 2,5 250 70 - 16 12 3 17,5 ...00200...

22 2,5 280 80 - 18 14,5 3 19,5 ...00220...

24 3 280 80 - 18 14,5 3 21 ...00240...

27 3 315 90 - 20 16 3 24 ...00270...

30 3,5 315 100 - 22 18 3 26,5 ...00300...

:€ P.14 Esempio d’ordine per A9 NEUTRO M4 --> A0O00400091A2AA0 71



\WVERGNANO

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

le—
D> A80 A80 6GX
)))))))»_ TiN TiN
1~ —
DIN 2174 (371) X
<M10 I
R ] = —
L o o
DIN 2174 (376) . a
> M12 ‘g
- )
e 1) == ==k
,LJ
L|
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX
A80 A80 6GX
ISO MG TiN TiN ( )
C(2-3
o P1-2 ® 2025 e 20-25 , T
P3 e 1520 e 1520 "/
N.1-2 e 2025 e 2025
N N.3 e 1520 e 1520 [1,5xD | [ 1,5xD |
N.5-6 e 2025 e 2025 V7)) mn
w w
RH RH
@dy P Ly L2 L3 dy a z  pp A80 A80 6GX
js 16 ho h12 v TiN TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0802A1ADO A...0802A1CDO
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3 ..00025... ..00025...
3 0,5 56 10 18 3,5 27 4 2,8 ...00030... ...00030...
3,5 0,6 56 11 20 4 3 4 325 ...00035... ...00035...
4 0,7 63 12 21 45 34 5 3,7 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 465 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 5 555 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7,4 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 ...00100... ..00100...
12 1,75 110 24 - 7 5 112 ..00120... ..00120...
14 2 110 25 = 11 9 6 13,1 ...00140... ..00140...
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 ..00160... ..00160...

72 Esempio d’ordine per A80 TiN M2 --> A000200802A1ADO =€ P.15



\QVerenano - M

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

i;;;))g A80 N A80 N 6GX
D)))))}- TiN TiN

DIN 2174 (371)
<M10

ONVNO,
ONVNO,

DIN 2174 (376)
> M12

od,

e

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

1SO MG A80 N A80 N 6GX

6HX
TiN TiN
P1-2 e 2025 e 20-25 %
P P3 e 1520 e 1520 “ /A
N.1-2 e 2025 e 20-25
N N3 e 1520 e 1520 [ 2,5xD | [2,5%D |
N.5-6 e 20-25 e 20-25 M N
4y
ady P Ly L L3 @dy a z gy ABON  A80N 6GX
js 16 h9 h12 4 TiN TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0802G1ADO A...0802G1CDO
M2 04 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2.3 ...00025... ...00025...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2.8 ...00030... ...00030...
3,5 0,6 56 " 20 4 3 4 3,25 ...00035... ...00035...
4 0,7 63 12 21 45 3,4 5 3,7 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 5 5,55 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7,4 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 ...00120... ..00120...
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 ...00160... ...00160...
18 2,5 125 28 - 14 11 8 16,9 ...00180...
20 2,5 140 30 - 16 12 8 18,9 ...00200...

:€ P.15 Esempio d'ordine per A80 N TiN M2 --> A000200802G1ADO 73



EG-M ‘©Verenano

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

INE

DIN 8140-2

A190
NEUTRO

DIN 40435
< EG-M8
DIN 40435
> EG-M10
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
o me A0
P2 e 10-12
P P3 e 3-10
K K.2 e 3-10
@d1 P |_1 Lz L3 @dz a z g% A190
js 16 ho h12 v NEUTRO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...1901A1AAQ
EGM3 0,5 63 12 17 4,5 3,4 3 3,15 ...00030...
4 0,7 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00040...
5 0,8 80 16 29 6 4,9 3 5,25 ...00050...
6 1 90 18 33 8 6,2 3 6,3 ...00060...
8 1,25 100 20 36 10 8 3 8,4 ...00080...
10 1,5 100 22 7 3 10,5 ...00100...
12 1,75 110 25 - 11 9 B 12,5 ...00120...
14 2 110 28 - 12 9 3 14,5 ...00140...
16 2 125 28 - 14 11 4 16,5 ...00160...

74 Esempio d’ordine per A190 EG-M3 --> A000301901A1TAAQ -'€ P16



\WVerenano  EG-M

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

NEW NEW
E NEUTRO TiN

DIN 8140-2

DIN 40435 .
<EG-M8 N
HAN S ISSSSEE— -
LZ
L3
L’\
DIN 40435 )
> EG-M10

od,
i

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min @
so  me Q1% AR
P2 e 1520 e 2530
P3 e 1215 e 2025 /A
P P4 e 10-12 e 1520
PS5 e 510 [2,5%D |
p7 e 8-10 M
M M1 e 8-10 ///L!%
K K2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 /D /D
ad; P Ly L L3 @dy a z gy A195 A195
js16 h9 h12 : NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..1952A1AA0 A...1952A1ADO
EG-M3 0,5 63 8 18 45 3,4 3 3,15 ...00030... ...00030...
4 0,7 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00040... ...00040. ..
5 0,8 80 12 29 6 4,9 3 5,25 ...00050... ...00050. ..
6 1 90 14 33 8 6,2 3 6,3 ...00060.... ...00060. ..
8 1,25 100 14 38 10 3 8,4 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17,5 - 9 7 3 10,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 19,5 - 1 9 3 12,5 ...00120... ...00120...
16 2 125 22,5 - 14 1 4 16,5 ...00160... ...00160...

=€ P.16 Esempio d’ordine per A195 EG-M3 --> A000301952A1AAQ 75



\WVERGNANO

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

o

DIN 2181 a

< M6 ‘;“%
o -

A2 A2 A2
SBOZZATORE FINITORE SERIE

ONUNON=

DIN2181 ,
> M7 <
T MMM ° s
—— |
L1
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min —
ISO MG SBOZ??TORE FINﬁI’(Z)RE S@RZIE
. v
K K.2 [ ) [ ] [ ] //A
N N.1-3 ° . . m m m
N.5-7 E E B i m zﬁl
- .. -
@d, P Ly L L3 @d; a zZ W A2 A2 A2
js 16 h9 h12 i SBOZZATORE FINITORE SERIE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0021ATAA0 A...0021A3AA0 A...0021ASAAO0
M2 0,25 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,75 ...02025... ..02025... ...02025...
2,3 0,25 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 2,05 ..02325... ..02325... ..02325...
2,5 0,35 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,15 ..02535... ...02535... ..02535...
2,6 0,35 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,25 ..02635... ..02635... ..02635...
3 0,35 40 8 18 3,5 2,7 3 2,65 ..03035... ..03035... ..03035...
3,5 0,35 45 9 19 4 3 3 3,15 ...03535... ...03535... ...03535...
4 0,5 45 10 21 4,5 3,4 3 3,5 ...04050... ...04050... ...04050...
4,5 0,5 50 12 23 6 4,9 3 4 ...04550... ...04550... ...04550...
5 0,5 50 12 24 6 4,9 3 45 ...05050... ...05050... ...05050...
6 0,5 56 14 28 6 4,9 3 5,5 ...06050... ...06050... ...06050...
6 0,75 56 14 28 6 4,9 3 5,2 ...06075... ...06075... ...06075...
7 0,75 56 14 - 6 4,9 3 6,2 ..07075... ..07075... ...07075...
8 0,75 56 18 - 6 4,9 3 7,2 ...08075... ...08075... ...08075...
8 1 63 22 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100... ...08100...
9 1 63 22 - 7 5,5 3 8 ...09100... ...09100... ...09100...
10 0,75 63 20 - 7 5,5 4 9,2 ...10075... ...10075... ...10075...
10 1 63 20 = 7 5,5 4 9 ..10100... ..10100... ..10100...
10 1,25 70 24 - 7 5,5 3 8,8 ..10125... ..10125... ..10125...
1 1 63 20 - 8 6,2 4 10 ..11100... ..11100... ..11100...
12 0,75 70 22 - 9 7 4 11,2 ..12075... ..12075... ..12075...
12 1 70 22 - 9 7 4 1 ..12100... ..12100... ..12100...
12 1,25 70 22 - 9 7 4 10,8 12125, 12125 12125
12 1,5 70 22 - 9 7 4 10,5 ...12150... ...12150... ...12150...
14 1 70 22 - 11 9 4 13 ...14100... ...14100... ...14100...
14 1,25 70 22 - 11 9 4 12,8 .. 14125... .. 14125... ...14125...
14 1,5 70 22 - 11 9 4 12,5 ...14150... ...14150... ...14150...

76 Esempio d’'ordine per A2 SBOZZATORE M2x0,25 --> A020250021A1AAQ £ P16



\W\Verenano  MF

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

A2 A2 A2
E SBOZZATORE FINITORE SERIE

DIN 2181 N a

I

ONUNON=

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

L]

Iso MG SBOZ?ETORE F\NII%%RE S?RZIE

P7 [ ] [ ] [ ] y
K K.2 L] ° ° //A

N.1-3 () ° ° m
"ows7 e . . 77

2 —4;1
@dy P Ly L L3 2d; a zZ W A2 A2 A2
js16 h9 h12 ! SBOZZATORE FINITORE SERIE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0021ATAAO0 A...0021A3AA0 A...0021ASAAQ
M 15 1 70 22 - 12 9 4 14 ...15100... ...15100... ...15100...

15 1,5 70 22 - 12 9 4 13,5 ...15150... ...15150... ...15150...
16 1 70 22 - 12 9 4 15 ...16100... ...16100... ...16100...
16 1,25 70 22 - 12 9 4 14,8 .. 16125... .. 16125... ...16125...
16 1,5 70 22 - 12 9 4 14,5 ...16150... ...16150... ...16150...
18 1 80 22 - 14 11 4 17 ...18100... ...18100... ...18100...
18 1,5 80 22 - 14 11 4 16,5 ...18150... ...18150... ...18150...
18 2 80 22 - 14 11 4 16 ...18200... ...18200... ...18200...
20 1 80 22 - 16 12 4 19 ...20100... ...20100... ...20100...
20 1,5 80 22 - 16 12 4 18,5 ...20150... ...20150... ...20150...
20 2 80 22 - 16 12 4 18 ...20200... ...20200... ...20200...
22 1 80 22 - 18 14,5 4 21 ...22100... ...22100... ...22100...
22 1,5 80 22 - 18 14,5 4 20,5 ...22150... ...22150... ...22150...
22 2 80 22 - 18 14,5 4 20 ...22200... ...22200... ...22200...
24 1 90 22 - 18 14,5 4 23 ...24100... ...24100... ...24100...
24 1,5 90 22 - 18 14,5 4 22,5 ...24150... ...24150... ...24150...
24 2 90 22 - 18 14,5 4 22 ...24200... ...24200... ...24200...
25 1,5 90 22 - 18 14,5 4 23,5 ...25150... ...25150... ...25150...
25 2 90 22 - 18 14,5 4 23 ...25200... ...25200... ...25200...
26 1,5 90 22 - 18 14,5 4 24,5 ...26150... ...26150... ...26150...
26 2 90 22 - 18 14,5 4 24 ...26200... ...26200... ...26200...
27 1,5 90 22 - 20 16 4 25,5 ...27150... ...27150... ...27150...
27 2 90 22 - 20 16 4 25 ...27200... ...27200... ...27200...
28 1,5 90 22 - 20 16 4 26,5 ...28150... ...28150... ...28150...
28 2 90 22 - 20 16 4 26 ...28200... ...28200... ...28200...
30 1,5 90 22 - 22 18 4 28,5 ...30150... ...30150... ...30150...

=€ P.16 Esempio d’ordine per A2 SBOZZATORE M15x1 --> A151000021A1AAQ 77



\WVERGNANO

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

o

DIN 2181 a

A2 A2 A2
SBOZZATORE FINITORE SERIE

I

ONUNON=

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

-_—
IsO MG SBOZI;/-%TORE FINﬁI’(Z)RE S@RZIE
A v
K K.2 (] ° ° //A
N N.1-3 ° ° ° m m m
N.5-7 O 0 O a al %ﬁl
- - -s
ad; P Ly L L3 @d, a  z  pgm A2 A2 A2
js 16 h9 h12 v SBOZZATORE FINITORE SERIE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0021ATAA0 A...0021A3AA0 A...0021ASAAO0
M 30 2 90 22 - 22 18 4 28 ...30200... ...30200... ...30200...
32 1,5 90 22 - 22 18 5 30,5 ...32150... ...32150... ...32150...
32 2 90 22 - 22 18 4 30 ...32200... ...32200... ...32200...
33 2 100 25 - 25 20 4 31 ...33200... ...33200... ...33200...
35 1,5 100 25 - 28 22 5 33,5 ...35150... ...35150... ...35150...
35 2 125 30 - 28 22 5 33 ...35200... ...35200... ...35200...
36 1,5 100 25 - 28 22 5 34,5 ...36150... ...36150... ...36150...
36 2 125 30 - 28 22 5 34 ...36200... ...36200... ...36200...
36 3 125 40 - 28 22 4 33 ...36300... ...36300... ...36300...
38 1,5 100 25 - 28 22 5 36,5 ...38150... ...38150... ...38150...
39 2 125 32 - 32 24 5 37 ...39200... ...39200... ...39200...
39 3 125 40 - 32 24 4 36 ...39300... ...39300... ...39300...
40 1,5 110 25 - 32 24 6 38,5 ...40150... ...40150... ...40150...
40 2 125 32 - 32 24 5 38 ...40200... ...40200... ...40200...
40 B 125 40 - 32 24 4 37 ...40300... ...40300... ...40300...
42 1,5 110 25 - 32 24 6 40,5 ..42150... ...42150... ...42150...
42 2 125 32 - 32 24 5 40 ...42200... ...42200... ...42200...
42 3 125 40 - 32 24 4 39 ...42300... ...42300... ...42300...
45 1,5 110 25 - 36 29 6 43,5 ...45150... ...45150... ...45150...
45 2 125 32 - 36 29 5 43 ...45200... ...45200... ...45200...
45 3 125 40 - 36 29 5 42 ...45300... ...45300... ...45300...
48 1,5 140 25 - 36 29 6 46,5 ...48150... ...48150... ...48150...
48 2 140 32 - 36 29 6 46 ...48200... ...48200... ...48200...
48 3 140 40 - 36 29 5 45 ...48300... ...48300... ...48300...

78 Esempio d’ordine per A2 SBOZZATORE M30x2 --> A30200002TA1AA0 =€ P16



\W\Verenano  MF

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

A2 LH A2 LH A2 LH
E SBOZZATORE FINITORE SERIE

DIN 2181 .
< M6 2
- ~
Bk s
.
L. m A
> 3
O]
DIN 2181 . )
> M8 o §
{Ifmmmmmﬁ )
;.‘
L1
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A2 LH A2 LH A2 LH
ISO MG SBOZZATORE FINITORE SERIE
P1-4
P
P7 ° ®
K K.2 ° ° °
vs7 e . : an
-
.
ady P Ly L L3 @dy a z gy A2 LH A2 LH A2 LH
js16 h9 h12 ! SBOZZATORE FINITORE SERIE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0021CTAAO0 A...0021C3AA0 A...0021CSAAQ
M4 0,5 45 10 21 4,5 3,4 3 3,5 ...04050... ...04050... ...04050...
5 0,5 50 12 24 6 4,9 3 4,5 ...05050... ...05050... ...05050...
6 0,75 56 14 28 6 4,9 3 52 ...06075... ...06075... ...06075...
8 1 63 22 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100... ...08100...
10 1 63 20 - 7 5,5 4 9 ...10100... ...10100... ...10100...
10 1,25 70 24 - 7 5,5 3 8,8 ...10125... ... 10125... ...10125...
11 1 63 20 - 8 6,2 4 10 ...11100... ...11100... ...11100...
12 1 70 22 - 9 7 4 11 ...12100... ...12100... ...12100...
12 1,25 70 22 - 9 7 4 10,8 12125, ..12125... ..12125...
12 1,5 70 22 - 9 7 4 10,5 ...12150... ...12150... ...12150...
14 1,5 70 22 - 11 9 4 12,5 ...14150... ...14150... ...14150...
16 1,5 70 22 - 12 9 4 14,5 ...16150... ...16150... ...16150...
18 1,5 80 22 - 14 11 4 16,5 ...18150... ...18150... ...18150...
20 1,5 80 22 - 16 12 4 18,5 ...20150... ...20150... ...20150...

£ P18 Esempio d’ordine per A2 LH SBOZZATORE M4x0,5 --> A040500021C 1AAQ 79



\WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature diritte

A23 FC A23FC  A23FCLH
NEUTRO TiN NEUTRO

DIN 374

od,

ONYNONIA A

PPYVVVVVVY

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A23FC  A23FC  A23FCLH
IsO MG NEUTRO TiN NEUTRO

P1 e 2025
P P2 e 1012 e 1520 e 10-12 ,/ M /A
P3 e 3-10 e 12-15 e 8-10
K K.2 o 810 e 12-15 e 810 [ 1,5%D | [1,5%D |
N.1 e 20-25 7m vm 7
N N.5 e 1520 ////% //A ////A
@dy P Ly L2 L3 dy a z  pp A23 FC A23FC  A23FCLH
js 16 h9 h12 : NEUTRO TiN NEUTRO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0232A1TAA0 A...0232A1ADO A...0232C1AAO0
M3 0,35 56 8 - 2,2 - 3 2,65 ..03035...
3,5 0,35 56 9 - 2,5 2,1 3 3,15 ..03535...
4 0,5 63 12 - 2,8 2,1 3 3,5 ...04050...
5 0,5 70 14 - 3,5 2,7 3 4,5 ...05050...
6 0,5 80 16 - 4,5 3,4 3 5,5 ...06050... ...06050...
6 0,75 80 16 - 45 3,4 3 5,2 ...06075... ...06075... ...06075...
7 0,75 80 16 - 5,5 43 3 6,2 ...07075... ...07075...
8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7.2 ...08075...
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100... ...08100...
9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 ...09100...
10 0,5 20 18 - 7 5,5 4 9,5 ...10050... ...10050...
10 0,75 20 18 - 7 5,5 3 9,2 ..10075...
10 1 20 18 - 7 5,5 3 9 ..10100... ..10100... ..10100...
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 ..10125... .10125... ..10125...
1 1 90 20 - 8 6,2 3 10 ..11100...
12 0,75 100 22 - 9 7 4 1,2 ..12075... ..12075...
12 1 100 22 - 9 7 4 11 ..12100... ..12100...
12 1,25 100 22 - 9 7 3 10,8 . 12125... L 12125... . 12125...
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 ..12150... ..12150... ..12150...
14 1 100 22 - 1 9 4 13 ..14100... ..14100...
14 1,25 100 22 - 1 9 3 12,8 L 14125... L 14125...
14 1,5 100 22 - " 9 3 12,5 ..14150... ..14150... ..14150...
15 1 100 22 - 12 9 4 14 ...15100...
15 1,5 100 22 - 12 9 3 13,5 ..15150...
16 1 100 22 - 12 9 4 15 ..16100... ..16100...
16 1,25 100 22 - 12 9 4 14,8 . 16125... L 16125...

80 Esempio d'ordine per A23 FC NEUTRO M3x0.35 --> A030350232A1AAQ =€ P.19



\WVERGNANO

MF

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature diritte

A23 FC A23 FC
NEUTRO TiN

A23 FCLH
NEUTRO

A3

DIN 374 ) \
ks
- W
E hmww—/} =
L §
e |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so we ABEC  Amrc Ao
P1 e 20-25 @ @
P P2 1012 e 1520 o 10-12 m /A m
P3 8-10 e 1215 e 310
K K.2 8-10 ® 12-15 e 310 [1,5%D | [1,5%D | [ 1,5xD |
N.1 e 2025 n 7w 7w
N N.5 e 15-20 //A ////A //é
ady P Ly L L3 @dy a z gy A23 FC A23FC  A23FCLH
js16 h9 h12 ) NEUTRO TiN NEUTRO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0232ATAA0 A...0232ATADO A...0232C1AA0
M 16 1,5 100 22 - 12 9 3 14,5 ..16150... ..16150... ..16150...
17 1 100 22 - 12 9 4 16 ..17100...
17 1,5 100 22 - 12 9 4 15,5 ..17150...
18 1 110 25 - 14 1 4 17 ..18100...
18 1,5 110 25 - 14 1 4 16,5 ..18150... ..18150... ..18150...
18 2 125 28 - 14 " 4 16 ..18200...
20 1 125 25 - 16 12 4 19 ..20100...
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 ..20150... ..20150... ..20150...
20 2 140 28 - 16 12 4 18 ..20200...
22 1 125 25 - 18 145 4 21 ..22100...
22 1,5 125 25 - 18 145 4 205 ..22150... ..22150...
22 2 140 28 - 18 145 4 20 ..22200...
24 1 140 25 - 18 145 4 23 ..24100...
24 1,5 140 25 - 18 145 4 225 .24150...
24 2 140 28 - 18 145 4 22 ..24200...
25 1 140 25 - 18 145 4 24 ..25100...
25 1,5 140 25 - 18 145 4 235 ..25150...
25 2 140 28 - 18 145 4 23 ...25200...
26 1 140 25 - 18 145 4 25 ..26100...
26 1,5 140 25 - 18 145 4 245 ..26150...
26 2 140 28 - 18 145 4 24 ...26200...
27 1,5 140 28 - 20 16 4 255 .27150...
27 2 140 28 - 20 16 4 25 ..27200...
28 1,5 140 28 - 20 16 4 265 ..28150...
28 2 140 28 - 20 16 4 26 ..28200...
30 1 150 25 - 22 18 5 29 ..30100...

€ P19

Esempio d’'ordine per A23 FC NEUTRO M16x1,5 --> A161500232A1AAQ

81
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature diritte

A23 FC
NEUTRO

DIN 374

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A23 FC
150 MG NEUTRO

moer F)

K K.2 e 3-10

@d1 P |_1 Lz L3 @dz a z g% A23 FC
js 16 ho h12 v NEUTRO

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0232A1AAQ
M 30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 ...30150...
30 2 150 28 - 22 18 4 28 ...30200...
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 ...32150...
32 2 150 28 - 22 18 4 30 ...32200...
33 1,5 160 30 - 25 20 5 31,5 ...33150...
33 2 160 30 - 25 20 4 31 ...33200...
35 1,5 170 30 - 28 22 5 33,5 ...35150...
35 2 170 30 - 28 22 5 33 ...35200...
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 ...36150...
36 2 170 30 - 28 22 5 34 ...36200...
36 B 200 56 - 28 22 4 33 ...36300...
39 3 200 60 - 32 24 5 36 ...39300...
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 ...40150...
40 2 170 30 - 32 24 5 38 ...40200...
40 3 200 60 - 32 24 5 37 ...40300...
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5 ...42150...
42 2 170 30 - 32 24 5 40 ...42200...
42 3 200 60 - 32 24 5 39 ...42300...
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 ...45150...
45 2 180 32 - 36 29 5 43 ...45200...
45 3 200 50 - 36 29 5 42 ...45300...
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 ...48150...
48 2 190 32 - 36 29 6 46 ...48200...
48 3 225 50 - 36 29 5 45 ...48300...
52 1,5 190 32 - 40 32 6 50,5 ...52150...
52 2 190 32 - 40 32 6 50 ...52200...
52 B 225 50 - 40 32 5 49 ...52300...

82 Esempio d'ordine per A23 FC NEUTRO M30x1,5 --> A301500232A1AAQ =€ P.19



\W\Verenano  MF

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

A45 A45
NITRURATO TiCN
DIN 374 - a
— Q
- W} )T!—-
Lz
L ‘ z B
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
6HX 6HX
so me BB, AR
K K.1 e 1520 ® 40-45 @
N.4 e 1520 e 40-45 “ / o
N N.7 e 1520 ® 40-45
N9-10 e 2025 e 4550 [ 2,5xD | [2,5%D |
Buces i
4y
@dy P Ly L L3 2d; a zZ W A45 A45
js16 h9 h12 : NITRURATO TiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0452ATACO A...0452A1AEQ
M 4 0,5 63 10 - 2,8 2,1 3 3,5 ...04050... ..04050...
5 0,5 70 12 - 3,5 2,7 3 4,5 ..05050... ..05050...
6 0,75 80 14 - 45 3,4 3 5,2 ..06075... ..06075...
8 1 90 16 - 6 4,9 4 7 ..08100... ..08100...
9 1 90 16 - 7 55 4 8 ...09100...
10 1 90 18 - 7 5,5 4 9 ..10100... ..10100...
10 1,25 100 18 - 7 5,5 4 8,8 ..10125... ..10125...
1 1 20 20 - 8 6,2 4 10 ..11100...
12 1 100 22 - 9 7 4 1 ..12100...
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 12125, 12125,
12 1,5 100 22 - 9 7 4 10,5 .12150... .12150...
14 1 100 22 - 1 9 4 13 ..14100...
14 1,25 100 22 - 1 9 4 12,8 14125, 14125
14 1,5 100 22 - 1 9 4 12,5 ..14150... ..14150...
16 1 100 22 - 12 9 4 15 ..16100...
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 .16150... .16150...
18 1,5 110 25 - 14 1 4 16,5 ..18150... ..18150...
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 ..20150... ..20150...
22 1,5 125 25 - 18 145 4 20,5 ..22150...
24 1,5 140 25 - 18 145 5 22,5 .24150...
24 2 140 28 - 18 145 5 22 ..24200...
27 1,5 140 28 - 20 16 5 25,5 ..27150...
27 2 140 28 - 20 16 5 25 ...27200...
30 1,5 150 28 - 22 18 5 28,5 ..30150...
30 2 150 28 - 22 18 5 28 ..30200...

=€ P.19 Esempio d’ordine per A45 NITRURATO M4x0,5 --> A040500452A1ACO 83
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MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A17 S A17 S A17 S A17 S
NEUTRO VAP TiN TiCN

ONYNONIA

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A17 S
so ome  giRe A AT o
P2 ® 20-25 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35 m m E@ m
P.3 e 15-20 e 15-20 e 25-30 e 25-30 W/A W W W
P P4 e 12-15 e 12-15 ® 20-25 ® 20-25
P.5 e 10-15 ® 10-15
P.7 e 10-15 ® 10-15
M M.1 e 10-15 ® 10-15
K K.2 ® 15-20 ® 15-20 ® 25-30 e 25-30 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35
N N.6 e 15-18 e 15-18 ® 25-30 ® 25-30
@dy P Ly L2 L3 dy a z  pp A17 S A17S A17S A17S
js 16 h9 h12 ! NEUTRO VAP TiN TIiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0172B2AA0 A...0172B2AB0O A...0172B2ADO A...0172B2AE0
NEW m3 0,35 56 8 - 2,2 - 3 2,65 ...03035... ...03035...
4 0,5 63 12 - 2,8 2,1 3 3,5 ...04050...
5 0,5 70 14 - 3,5 2,7 3 4,5 ...05050...
NEW 6 0,5 80 16 - 4,5 3.4 3 5,5 ...06050... ...06050...
6 0,75 80 16 - 4,5 3.4 3 52 ...06075... ...06075... ...06075... ...06075...
7 0,75 80 16 - 5,5 4,3 3 6,2 ...07075...
8 0,75 80 16 = 6 4,9 3 7.2 ...08075...
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100... ...08100... ...08100...
9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 ...09100...
10 0,75 90 18 - 7 5,5 4 9,2 ...10075...
10 1 90 18 - 7 5,5 4 9 ...10100... ...10100... ...10100... ...10100...
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 ..10125... ..10125... ..10125... ...10125...
1 1 90 20 - 8 6,2 4 10 ...11100...
12 1 100 22 - 9 7 4 11 ...12100... ...12100... ...12100... ...12100...
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 12125, . 121250 .. 12125, 12125
12 1.5 100 22 - 9 7 3 10,5 ...12150... ...12150... ...12150... ...12150...
14 1 100 22 ° 11 9 4 13 ...14100...
14 1,25 100 22 - 1" 9 4 12,8 .. 14125, .. 14125, .. 14125, .. 14125...
14 1.5 100 22 - " 9 4 12,5 ...14150... ...14150... ...14150... ...14150...
15 1 100 22 - 12 9 4 14 ...15100...
15 1,5 100 22 - 12 9 4 13,5 ...15150...
16 1 100 22 - 12 9 4 15 ...16100...
16 1.5 100 22 = 12 9 4 14,5 ...16150... ...16150... ...16150... ...16150...
18 1 110 25 - 14 "1 4 17 ...18100...
18 1.5 110 25 - 14 11 4 16,5 ...18150... ...18150... ...18150... ...18150...
20 1 125 25 - 16 12 4 19 ...20100...

84 Esempio d'ordine per A17 NEUTRO M4x0,5 --> A040500172B2AA0 =€ P.20



DIN 374

ISO

@4,

[mm]
M 20
22
22
24
24
24
25
25
26
26
27
27
28
28
30
30
32
32
36
36
36
40
40
40
42
42

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

MG

P2
P3
P4
P.5
P.7
M.1
K.2
N.2-3
N.6

[mm]
1,5

€ P20

A17 S
NEUTRO

® 20-25
15-20
12-15

15-20
20-25
15-18

Ly
js 16
[mm]

125

125

125

140

140

140

140

140

140

140

140

140

140

140

150

150

150

150

170

170

200

170

170

200

170

170

A17 S

L

[mm]
25
25
25
25
25
28
25
28
25
28
28
28
28
28
28
28
28
28
30
30
56
30
30
60
30
30

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

L3

[mm]

[mm]
12
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
16
16
16
16
18
18
18
18
22
22
22
24
24
24
24
24

vt hooubhoaobddDDdDBDADMSDPDMDMMDMMMNDDMDDDOPMDDD

i

[mm]
18,5
21
20,5
23
22,5
22
23,5
23
24,5
24
25,5
25
26,5
26
28,5
28
30,5
30
34,5
34
33
38,5
38
37
40,5
40

A17 S
NEUTRO

\WVERGNANO

A17 S
VAP

)

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A17 S
TiN

i

A17 S
TiCN

ONYNONIA

RH RH RH RH

A17 S
NEUTRO

A17 S
VAP

A17 S
TiN

A17 S
TiCN

MF

A...0172B2AA0 A...0172B2AB0O A...0172B2AD0O A...0172B2AEO0

...20150...
...22100...
...22150...
...24100...
...24150...
...24200...
...25150...
...25200...
...26150...
...26200...
...27150...
...27200...
...28150...
...28200...
...30150...
...30200...
...32150...
...32200...
...36150...
...36200...
...36300...
...40150...
...40200...
...40300...
...42150...
...42200...

Esempio d'ordine per A17 NEUTRO M22x1,22 --> A221500172B2AA0

...20150...

...22150...

...24150...

...27150...

...30150...

85



MF ‘©Verenano

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

e

A17 S
NEUTRO

DIN 374 o a
e
Q
< | P N v
? | — i
L, ‘
L= | .
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A17 S
IsO MG NEUTRO
P2 e 2025 m
P P3 o 1520 /'//'/A
P4 ® 12-15
K K.2 ® 15-20
¥ N.2-3 ® 20-25
N.6 ® 15-18
@d1 P |_1 Lz L3 @dz a z g% A17 S
js16 h9 h12 v NEUTRO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0172B2AA0
M 42 3 200 60 - 32 24 5 39 ...42300...
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 ...45150...
45 2 180 32 - 36 29 5 43 ...45200...
45 3 200 50 - 36 29 5 42 ...45300...
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 ...48150...
48 2 190 32 - 36 29 5 46 ...48200...
48 B 225 50 - 36 29 5 45 ...48300...

86 Esempio d’ordine per A17 NEUTRO M45x2 --> A452000172B2AA0 =€ P.20



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

DIN 374 -
©
pE——=
L
L
ISO MG A17S
P P7 e 10-15
M M.1 e 10-15
@d, P L4 Ly
js 16

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

M 6 0,75 80 16
8 1 90 16
10 1 90 18
10 1,25 100 18
12 1,25 100 22
12 1,5 100 22
14 1,25 100 22
14 1,5 100 22
16 1,5 100 22
20 1,5 125 25

£ P21

L3

[mm]

Esempio d’ordine per A17 S TiX2 M6x0,75 --> A060750172B2AL0

@d;
h9
[mm]
4,5
6

O OV N

11

12
16

a
h12

[mm]
3,4
4,9
5,5

N

A A DM DdD WA, WD WW

A

7
Uy

%

[mm]
5,2
7
9
8,8
10,8
10,5
12,8
12,5
14,5
18,5

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

A17 S
Tix2

ONYNONIAR

RH

A17 S
TiX2

...0172B2AL0
...06075...
...08100...
...10100...
...10125...
..12125..
...12150...
.. 14125,
...14150...
...16150...
...20150...

\WVERGNANO




MF ‘©Verenano

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A1756G  A17S6G
NEUTRO TiN

DIN 374

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

15O MG A1756G A17S6G

NEUTRO TiN
P2 ® 20-25 e 30-35
P3 ® 15-20 e 25-30
P P4 e 12-15 ® 20-25
P.5 e 10-15
P.7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 ® 15-20 e 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 ® 15-18 e 25-30 /D
@d, P Ly L L3 @d; a z gn A1756G  A17S6G
js 16 h9 h12 A NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0172B2CA0 A...0172B2CDO
M 6 0,75 80 16 - 4,5 3,4 3 5.2 ...06075... ...06075...
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100...
10 1 90 18 - 7 5,5 4 9 ...10100... ...10100...
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 ..10125... ..10125...
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 ...12150... ...12150...
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 ...14150... ...14150...

88 Esempio d’ordine per A17 S 6G M6x0,75 --> A060750172B2CAO0 =€ P.21



\W\Verenano  MF

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A30 A30
NEUTRO TiN

DIN 374 a

od,

ONYNOW,
ONYNOUIA

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

5o me AN A%
P e 1820 e 30-35
) e 1518 e 2530 “’ /A
P P3 e 12-15 e 20-25
P4 e 10-12 ® 1520 [1,5%D | [1,5%D |
P5 e 510 vm 7
K K.2 e 12-15 e 20-25 //é /////
N.1 e 1820 RH RH
N.2-3 e 15-18 e 2530
N© N5 e 15 = =
N.6 e 12-15 e 2025
@dy P Ly L L3 2d; a zZ W A30 A30
js16 h9 h12 ) NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0302ATAA0 A...0302ATADO
M3 0,35 56 8 = 2,2 = 3 2,65 ...03035... ..03035.. NEW
3,5 0,35 56 9 - 2,5 2,1 3 3,15 ..03535...
4 0,5 63 12 - 2,8 2,1 3 3,5 ...04050... ..04050... NEW
5 0,5 70 14 - 3,5 2,7 3 4,5 ...05050... ..05050...  NEW
6 0,75 80 16 - 4,5 3,4 3 52 ...06075... ...06075...
7 0,75 80 16 - 5,5 43 3 6,2 ..07075...
8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7,2 ...08075... ..08075.. NEW
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100...
9 1 90 16 - 7 55 3 8 ...09100...
10 0,75 90 18 - 7 55 3 9,2 ...10075...
10 1 90 18 - 7 55 3 9 ...10100... ...10100...
10 1,25 100 18 - 7 55 3 8,8 ..10125... ..10125...
1 1 90 20 - 8 6,2 3 10 ..11100...
12 1 100 22 - 9 7 3 1 ..12100... ..12100...
12 1,25 100 22 - 9 7 3 10,8 12125, .12125...
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 ..12150... ..12150...
14 1 100 22 - 11 9 3 13 ..14100... ..14100... NEW
14 1,25 100 22 - 1 9 3 12,8 L 14125... 14125,
14 1,5 100 22 = 11 9 3 12,5 ...14150... ..14150...
15 1 100 22 - 12 9 4 14 ...15100... ..15100... NEW
15 1,5 100 22 - 12 9 3 13,5 ...15150...
16 1 100 22 - 12 9 4 15 ..16100... ..16100... NEW
16 1,25 100 22 - 12 9 4 14,8 L 16125...
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 ..16150... ..16150...
17 1 100 22 - 12 9 4 16 ..17100...
17 1,5 100 22 - 12 9 4 15,5 ..17150...

=€ pP.22 Esempio d’ordine per A30 NEUTRO M3x0,35 --> A030350302A1AA0 89



\WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A3

DIN 374 a
L ] g

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A30 A30
NEUTRO TiN

od,

%
I

ONYNONIA

so  ms A A
P e 1820 e 30-35
P2 e 1518 e 2530 /I//‘ M
P P3 e 12-15 e 2025
P4 o 10-12 e 1520 [ 1,5%D | [1,5%D |
P5 e 510 7m vm
K K.2 e 12-15 e 20-25 ////% //A
N.1 e 1820 RH RH
N.2-3 e 15-18 e 2530
N N5 e 158 2 =
N.6 e 12-15 e 2025
@dy P Ly L2 L3 dy a z  pp A30 A30
js 16 h9 h12 ) NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...0302A1AA0 A...0302ATADO
M 18 1 110 25 - 14 11 4 17 ..18100... ..18100... NEW
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 ..18150... ..18150...
20 1 125 25 - 16 12 4 19 ..20100... ..20100... NEW
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 ..20150... ..20150...
22 1 125 25 - 18 145 4 21 ..22100...
22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 ..22150... ..22150...
24 1 140 25 - 18 14,5 4 23 ...24100...
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 ...24150... ..24150...
24 2 140 28 - 18 145 4 22 ...24200...
25 1 140 25 - 18 145 4 24 ...25100...
25 1,5 140 25 - 18 145 4 23,5 ..25150...
25 2 140 28 - 18 145 4 23 ...25200...
26 1 140 25 - 18 145 4 25 ...26100...
26 1,5 140 25 - 18 145 4 24,5 ..26150...
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 ...26200...
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 ..27150... ..27150...
27 2 140 28 - 20 16 4 25 ...27200...
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 ..28150...
28 2 140 28 - 20 16 4 26 ...28200...
30 1 150 25 - 22 18 5 29 ...30100...
30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 ...30150... ..30150...
30 2 150 28 - 22 18 4 28 ...302000...
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 ...32150...
32 2 150 28 - 22 18 4 30 ...32200...
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 ...36150...
36 2 170 30 - 28 22 5 34 ...36200...

90 Esempio d’ordine per A30 NEUTRO M18x1 --> A181000302A1AAQ =€ P.22



\W\Verenano  MF

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi

Scanalature elicoidali 15°
A30
5 NEUTRO

DIN 374 - N
Q
| -
N
b z
‘ :
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
P1 e 18-20 @
o P2 o 1518 m
P3 e 12-15
P4 o 10-12 [1,5%D |
K K.2 e 1215 vm
N.1 ® 18-20 //A
N N.2-3 e 15-18 RH
N.5 e 15-18
N.6 e 12-15 /D
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z %% A30
js16 h9 h12 ¢ NEUTRO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0302A1TAA0
M 36 3 200 56 - 28 22 4 33 ...36300...
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 ...40150...
40 2 170 30 - 32 24 5 38 ...40200...
40 3 200 60 - 32 24 5 37 ...40300...
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5 ...42150...
42 2 170 30 - 32 24 5 40 ...42200...
42 3 200 60 - 32 24 5 39 ...42300...
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 ...45150...
45 2 180 32 - 36 29 5 43 ...45200...
45 3 200 50 - 36 29 5 42 ...45300...
438 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 ...48150...
438 2 190 32 - 36 29 6 46 ...48200...
438 3 225 50 - 36 29 5 45 ...48300...

=€ pP.22 Esempio d’ordine per A30 NEUTRO M36x3 --> A363000302A1AA0 91



\WVERGNANO

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

@ E A71S A715S A71S A71S
§ NEUTRO VAP TiN TiCN

DIN 374 X a
s S —
EVE’ .. J‘ =
Lz
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so we AT Al A A
P2 e 1520 e 15220 e 2530 e 2530 @ : @
P3 e 1215 e 1295 e 2025 e 2025 ,/ % /A m
P P4 e 10-12 e 10-12 e 15-20 e 15-20
P7 e 2810 e 210 M V1 i/ V1
M M.1 e 310 e 310 ////LI!% ////‘E Z ///L!% ///L!!%
K K.2 e 1215 e 1215 ® 20-25 ® 20-25 RH RH RH RH
N3 e 1518 e 1518 e 2530 e 2530
N N.6 e 1518 e 1518 e 2530 e 2530 2 = 2 =
@dy P Ly L2 L3 dy a z  pp A71S A71S A71S A71S
js16 h9 h12 : NEUTRO VAP TiN TiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [[] [mm] A..0712BTAA0 A..0712B1ABO A...0712B1ADO A...0712B1AEO
NEW m 3 0,35 56 4,5 - 2,2 - 3 2,65 ..03035... ..03035...
NEW 4 0,5 63 4,9 - 2,8 2,1 3 35 ..04050... ..04050...
NEW 5 0,5 70 6,4 - 35 2,7 3 45 ..05050... ..05050...
NEW 6 0,5 80 6,4 - 45 3,4 3 55 ..06050... ..06050...
6 0,75 80 7,5 - 45 3,4 3 5,2 ..06075... ...06075... ..06075... ..06075...
NEW 65 0,75 80 7,5 - 5,5 43 3 5,8 ..06575... ..06575...
NEW 8 0,75 80 9 - 6 4,9 3 7,2 ...08075... ..08075...
8 1 20 10 - 6 49 3 7 ..08100... ..08100... ..08100... ..08100...
10 1 90 10 - 7 5,5 3 9 ..10100... ..10100... ..10100... ..10100...
10 1,25 100 11,5 - 7 55 3 8,38 10125, 10125, 10125, 10125,
12 1 100 13 - 9 7 4 1 ..12100... ..12100... ..12100... ..12100...
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 12125, 12125 12125 12125,
12 1,5 100 14 - 9 7 4 10,5 .12150... ..12150... .12150... .12150...
14 1,5 100 15,5 - 1 9 4 12,5 ..14150... . 14150... ..14150... ..14150...
16 1,5 100 15,5 - 12 9 4 14,5 ..16150... ..16150... ..16150... ..16150...
18 1,5 110 16 - 14 11 4 16,5 ..18150... ..18150... ..18150... ..18150...
20 1 125 15 - 16 12 4 19 ..20100...
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ..20150... ..20150... ..20150... ..20150...
22 1,5 125 19 - 18 145 4 205 ..22150... ..22150... ..22150... ..22150...
24 1,5 140 21 - 18 145 4 225 ..24150... ..24150...
24 2 140 26 - 18 145 4 22 ..24200...
26 1,5 140 23 - 18 145 4 245 ..26150...
27 1,5 140 23 - 20 16 4 255 ..27150... ..27150...
27 2 140 28 - 20 16 4 25 ..27200...
28 1,5 140 23 - 20 16 4 265 ..28150...
30 1,5 150 25 - 22 18 5 28,5 ..30150... ..30150...

92 Esempio d'ordine per A71 S NEUTRO M3x0,35 --> A030350712B1AA0 =€ P.23



\W\Verenano  MF

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

A71S
NMEE

DIN 374 . a
Q(Eﬁ:g AN } =
LZ
. |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A71S
Iso MG NEUTRO
P P3 o 1215 m
P4 e 10-12
K K.2 o 1215 [2,5%D |
N.3 e 1518 N
N N.6 o 1518 ////"é
RH
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a Z %% A71S
js 16 h9 h12 > NEUTRO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0712B1AA0
M 30 2 150 29 - 22 18 5 28 ...30200...
36 3 200 46 - 28 22 5 33 ...36300...
42 3 200 51 - 32 24 6 39 ...42300...

=€ P.23 Esempio d’ordine per A71 S NEUTRO M30x2 --> A302000712B1AAQ 93
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 40° / rastremati / per acciaio inox

MEE

DIN 374 . a
e
o= .
a NS | =
& |
L
| 3
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A71S
ISO MG T
P P7 e 3-10
M.1 e 8-10
. )‘I//A
M.2 ° 5-7
VAV
RH
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z g% A71S
js16 h9 h12 v Tix2
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0712B1ALO
M6 0,75 80 7,5 - 4,5 3,4 3 5,2 ...06075...
8 1 90 10 - 6 4,9 3 7 ...08100...
10 1 90 10 - 7 5,5 3 9 ...10100...
10 1,25 100 11,5 - 7 5,5 3 8,8 ...10125...
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 .. 12125...
12 1,5 100 14 - 9 7 4 10,5 ...12150...
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 ...14150...
16 1,5 100 15,5 - 12 9 4 14,5 ...16150...
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ...20150...

94 Esempio d’ordine per A71 S TiX2 M6x0,75 --> A060750712B1ALO =€ P.24



\W\Verenano  MF

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

5 NEUTRO TiN

DIN 374

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

A7156G  A71S6G
Iso MG NEUTRO TiN

P2 e 15-20
P.3 12-15
P P4 e 10-12
P.5

25-30

20-25
15-20
5-10

5
i
i

N

p7 8-10 72N/ 2/
M M.1 8-10 %//P Z %//L!" b
K K.2 e 12-15 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 25-30
N N.6 e 15-18 25-30 /D /D
@dy P Ly L L3 2d; a z A71S6G A71S6G
js16 h9 h12 NEUTRO TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0712B1CAO0 A...0712B1CDO
M6 0,75 80 7,5 - 4,5 3,4 3 5,2 ..06075... ..06075...
8 1 90 10 6 4,9 3 7 ..08100... ..08100...
10 1 90 10 7 5,5 3 9 ..10100... ..10100...
10 1,25 100 11,5 7 5,5 3 8,8 ..10125... ..10125...
12 1 100 13 9 7 4 1 ..12100... ..12100...
12 1,25 100 13,5 9 7 4 10,8 12125, 12125,
12 1,5 100 14 9 7 4 10,5 ..12150... ..12150...
14 1,5 100 15,5 1 9 4 12,5 14150... 14150,

£ p24 Esempio d’ordine per A71 S 6G NEUTRO M6x0,75 --> A06075071281CAQ 95



\WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA per dadi
Scanalature diritte

A10
g NEUTRO
NORMA VERGNANO f]

P

LN AN

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

P1 e 1820 —
P P2 e 1518
P3 e 12-15
RH
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z g% A10
js 16 ho h12 v NEUTRO
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0101A2AAQ
M4 0,5 80 20 - 2,8 2,1 3 3,5 ...04050...
5 0,5 85 22 - 3,5 2,7 3 4,5 ...05050...
8 1 115 30 - 6 4,9 3 7 ...08100...
10 1 130 35 - 7 5,5 3 9 ...10100...
10 1,25 140 45 - 7 5,5 3 8,8 ...10125...
12 1,25 160 45 - 9 7 3 10,8 ..12125...
12 1,5 160 45 - 9 7 3 10,5 ...12150...
14 1,5 180 45 - 11 9 3 12,5 ...14150...
16 1,5 190 48 - 12 9 B 14,5 ...16150...
18 1,5 200 48 - 14 11 3 16,5 ...18150...
20 1,5 220 50 - 16 12 3 18,5 ...20150...

96 Esempio d’'ordine per A10 NEUTRO M4x0,5 --> A040500101A2AAQ =€ P.24



>
==

)

| (e —

DIN 2174 (371) a

< M10x1,25 °
= L]
SE y |

DIN 2174 (374)

> M12x1 < “X_ﬂ
=1 (i =
— |
L‘\
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
ISO MG A81 A81 6GX
P.1-2 ® 20-25 ® 20-25
P P3 e 15-20 ® 15-20
N.1-2 ® 20-25 ® 20-25
N N.3 e 15-20 e 15-20
N.5-6 ® 20-25 ® 20-25
@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a
js16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M3 0,35 56 10 18 3,5 2,7
4 0,5 63 12 21 4,5 3,4
5 0,5 70 14 24,5 6 4,9
6 0,75 80 16 29 6 4,9
8 1 90 18 33 8 6,2
10 1 90 18 34 10 8
10 1,25 100 20 36 10 8
12 1 100 22 - 9 7
12 1,25 100 22 - 9 7
12 1,5 100 22 - 9 7
14 1,25 100 22 - 11 9
14 1,5 100 22 - 11 9
16 1,5 100 22 - 12 9

N

(o)) Bi<) INe) Nilo) Wi o) Wi e) BN @) NG, U, BNV, BN, N

[mm]
2,85
3,8
4.8
5,65
7,55
9,55
9,4
11,55
11,4
11,3
13,4
13,3
15,3

MASCHI A MACCHINA A RULLARE per fori ciechi e passanti

A81
TiN

ONYNONIARN

(=)
o
>

e it

N
=
SN
=
\

1.
A\

\WVERGNANO

Senza canalini di lubrificazione

A816GX
TiN

%
o
2
5
2
5

A81 A81 6GX
TiN TiN
A...0812A1TADO A...0812A1CDO
...03035... ...03035...
...04050... ...04050...
...05050... ...05050...
...06075... ...06075...
...08100... ...08100...
...10100... ...10100...
..10125... ..10125...
..12100... ...12100...
12125, .. 12125,
..12150... ...12150...
14125, 14125
..14150... ...14150...
..16150... ...16150...

=€ P.25 Esempio d’ordine per A81 TiN M3x0,35 --> A030350812A1ADO

MF

97
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE per fori ciechi e passanti
Canalini di lubrificazione

(le=——
“lt»))))z A81N  A81N 6GX
»)))))-.‘_ TiN TiN
DIN 2174 (371) . a
< M10x1,25 B "
.
) S
DIN 2174 (374)
> M12x1 g“ a
HE = =
L)
L1
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min 6HX
15O MG A?i‘L N A81 TI?INGGX
P1-2 ® 2025 ® 2025 @
P P3 e 1520 e 1520 // m
N.1-2 ® 2025 e 2025
N N.3 o 1520 o 1520 [ 2,5%D | [2,5%D |
N.56 e 2025 e 20-25 ai mil
e, -
S-S
@d; P Ly L L3 @d; a z A81N  A81N6GX
s 16 h9 h12 TiN TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...0812G1ADO A...0812G1CDO
M3 0,35 56 10 18 3,5 2,7 4 285 ..03035... ..03035...
4 0,5 63 12 21 4,5 34 5 3,8 ..04050... ...04050...
5 0,5 70 14 24,5 6 49 5 438 ..05050... ...05050...
6 0,75 80 16 29 6 4,9 5 565 ..06075... ..06075...
8 1 90 18 33 8 6,2 5 7,55 ..08100... ...08100...
10 1 90 18 34 10 8 6 955 ..10100... ..10100...
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9,4 ..10125... ..10125...
12 1 100 22 - 9 7 6 11,55  ..12100... ..12100...
12 1,25 100 22 - 9 7 6 11,4 .12125... 12125,
12 1,5 100 22 - 9 7 6 11,3 ..12150... ..12150...
14 1,25 100 22 = 11 9 6 13,4 .14125... 14125,
14 1,5 100 22 - 11 9 6 13,3 ..14150... ..14150...
16 1,5 100 22 - 12 9 6 15,3 ..16150... ..16150...
18 1,5 110 22 - 14 11 8 17,3 ..18150... ..18150...
20 1,5 125 25 = 16 12 8 193 ..20150... ..20150...

98 Esempio d’ordine per A81 N TiN M3x0,35 --> A030350812G1ADO =€ P.25



\WVerenano |JNC

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

A7 A7 A7 A7
5 SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

ASME B1.1

DIN 2184-2 o a
<@ 1/4" B
o [ ‘ >
ST Lol Ir -]
- L | g : :
3 2
DIN 2184-2
> @ 5/16" = -
- w ()
&
L1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min — —
A7 A7 A7 A7
Iso MG SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
P P A p Y,
- . . . Y Y %
K K.2 ° ° ° °
N b o ! >
N7 e . - : ar o A
- - 2 -

RH RH H RH
P P "

P @dy L L L3 @d; a z  gm A7 A7 A7 A7
UNC js16 h9 h12 v SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
Sp/1”1  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] []  [mm] A...0071ATMAO A...0071A2MAO A...0071A3MAQ A...0071ASMAO

Nr.1 64 1,854 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,55 ...HO164... ...HO164... ...HO164... ...HO164...
Nr.2 56 2,184 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,85 ...H0256... ...HO256... ...H0256... ...HO256...
Nr.3 48 2,515 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,1 ...H0348... ...HO0348... ...H0348... ...H0348...
Nr.4 40 2,845 40 10 18 3,5 2,7 3 2,35 ...H0440... ...H0440... ...H0440... ...H0440...
Nr.5 40 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 2,65 ...H0540... ...H0540... ...H0540... ...H0540...
Nr.6 32 3,505 45 11 20 4 3 3 2,85 ...H0632... ...H0632... ...H0632... ...H0632...
Nr.8 32 4,166 45 12 21 4,5 3,4 B 3,5 ...H0832... ...H0832... ...H0832... ...H0832...
Nr.10 24 4,826 50 14 23 6 4,9 3 3,9 ...H1024... ...H1024... ...H1024... ...H1024...
Nr.12 24 5,486 56 16 28 6 4,9 3 4,5 ..H1224.. ..H1224... ..H1224.. ..H1224...
1/4" 20 6,35 56 16 28 6 4,9 3 5,1 ...HA140... ...HA140... ...HA140... ...HA140...
5/16" 18 7,938 63 22 - 6 4,9 3 6,6 ...HB516... ...HB516... ...HB516... ...HB516...
3/8" 16 9,525 70 24 - 7 5,5 3 8 ...HC380... ...HC380... ...HC380... ...HC380...
7/16" 14 11,113 70 24 - 8 6,2 3 9,4 ...HD716... ...HD716... ...HD716... ...HD716...
1/2" 13 12,7 75 28 - 9 7 3 10,8 ...HE120... ...HE120... ...HE120... ...HE120...
9/16" 12 14,288 80 28 - 11 9 4 12,2 ...HF916... ...HF916... ...HF916... ...HF916...
5/8" 11 15,875 80 30 - 12 9 4 13,5 ...HG580... ...HG580... ...HG580... ...HG580...
3/4" 10 19,05 95 32 - 14 11 4 16,5 ...HH340... ...HH340... ...HH340... ...HH340...
7/8" 9 22,225 100 32 - 18 14,5 4 19,5 ...HL780... ...HL780... ...HL780... ...HL780...
1" 8 25,4 110 36 - 18 14,5 4 22,25 ...HM100... ...HM100... ...HM100... ...HM100...
11/8" 7 28,575 125 40 - 22 18 4 25 ...HN118... ...HN118... ...HN118... ...HN118...
11/4" 7 31,75 125 40 - 22 18 4 28 ...HP114... ..HP114... ...HP114... ..HP114..

£ p26 Esempio d’ordine per A7 SBOZZATORE Nr.1-64 UNC --> AH01640071A1MAQ 99



UNC ‘Y©\erenano

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

A3

DIN 2184-1

<@1/4" ¥ Q
T /{7

ASME B1.1

A27 FC A27 FC A27 FP A27 FP
NEUTRO TiN NEUTRO TiN

DIN 2184-1
> @ 5/16"

|

i

LULLDUUCLOT

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A27FC  A27FC  A27FP  A27FP
IsO MG NEUTRO TiN NEUTRO TiN

P1 e 20-25 ® 20-25 m m
P P2 e 10412 e 1520 e 10-12 o 15-20 /I//‘ M /'// A /'7 A
P3 e 3-10 e 12-15 e 8-10 e 12-15
K K.2 e 3810 e 1215 e 3810 o 1215
N.1 e 20-25 e 2025 7 vm
N N.5 e 1520 e 1520 ////% //A
P @d Ly L Lz @d, a z gn A27 FC A27 FC A27 FP A27 FP
UNC js 16 h9 h12 ¥ NEUTRO TiN NEUTRO TiN
Sp/1”]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [ [mm] A...0272ATMAQ A...0272ATMDO A...0272A2MAO A...0272A2MDO
Nr.2 56 2,184 45 9 13 2,8 21 3 1,85 ...H0256... ...H0256... ...H0256... ...H0256...
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 21 3 2,1 ...H0348... ...H0348... ...H0348... ...H0348...
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 27 3 235 ...HO0440... ...H0440... ...H0440... ...H0440...
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 27 3 2,65 ...H0540... ...H0540... ...H0540... ...H0540...
Nr.6 32 3,505 56 1 20 4 3 3 285 ...H0632... ..H0632... ...H0632... ..H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 34 3 3,5 ...H0832... ...H0832... ...H0832... ...H0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 49 3 3,9 ..H1024... ..H1024... ..H1024... ..H1024...
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 49 3 4,5 LH1224... .H1224... LH1224... .H1224...
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 55 3 5,1 ...HA140... ..HA140... ...HA140... ..HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 49 3 6,6 ..HB516... ...HB516... ...HB516... ...HB516...
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 55 3 8 ...HC380... ...HC380... ...HC380... ...HC380...
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 62 3 9,4 ..HD716... ..HD716... ..HD716... ..HD716...
12" 13 12,7 110 26 - 9 7 3 108 _.HE120... .HE120... _.HE120... _.HE120...
9/16" 12 14,288 110 28 - 1 9 3122 ..HF916... _.HF916... ..HF916... ..HF916...
5/8" 1 15875 110 28 - 12 9 3 135 ..HG580... ..HG580... ...HG580... ...HG580...
3/4” 10 19,05 125 32 - 14 11 4 165 ...HH340... ...HH340... ...HH34o0... ...HH34o0...
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 145 4 195 ...HL780... ...HL780... ...HL780... ...HL780...
1" 8 25,4 160 36 - 18 14,5 4 2225  ..HMI100... ...HM100... ...HM100... ...HM100...
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 25 _.HN118... _.HN118...
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 28 LHP114... LHP114...
13/8” 6 34,925 200 50 - 28 22 4 3075 ..HQ138... ...HQ138...
112" 6 38,1 200 50 - 28 2 4 34 _HR112... LHR112...

1 00 Esempio d’ordine per A27 FC NEUTRO Nr.2-56 UNC --> AH02560272A1TMAO =€ P.26
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi e passanti
Scanalature diritte / per ghisa

ASME B1.1

A49 A49
NITRURATO TiCN

DIN 2184-1 ) .
<@ 14" Y

vTe 47%

8l L —

L2
L3
L’\

DIN 2184-1
> @ 5/16"

i

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

so me AR AR
K K.1 e 1520 e 40-45 @ ‘
N.4 e 1520 e 40-45 m /A
N N.7 e 15-20 ® 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 [2,5%D | [2,5%D |

i Iy
R

Po@dy L L l3 @d a z g A49 A49
UNC js 16 h9 h12 w NITRURATO TiCN
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0492ATMCO A...0492ATMEOQ

Nr.2 56 2,184 45 9 13 2.8 21 3 1,85 ...H0256... ...H0256...
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2.8 21 3 2,1 ...H0348... ...H0348...
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 27 3 235 ...H0440... ...H0440...
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 27 3 265 ...H0540... ...H0540...
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 285 ...H0632... ...H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 22 45 34 3 3,5 ...H0832... ...H0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 49 3 3,9 ..H1024... ..H1024...
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 49 3 4,5 .H1224... LH1224...
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 55 3 5,1 ..HA140... ...HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 49 4 6.6 ...HB516... ...HB516...
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 55 4 8 ...HC380... ...HC380...
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 62 4 9,4 ..HD716... _.HD716...
12" 13 12,7 110 26 - 9 7 4 108 .HE120... _.HE120...
9/16" 12 14,288 110 28 - 11 9 4 122 _.HF916... ...HF916...
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 4 135 ...HG580... ...HG580...
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 165 ...HH34o0... ...HH340...
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 195 ...HL780... ...HL780...
1 8 25,4 160 36 - 18 14,5 5 2225  ..HM100.. ...HM100...
11/8" 7 28,575 180 40 = 22 18 5 25 ..HN118...

11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 5 28 _HP114...

13/8" 6 34,925 200 50 - 28 22 5 3075 ..HQ138...

112" 6 38,1 200 50 - 28 2 5 34 LHR112...

=€ P.27 Esempio d'ordine per A49 NITRURATO Nr.2-56 UNC --> AH02560492A1MCO 1 01
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MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A3

DIN 2184-1
<@ 1/4"

ASME B1.1

A19S A19S A19S A19 S 3B
NEUTRO TiN TiCN NEUTRO

i
ONYNONT
ONVNOT,
ONVNOT,

DIN 2184-1
> @ 5/16"

od,

8

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so me  GDR3 ARS AR AR
P2 ® 20-25 e 30-35 e 30-35 ® 20-25 m m E@ m
P3 ® 15-20 e 25-30 e 25-30 e 15-20 W/A W W W
P P4 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25 e 12-15
P5 e 10-15 e 10-15
P7 e 10-15 e 10-15
M M.1 e 10-15 e 10-15
K K.2 ® 15-20 e 25-30 e 25-30 e 15-20 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35 ® 20-25
N N.6 ® 15-18 e 25-30 e 25-30 e 15-18
Pady L L Lz @d, a z gn A19S A19S A19S A19 S 3B
UNC js 16 h9 h12 v NEUTRO TiN TiCN NEUTRO
[Sp/1”1  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [] [mm] A...0192B2MAO A...0192B2MDO A...0192B2MEO A...0192B2NAO
Nr.2 56 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 ...HO0256... ...H0256... ...HO256...
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 ...H0348... ...H0348... ...H0348...
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,35 ...H0440... ...H0440... ...H0440...
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,65 ...H0540... ...H0540... ...H0540...
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 2,85 ...H0632... ...H0632... ...H0632... ...H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 3,4 3 3,5 ...HO0832... ...H0832... ...H0832... ...H0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4,9 3 3,9 ...H1024... ...H1024... ...H1024... ..H1024...
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,5 ..H1224... ..H1224... ..H1224... ..H1224...
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 5,5 3 5.1 ...HA140... ...HA140... ...HA140... ...HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,6 ...HB516... ...HB516... ...HB516... ...HB516...
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 5,5 3 8 ...HC380... ...HC380... ...HC380... ...HC380...
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9,4 ...HD716... ...HD716... ...HD716... ...HD716...
1/2" 13 12,7 110 26 - 9 7 3 10,8 ...HE120... ...HE120... ...HE120... ...HE120...
9/16" 12 14,288 110 28 - 11 9 3 12,2 ...HF916... ...HF916... ...HF916... ...HF916...
5/8" 11 15,875 110 28 - 12 9 3 13,5 ...HG580... ...HG580... ...HG580... ...HG580...
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,5 ...HH340... ...HH340... ...HH340... ...HH340...
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ...HL780... ...HL780... ...HL780...
1" 8 25,4 160 36 - 18 14,5 4 22,25 ...HM100... ...HM100... ...HM100...
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 28 ...HP114...
11/2" 6 38,1 200 50 - 28 22 4 34 ...HR112...

1 02 Esempio d’ordine per A19 S NEUTRO Nr.2-56 UNC --> AH02560192B2MAO =€ P.27
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MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto / per acciaio inox

ASME B1.1

A19S
Tix2

\s

DIN 2184-1 a
<@ 1/4"

od,

DIN 2184-1
> @ 5/16"

od,

I

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

ISO MG A195
P P.7 e 10-15 m
M.1 e 10-15 /V/ Z
RH
P @d1 L4 Ly L3 @dz a z %% A19 S
UNC js 16 h9 h12 v TiX2
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0192B2MLO

Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 2,85 ...H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 3,4 3 3,5 ...H0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4,9 3 3,9 ...H1024...
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,5 .H1224..
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 5,5 3 5,1 ...HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,6 ...HB516...
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 55 3 8 ...HC380...
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9,4 ...HD716...
1/2" 13 12,7 110 26 - 9 7 3 10,8 ...HE120...
9/16" 12 14,288 110 28 - 1 9 3 12,2 ...HF916...
5/8" 11 15,875 110 28 - 12 9 3 13,5 ...HG580...
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,5 ...HH340...
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ...HL780...
1" 8 25,4 160 36 - 18 14,5 4 22,25 ...HM100...

£ p28

Esempio d’ordine per A19 S TiX2 Nr.6-32 UNC --> AH06320192B2MLO

103
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MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A3

DIN 2184-1

<@ 1/4" ;
ST e} L

ASME B1.1

A33 A33 A33 3B
NEUTRO TiN NEUTRO

DIN 2184-1
> @ 5/16"

r r
od
2
od,
Q)
w owvneazaa : :
ONYNOYIAA -
ONYNONIAA -

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

so wme (AB A8 ABP
P1 ® 1820 e 3035 e 1820 @ %
P2 o 1518 e 2530 e 1518 //‘ w /A
P P3 e 12-15 e 2025 e 12415
P4 e 10-12 e 1520 o 10-12 [ 1,5%D | [1,5%D | [1,5%D |
P5 e 5-10 7 vm 7
K K.2 e 12-15 e 2025 e 12415 ////ﬁ //é /////
N.1 e 1820 e 1820 RH RH RH
N.2-3 e 1518 e 2530 e 1518
N NS e 1518 . 1518 = = =
N.6 e 12-15 e 2025 o 12-15
P@d L L Lz @d, a z pn A33 A33 A33 3B
UNC js 16 hg h12 ¥ NEUTRO TiN NEUTRO
Sp/A*] [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [ [mm] A..0332ATMAO A...0332ATMDO A...0332ATNAOQ
Nr.2 56 2,184 45 8 13 28 21 3 185 .H0256... ..H0256...
Nr.3 48 2,515 50 9 15 28 21 3 2. ..H0348... ..H0348...
Nr.4 40 2,845 56 10 18 35 27 3 235 ..H0440... ..H0440...
Nr.5 40 3,175 56 10 18 35 27 3 265 ..H0540... ..H0540...
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 285 ..H0632... ..HO632... ..H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 20 45 34 3 35 .H0832... ..H0832... H0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 49 3 39 H1024... .H1024... H1024...
Nr.12 24 5,486 80 16 29 6 49 3 45 L H1224... H1224... L H1224...
114" 20 635 80 17 30 7 55 3 | 51 ..HA140... HA140... ..HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 49 3 66 ..HB516... ..HB516... ..HB516...
3/8" 16 9525 100 22 - 7 55 3 8 ..HC380... ..HC380... _.HC380...
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 62 3 94 ..HD716... ..HD716... ..HD716...
172" 13 12,7 110 26 - 9 7 3 108 ..HE120... .HE120... ..HE120...
9/16” 12 14288 110 28 - 11 9 3 122 _.HF916... __HF916... .HF916...
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 135 ..HG580... ..HG580... ..HG580...
3/4” 10 19,05 125 32 - 14 1 4 165 ..HH340... ..HH340... . HH340...
7/8" 9 22225 140 32 - 18 145 4 195 ..HL780... ..HL780...
1" 8 25,4 160 36 - 18 145 4 2225  ..HM100.. .HM100...
11/8" 7 28575 180 40 - 22 18 4 25 L HN118...
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 28 HP114...
13/8" 6 34925 200 50 - 28 22 4 3075  ..HQ138..
1172 6 38,1 200 50 - 28 2 4 34 _HR112...

1 04 Esempio d’ordine per A33 NEUTRO Nr.2-56 UNC --> AH02560332A1MAOQ =€ P.28



DIN 2184-1
<@ 1/4"

DIN 2184-1
> @ 5/16"

NMEE

od,

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

ISO MG
P2
P3
P P4
RS
P7
o M.1
M.2
K.2
- N.3
N.6
P
UNC
[Sp/1"]
Nr.2 56
Nr.3 48
Nr.4 40
Nr.5 40
Nr.6 32
Nr.8 32
Nr.10 24
Nr.12 24
1/4" 20
5/16" 18
3/8" 16
7/16" 14
1/2" 13
9/16" 12
5/8" 11
3/4" 10
7/8" 9
1" 8
11/4" 7
11/2" 6

€ P29

A60 S
NEUTRO

e 15-20

e 12-15

10-12

12-15

15-18

15-18

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

A60 S
TiN
e 25-30
e 20-25
e 15-20
e 5-10
e 3-10
e 3-10
20-25
25-30
25-30
L L3
[mm] [mm]
6 13
6 15
6,5 21
6,5 21
7,5 22,5
7,5 26
10 28,5
10 28,5
11,5 32
13 -
14 -
17 -
19 -
21 -
22,5 -
26 -
30 -
36,5 -
42 -
49 -

A60 S

TiCN
25-30
20-25
15-20

5-10
8-10
8-10

20-25
25-30
25-30

ad;
h9

[mm]
2,8
2,8
3,5
3,5
4
45

O 00 N O N OO

11

14
18
18
22
28

a
h12

[mm]

2,1
2,1
2,7
2,7
3
34
4,9
4,9
55
4,9
55
6,2
7
9
9
"
14,5
14,5
18
22

A60 S

TiX2

8-10
8-10
5-7

z

U Ul MDA DD LWWWWWWWWWWWW

7

9
i

v

/

[mm]
1,85
2.1
2,35
2,65
2,85
3,5
3,9
4,5
5,1
6.6
8
9,4
10,8
12,2
13,5
16,5
19,5
22,25
28
34

A

A60 S
NEUTRO

wm\ cuvusus; 5 : ’

5 I8
i\

O:u

\WVverenano | JNC

A60 S
TiN

ONYNON,

N
A\

o N

O:u

Esempio d'ordine per A60 S NEUTRO Nr.2-56 UNC --> AH02560602B1MAQ

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

A60 S
TiCN

wm : onvuezﬁ;‘g : ,

5 I8

E:

A60 S
Tix2

ONYNONIAG

HE
=\ SE\

O:u

ASME B1.1

A60 S A60 S A60 S A60 S

NEUTRO TiN TiCN TiX2
0602B1TMAO A...0602B1MDO A...0602B1TMEO0 A...0602B1MLO
...H0256... ...H0256... ...H0256... ...H0256...
...HO0348... ...H0348... ...HO0348... ...H0348...
...H0440... ...H0440... ...H0440... ...H0440...
...HO0540... ...H0540... ...HO0540... ...H0540...
...H0632... ...H0632... ...H0632... ...H0632...
...H0832... ...H0832... ...H0832... ...H0832...
..H1024... ..H1024... ..H1024... ..H1024...
H1224.. ..H1224.. H1224.. ..H1224..
...HA140... ..HA140... ...HA140... ...HA140...
...HB516... ...HB516... ..HB516... ...HB516...
...HC380... ...HC380... ...HC380... ...HC380...
...HD716... ...HD716... ..HD716... ...HD716...
...HE120... ..HE120... ...HE120... ...HE120...
...HF916... ..HF916... ...HF916... ...HF916...
...HG580... ...HG580... ...HG580... ...HG580...
...HH340... ...HH340... ...HH340... ...HH340...
...HL780... ...HL780... ...HL780... ...HL780...
..HM100... ...HM100... ...HM100... ...HM100...
HP114..

HR112..

105




UNC ‘Y©\erenano

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

ASME B1.1

A65
NEUTRO
DIN 2184-1 . R
<o 1/4" 3 ::; y
T e i \ =
L, <
.
DIN 2184-1 .
>@5/16" -g“ ‘Rg
H =
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A65
IO MG NEUTRO
\ N.1-2 ° 12415 @
N.5-6 ® 10-12 //‘
S S ° 6-8
5.3 o 68
on
H

P @d1 L4 Ly L3 @dz a z %g A65
UNC js16 h9 h12 i NEUTRO
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0652ATMAQ

Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 2 2,1 ...H0348...
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 2,7 2 2,35 ...H0440...
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 2,7 2 2,65 ...H0540...
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 2 2,85 ...H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 20 4,5 3,4 2 3,5 ...H0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4,9 2 3,9 ...H1024...
Nr.12 24 5,486 80 16 29 6 4,9 2 4,5 ..H1224. ..
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 5,5 2 5,1 ...HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 4,9 2 6,6 ...HB516...
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 5,5 2 8 ...HC380...

1 06 Esempio d’'ordine per A65 NEUTRO Nr.3-48 UNC --> AH03480652A1MAQ =€ P.29
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MASCHI A MANO per fori ciechi e passanti
In serie di due pezzi

A8 A8 A8
E SBOZZATORE FINITORE SERIE

ASME B1.1

DIN 2184-2 o a
<@ 1/4" .
o - (|
s I\ I —
LZ
L3 ‘ E|
L, g
DIN 2184-2 .
> 5/16" g“ =
1{1Eam;mmmmsj el —
Q hiFFFFFFFFFFFSW;/ % =

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

A8 A8 A8
Iso MG SBOZZATORE FINITORE SERIE
p P1-4 ° ° ° m ,,C(_Z;i)
p7 . . ° /" /
— . . . Vi
N.5-7 L] ° ° Y ? V—'
ar 4v

RH RH RH
= =

P @dy L L L3 @d; a z g A8 A8 A8
UNF js 16 h9 h12 v SBOZZATORE FINITORE SERIE
[Sp/1”1  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [] [mm] A...008TATMAO A...0081A3MAOQ A...0081ASMAO

Nr.2 64 2,184 36 9 15 2,8 2,1 3 1,85 ...N0264... ...N0264... ...N0264...
Nr.3 56 2,515 40 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ...NO356... ...NO356... ...NO356...
Nr.4 48 2,845 40 10 18 3,5 2,7 3 2,4 ...N0448... ...N0448... ...N0448...
Nr.5 44 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 2,7 ...N0544... ...N0O544... ...N0544...
Nr.6 40 3,505 45 11 20 4 3 3 2,95 ...N0640... ...N0640... ...N0640...
Nr.8 36 4,166 45 12 21 4,5 34 3 3,5 ...N0836... ...N0836... ...N0836...
Nr.10 32 4,826 50 14 23 6 4,9 3 4,1 ...N1032... ...N1032... ...N1032...
Nr.12 28 5,486 56 16 28 6 4,9 3 4,6 ...N1228... ...N1228... ..N1228...
1/4" 28 6,35 56 16 28 6 4,9 3 5,5 ...NA140... ...NA140... ...NA140...
5/16" 24 7,938 63 18 - 6 4,9 3 6,9 ...NB516... ...NB516... ...NB516...
3/8" 24 9,525 63 18 - 7 5,5 3 8,5 ...NC380... ...NC380... ...NC380...
7/16" 20 11,113 70 20 - 8 6,2 3 9,9 ..ND716... ..ND716... ...ND716...
1/2" 20 12,7 70 20 - 9 7 4 11,5 ...NE120... ...NE120... ...NE120...
9/16" 18 14,288 70 22 - 11 9 4 12,9 ...NF916... ...NF916... ...NFo16...
5/8" 18 15,875 70 22 - 12 9 4 14,5 ...NG580... ...NG580... ...NG580...
3/4" 16 19,05 80 22 - 14 11 4 17,5 ...NH340... ...NH340... ...NH340...
7/8" 14 22,225 80 22 - 18 14,5 4 20,4 ...NL780... ...NL780... ...NL780...
1" 12 25,4 90 22 - 18 14,5 4 23,25 ...NM100... ...NM100... ..NM100...
11/8" 12 28,575 90 22 - 22 18 4 26,5 ...NN118... ...NN118... ...NN118...
11/4" 12 31,75 90 22 - 22 18 4 29,5 ..NP114... ..NP114... ..NP114...

£ P30 Esempio d’ordine per A8 SBOZZATORE Nr.2-64 UNF --> AN02640081A1MAQ 107



UNF ‘YVerenano

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

ASME B1.1

A28 FC A28 FC A28 FP A28 FP
NEUTRO TiN NEUTRO TiN

DIN 2184-1 .
<@ 1/4" s

T —

S |

A
L, -
L|

DIN 2184-1 .
> @ 5/16"

od,
i

i
=

UL ONVNOZIA

LD
MURRRRRRRRNY

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A28FC  A28FC  A28FP  A28FP
IsO MG NEUTRO TiN NEUTRO TiN

P P2 e 1012 e 1520 e 1012 e 1520 ,/ % /'// A //A
P3 e 3-10 e 12-15 e 8-10 e 12-15
K K.2 e 810 e 12-15 e 810 e 12415 [ 1,5%D | [1,5%D |
N.1 e 20-25 e 2025 7 vm
N N.5 e 1520 e 1520 ////ﬁ // Z
P @d Ly L Lz @d, a z pn A28 FC A28 FC A28 FP A28 FP
UNF js 16 hg h12 ¥ NEUTRO TiN NEUTRO TiN
/171 [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [] [mm]  A...0282ATMAO A...0282ATMDO A...0282A2MAO A...0282A2MDO
Nr.2 64 2,184 45 9 13 28 21 3 185 ..N0264.. ..N0264... ..N0264... ..N0264...
Nr.3 56 2,515 50 9 15 28 21 3 2,15 ..N0356... ..N0356... ..N0356... ..NO356...
Nr.4 48 2,845 56 10 18 35 27 3 24 ..N0448... ..N0448... ..N0448... ..N0448...
Nr.5 44 3175 56 10 18 35 27 3 27 ..NO0544... ..N0544... ..N0544... ..N0544...
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 ..NO0640... ...N0640... ..N0640... ...N0640...
Nr.8 36 4,166 63 12 21 45 34 3 35 ..N0836... ..N0836... ..N0836... ...NO836...
Nr.10 32 4,826 70 14 245 6 49 3 4, .N1032... ..N1032... .N1032... ..N1032...
Nr.12 28 548 80 16 265 6 49 3 46 .N1228... ..N1228... .N1228... ..N1228...
1/4" 28 635 80 16 30 7 55 3 55 ..NA140... ..NAZ0... ..NA140... ..NA140...
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 49 3 69 ..NB516... ..NB516... ..NB516... ..NB516...
3/8" 24 9525 90 18 - 7 55 3 85 ..NC380... ..NC380... ..NC380... ..NC380...
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 62 3 99 ..ND716... ..ND716... .ND716... ..ND716...
172" 20 12,7 100 22 - 9 7 3 115 ..NE120... ..NE120... ..NE120... ..NE120...
9/16” 18 14,288 100 22 - 11 9 3 129 ..NF916... ..NF916... ..NF916... ..NF916...
5/8" 18 15875 100 22 - 12 9 3 145  ..NGS5S0.. ..NG580... ..NG580... ..NG580...
3/4" 16 1905 110 25 - 14 1M 4 175 ..NH340... ..NH340... ..NH340... ..NH340...
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 145 4 204 ..NL780... ..NL780... ..NL780... ..NL780...
1" 12 254 140 28 - 18 145 4 2325  ..NM100... ..NM100... ..NM100... .NM100...
11/8" 12 28575 150 28 2 22 18 4 265  ..NN118.. .NN118...
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 4 295 ..NP114... .NP114...
13/8" 12 34925 170 30 - 28 22 4 3275  .NQIi38.. _NQ138...
11727 12 381 170 30 - 28 2 5 36 .NR112... ..NR112...

108 Esempio d’ordine per A28 FC NEUTRO Nr.2-64 UNF --> AN02640282A1MAO £ P30



\WVverenano | JNF

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

ASME B1.1

A50 A50
NITRURATO TiCN

DIN 2184-1 . a
<@ 1/4" I3
HE = e
.
L ; ;
L, o
DIN 2184-1
>@5/16" < 2
- W
E‘Ihntsssmmsw—/l ==
,#.‘ ‘
L1
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
5o me A SO
K K.1 e 1520 e 40-45 @
N.4 e 1520 e 40-45 m / o
N N.7 o 1520 o 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 [ 2,5xD | [2,5%D |
i i
W
P@d L L l3 @d a z pgp A50 A50
UNF js 16 h9 h12 w NITRURATO TiCN
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0502ATMCO A...0502ATMEO
Nr.8 36 4,166 63 12 21 45 34 3 3,5 ..N0836... ...N0836...
Nr.10 32 4,826 70 14 245 6 49 3 4,1 ..N1032... ..N1032...
Nr.12 28 5486 80 16 26,5 6 49 3 46 L.N1228... ..N1228...
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 55 3 55 ..NA140... .N...140...
5/16" 24 7,938 90 18 = 6 49 4 6,9 ..NB516... ..NB516...
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 55 4 8,5 ..NC380... ..NC380...
7/16" 20 11,113 100 20 5 8 62 4 9,9 ..ND716... ..ND716...
172" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 115 .NE120... ..NE120...
9/16" 18 14,288 100 22 = 11 9 4 129 ..NF916... ..NF916...
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 4 145 ..NG580... ..NG580...
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 1M 4 175 ..NH340... ...NH340...
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 145 4 204 ..NL780... ..NL780...
" 12 254 140 28 - 18 145 5 2325  .NM100... ..NM100...
11/8" 12 28575 150 28 - 22 18 5 265 ..NN118...
11/4" 12 31,75 150 28 = 22 18 5 295 LNP114...
13/8" 12 34,925 170 30 - 28 2 5 32,75 ..NQ138
11/2" 12 38,1 170 30 - 28 2 5 36 NR112...

£ P31 Esempio d’ordine per A50 NITRURATO Nr.8-36 UNF --> ANO8360502A1MCO 109
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MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

ASME B1.1

A20 S A20S A20 S A20S 3B
NEUTRO TiN TiCN NEUTRO

DIN 2184-1 . N
<0 1/4" E
Tl = -
LJ
L3 Lﬁ
L E
DIN 2184-1 .
> @ 5/16" ¥
AT IR —— v
3| -

2
L

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

s me G208 ARS  ARS ARG
P2 ® 20-25 e 30-35 e 30-35 ® 20-25 m m E@ m
P3 ® 15-20 e 25-30 e 25-30 e 15-20 W/A W W //’m‘
P P4 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25 e 12-15
P5 ® 10-15 e 10-15
P7 e 10-15 e 10-15
M M.1 e 10-15 ® 10-15
K K.2 ® 15-20 e 25-30 e 25-30 e 15-20 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35 ® 20-25
N N.6 ® 15-18 e 25-30 e 25-30 e 15-18 /D
Pady L L Lz @d, a z pn A20S A20S A20S A20S 3B
UNF js16 h9 h12 i NEUTRO TiN TiCN NEUTRO
[Sp/1”1  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [-] [mm] A...0202B2MAQ A...0202B2MDO A...0202B2MEO A...0202B2NAO
Nr.2 64 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 ...N0264... ...N0264... ...N0264...
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ...NO356... ...NO356... ...NO356...
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,4 ...N0448... ...N0448... ...N0448...
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,7 ...N0544... ...N0544... ...N0544...
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 ...N0640... ...N0640... ...N0640... ...N0640...
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ...N0836... ...N0836... ...N0836... ...N0836...
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4,1 ...N1032... ..N1032... ...N1032... ...N1032...
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 ...N1228... ..N1228... ...N1228... ..N1228...
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 3 5,5 ...NA140... ...NA140... ...NA140... ...NA140...
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 ...NB516... ...NB516... ...NB516... ...NB516...
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5,5 3 8,5 ...NC380... ...NC380... ...NC380... ...NC380...
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 ...ND716... ..ND716... ..ND716... ...ND716...
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 11,5 ...NE120... ...NE120... ...NE120... ...NE120...
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 9 4 12,9 ..NF916... ...NF916... ...NF916... ...NFo16...
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 4 14,5 ...NG580... ...NG580... ...NG580... ...NG580...
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 ...NH340... ...NH340... ...NH340... ...NH340...
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 ...NL780... ...NL780... ...NL780...
1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 ...NM100... ...NM100... ...NM100...
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 4 29,5 ..NP114...
11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 ...NR112...

110 Esempio d’ordine per A20 S NEUTRO Nr.2-64 UNF --> AN02640202B2MAQ £ P31



\WVverenano | JNF

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

A20S
TiX2

ASME B1.1

DIN 2184-1 ) ]
<@ 1/4" N
LT — -
LJ
L 5
L E
DIN 2184-1 .
> @ 5/16" ¥
o W‘ )
S — ] {
L, 3
L :
1 i

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

A20 S
ISO MG Tix2

P P7 e 10-15 m
M M.1 e 10-15 W

RH

P ®d1 L4 Ly L3 @dz a z g% A20S
UNF js 16 ho h12 ¥ TiX2
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0202B2MLO
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 ...N0640...
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ...N0836...
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4,1 ..N1032...
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 ..N1228...
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 3 5,5 ...NA140...
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 ..NB516...
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 55 B 8,5 ...NC380...
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 ...ND716...
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 11,5 ...NE120...
9/16" 18 14,288 100 22 - 1 9 4 12,9 ...NF916...
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 4 14,5 ...NG580...
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 ...NH340...
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 ...NL780...
1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 ...NM100...

=€ P.32 Esempio d’ordine per A20 S TiX2 Nr.6-40 UNF --> AN06400202B2MLO 1 1 1



UNF ‘YVerenano

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A3

DIN 2184-1

<@ 1/4"
e
LZ

—

ASME B1.1

A34 A34 A34 3B
NEUTRO TiN NEUTRO

1

DIN 2184-1
> @ 5/16"

od,
|
|
|
K
Af_
od
2
od,
o
| IIIﬁ ONVNBHE;:i
ONYNSUIAR
ONYNONIA

=
l

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

A34 A34 A34 3B
IsO MG NEUTRO TiN NEUTRO
P1 e 1820 e 3035 e 1820 @ /
P2 o 1518 e 2530 e 1518 ,/ % /A
P P3 o 12415 e 2025 e 1215
P4 e 10-12 e 1520 o 10-12 [ 1,5%D | [1,5%D | [1,5%D |
P .« 510 77/ 7
K K.2 e 1215 e 2025 e 1215 /// Z //A /// Z
N1 ® 1820 e 1820 or o o
N23 e 1518 e 2530 e 1518
N N.5 e 1518 o 1518 & = =
N.6 e 12415 e 2025 e 1215

P @dy L L Lz @d, a z pn A34 A34 A34 3B

UNF js 16 h9 h12 v NEUTRO TiN NEUTRO
[Sp/1”1 [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [] [mm] A...0342ATMAO A...0342ATMDO A...0342ATNAO

Nr.2 64 2,184 45 8 13 2,8 2,1 3 1,85 ...N0264... ...N0264...
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ...N0356... ...N0356...
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,4 ...N0448... ...N0448...
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,7 ...N0544... ...N0544...
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 ...N0640... ...N0640... ...N0640...
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ...N0836... ...N0836... ...N0836...
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4,1 ...N1032... ..N1032... ...N1032...
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 ..N1228... ..N1228... ..N1228...
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 B 5,5 ...NA140... ...NA140... ...NA140...
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 ...NB516... ...NB516... ...NB516...
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5,5 3 8,5 ...NC380... ...NC380... ...NC380...
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 ..ND716... ...ND716... ..ND716...
172" 20 12,7 100 22 - 9 7 3 11,5 ...NE120... ...NE120... ...NE120...
9/16” 18 14,288 100 22 - 11 9 3 12,9 ...NF916... ...NF916... ...NF916...
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 3 14,5 ...NG580... ...NG580... ...NG580...
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 ...NH340... ...NH340... ...NH340...
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 ...NL780... ...NL780...
1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 ...NM100... ...NM100...
11/8" 12 28,575 150 28 - 22 18 4 26,5 ..NN118...
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 4 29,5 WNP114...
13/8" 12 34,925 170 30 - 28 22 5 32,75 ..NQ138...
11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 ...NR112...

1 1 2 Esempio d’ordine per A34 NEUTRO Nr.2-64 UNF --> AN02640342A1TMAQ =€ P.32



\WVverenano | JNF

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

@ E A61S A61S A61S A61S
E NEUTRO TiN TiCN TiX2

ASME B1.1

DIN 2184-1 . a
<@ 1/4" .
DIN 2184-1 .
> 5/16" 'g”
P e .
&"inm,‘k SN '*
“ |
L1
|
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so we  ps s Ams s
P2 e 1520 e 2530 e 2530 @ ‘ @ °
P3 e 1215 e 2025 e 2025 m Y m v
P P4 e 10-12 e 15-20 e 15-20
p7 e 310 e 310 e 3810 VA 2/ V1 ZN/
M.1 e 810 e 810 e 810 ///‘! Z ///L!% ///'% ///‘%
S S RH RH RH RH
K.2 e 1215 e 2025 e 2025
\ N.3 e 1518 e 2530 e 2530 & & = =
N.6 e 1518 e 2530 e 2530
P@d L L l3 @d a z p; A61S A61S A61S A61S
UNF js16 ho  hi2 < NEUTRO TiN TICN TiX2
5p/1"]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [ [mm] A...0612B1MAO A...0612B1IMDO A...0612B1MEO A...0612B1MLO
Nr.2 64 2,184 45 55 13 28 21 3 185  ..NO264.. ..N0264... ..N0264...
Nr.3 56 2,515 50 6 18 28 21 3 215  ..NO356.. ..N0356... ..NO356...
Nr.4 48 2,845 56 6 18 35 27 3 24 ..N0448... ..N0448... ..N0448...
Nr.5 44 3175 56 6 18 35 27 3 27 ..N0544... ..NO544... ..NO544...
Nr.6 40 3505 56 65 @ 22 4 3 3 295  ..NOG4O.. ..N0G40... ..N0G40... ..N0G40...
Nr.8 36 4,166 63 7 265 45 34 3 35 ..N0836... ..N0836... .N0836... ..N0836...
Nr.10 32 4826 70 8 29 6 49 3 4 ..N1032... .N1032... ..N1032... ..N1032...
Nr.12 28 548 80 9 295 6 49 3 46 .N1228... .N1228.. .N1228... .N1228...
14" 28 635 80 10 32 7 55 3 55 .NA140... .NAT40... .NA140... .NA140...
5/16" 24 7,938 90 1 - 6 49 3 69 ..NB516... ..NB516... ..NB516... ..NB516...
3/8" 24 9525 90 12 - 7 55 3 85 ..NC380... ..NC380... ..NC380... ..NC380...
7/16" 20 11,113 100 13,5 - 8 62 3 99 ..ND716... .ND716... ..ND716... .ND716...
172" 20 12,7 100 14,5 - 9 7 4 11,5  ..NE120.. ..NE120... ..NE120... ..NE120...
9/16" 18 14,288 100 155 - 1 9 4 129 ..NF916... ..NF916... ..NF916... ..NF916...
5/8" 18 15875 100 16 - 12 9 4 145  ..NG580.. .NG580... ..NG580... NG580...
3/4" 16 1905 110 18 . 14 1M 4 17,5  ..NH340.. .NH340... .NH340... .NH340...
7/8" 14 22225 125 235 : 18 145 4 204  ..NL780.. .NL780... .NL780... .NL780...
1" 12 254 140 26 - 18 145 4 2325  ..NM100... ..NM100... .NM100... ..NM100...
11/4" 12 31,75 150 26 - 22 18 5 295 NP114...
112" 12 381 170 29 - 28 2 5 36 NR112...

=€ P.33 Esempio d'ordine per A61 NEUTRO Nr.2-64 UNF --> AN02640612B1MAO 1 1 3



UNF ‘YVerenano

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

ASME B1.1

A66
NEUTRO
DIN 2184-1 . R
<0 1/4" 3
vl“‘w"ﬂlk — I
L ;
L :
L z
DIN 2184-1 .
>@5/16" < %
7 Bl = =
L2
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A66
IS0 MG NEUTRO
N N.1-2 ® 12-15
N5-6 e 10-12 //
S S ® 6-8
S.3 °

P @d1 L4 Ly L3 @dz a z %g A66
UNF js16 h9 h12 i NEUTRO
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...066TA1LAO

Nr.2 64 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 ...N0264...
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 2 2,15 ...N0O356...
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 2 2,4 ...N0448...
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 2 2,7 ...N0544...
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 2 2,95 ...N0640...
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 2 3,5 ...N0836...
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 2 4,1 ..N1032...
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 2 4,6 ...N1228...
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 2 5,5 ...NA140...
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 2 6,9 ...NB516...
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5,5 2 8,5 ...NC380...

1 1 4 Esempio d’ordine per A66 NEUTRO Nr.2-64 UNF --> AN02640661A1LAQ =€ P.33



\QVerenano | 8-LJN

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

ASME B1.1

A119 A119
E NEUTRO TiN

ONYNOH3.

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

A119 A119
Iso MG NEUTRO TiN
FE e 255 e Es (B (4-5) I B (4-5)
P3 o 1520 e 25-30 /"Z /'/A
P P4 e 1245 e 2025
PS5 ° 10-15
p7 ° 10-15
M M.1 ® 10-15
K K2 e 1520 e 2530 o o
N2-3 e 2025 e 30-35
N

P @dy L L L3 @d, a z  pgm A119 A119
8-UN js 16 h9 h12 i NEUTRO TiN
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [] [mm] A...1192A2MA0 A...1192A2MDO

11/8" 8 28,575 180 40 - 22 18 4 254 L.PN118... L.PN118...
11/4" 8 31,75 180 40 - 25 20 4 286 LPP114... _PP114...
13/8” 8 34,925 200 50 - 28 2 4 318 ..PQ138... ..PQ138...
112" 8 38,1 200 50 - 32 24 4 35 LPRT12... LPR112...
15/8" 8 41275 200 50 - 32 24 5 381 ..PS158... ..PS158...
13/4" 8 44,45 200 50 - 36 29 5 41,3 .PT134... ...PT134...
17/8" 8 47,625 225 60 - 36 29 5 44,5 ...PU178... ...PU178...
2" 8 50,8 225 60 - 40 32 5 477 ...PV200... ...PV200...

£ P34 Esempio d’ordine per A119 NEUTRO 1 1/8”-8 UN --> APN1181192A2MAQ 115



8-lUN ‘©Verenano

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

A160 A160

NORMA VERGNANO a
IS |
'L" L ‘ e 5

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ASME B1.1

i

S0 me A6 Afeo —
P2 e 1520 e 2530 : ﬁ_/ﬁ
P3 e 12-15 e 2025 "
P P4 e 10-12 e 1520
P7 e 310 7/!\7 7\!7
M M.1 e 310 _ /// Z
K K.2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 1518 e 2530
N N.6 e 1518 e 2530 /D /D
P @dy L L Lz @d, a z pn A160 A160
8-UN js 16 h9 h12 i NEUTRO TiN
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [] [mm] A...1602ATMAQ A...1602ATMDO
11/8" 8 28,575 180 40 = 22 18 4 254 L.PN118... L.PN118...
11/4" 8 31,75 180 415 - 25 20 4 286 ..PP114... LPP114...
13/8" 8 34,925 200 50 - 28 22 4 311 ..PQ138... ..PQ138...
112" 8 38,1 200 50 - 32 245 35 L.PR112... LPR112...
15/8" 8 41,275 200 52 - 32 24 5 381 .PS158... ..PS158...
13/4" 8 44,45 200 52 - 36 29 5 413 LPT134... LPT134...
17/8" 8 47,625 225 53,5 = 36 29 5 445 ..PU178... ..PU178...
2" 8 50,8 225 61,5 - 40 32 5 47,7 ...PV200... ...PV200...

1 1 6 Esempio d’'ordine per A160 NEUTRO 1 1/8”-8 UN --> APN1181602ATMAOQ =€ P.34



\WVERGNANO

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

A5 A5 A5
5 SBOZZATORE FINITORE SERIE

DIN 5157 \
E(Ihmumw—/
L

od,

1§

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

A5 A5 A5
Iso MG pozzatore FINITORE SERIE
p7 . ° ° /" 2
K K.2 ° ° ° /A
N N.1-3 o o o
N.5-7 . ° ° n
| 7

RH RH RH
P T P

P @dy L L L3 @d; a z g A5 A5 A5
G js16 h9 h12 v SBOZZATORE FINITORE SERIE
[Sp/1”1  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [] [mm] A..005TA1LAO A...0051A3LAO A...0051ASLAO

1/8" 28 9,728 63 18 - 7 5,5 3 8,8 ...GA180... ...GA180... ...GA180...
1/4" 19 13,157 70 20 - 11 9 4 11,8 ...GB140... ...GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 70 20 - 12 9 4 15,25 ...GC380... ...GC380... ...GC380...
1/2" 14 20,955 80 22 - 16 12 4 19 ...GD120... ...GD120... ...GD120...
5/8" 14 22,911 80 22 - 18 14,5 4 21 ...GE580... ...GE580... ...GE580...
3/4" 14 26,441 90 22 - 20 16 4 24,5 ...GF340... ...GF340... ...GF340...
7/8" 14 30,201 90 22 - 22 18 4 28,25 ...GG780... ...GG780... ...GG780...
1" 11 33,249 100 25 - 25 20 4 30,75 ...GH100... ...GH100... ...GH100...
11/8" 11 37,897 125 32 - 28 22 5 35,5 ..GL118... ...GL118... ..GL118...
11/4" 1 41,91 125 32 - 32 24 5 39,5 ..GM114... ..GM114... ..GM114...
11/2" 11 47,803 140 32 - 36 29 6 45,25 ...GP112... ..GP112... ..GP112...
13/4" 11 53,746 140 36 - 40 32 6 51 ..GQ134... ..GQ134... ..GQ134...
2" 11 59,614 160 36 - 45 35 6 57 ...GR200... ...GR200... ...GR200...

£ p35 Esempio d’ordine per A5 SBOZZATORE G1/8" --> AGA1800051A1LAQ 117



DIN 5156

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
1/2"
5/8"
3/4"
7/8"

11/8"
11/4"
1172
13/4"
2"

21/2"

118

A3

\WVERGNANO

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

Scanalature diritte

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

ve  RBIS e
P2 e 10-12 e 10-12
P3 e 3-10 e 3-10
K.2 e 3-10 e 38-10

19 13,157 100 22
19 16,662 100 22
14 20,955 125 25
14 22911 125 25
14 26,441 140 28
14 30,201 150 28
1 33,249 160 30
11 37,897 170 30
1 41,91 170 30
1 47,803 190 32
1" 53,746 190 32
" 59,614 220 40
11 75,184 250 50

P ad; Ly Ly L3
js16
[Sp1”]1  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
28 9,728 90 18 -

@d;
ho
[mm]
7
11
12
16
18
20
22
25
28
32
36
40
45
45

a
h12
[mm]
5,5
9
9
12
14,5
16
18
20
22
24
29
32
35
35

[

0 o000y L1 LT A BB PAMWWW

2

7
/

7

A

[mm]
8,8
11,8
15,25
19
21
24,5
28,25
30,75
35,5
39,5
45,25
51
57
72,8

A26 FC
NEUTRO

A26 FP
NEUTRO

—nsnasAAAAL

A26FC  A26FP
NEUTRO NEUTRO
...0262A1LA0  A...0262A2LA0
...GA180... ...GA180...
...GB140... ...GB140...
...GC380... ...GC380...
...GD120... ...GD120...
...GE580... ...GE580...
...GF340... ...GF340...
...GG780... ...GG780...
...GH100... ...GH100...
..GL118... ..GL118...
..GM114... ..GM114..
..GP112... ..GP112...
..GQ134... ..GQ134...
...GR200... ...GR200...
..GT212... ..GT212...

Esempio d’ordine per A26 FC NEUTRO G1/8" --> AGA1800262A1LA0

£ P35



\WVERGNANO

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

A48 A48
NITRURATO TiCN

DIN 5156 a

od,

—

ONYNO¥IAR.

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

so wme AL AR
K K.1 e 1520 e 40-45 @ .
N.4 e 1520 e 40-45 m /A
N N.7 e 15-20 ® 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 [ 2,5xD | [2,5%D |
i i
ar 4
SIS
P@d L L l3 @d a z pgp A48 A48
G js 16 h9 h12 v NITRURATO TiCN
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [] [mm] A...0482A1LCO A...0482A1LEO
1/8" 28 9,728 90 18 = 7 55 4 8,8 ...GA180... ...GA180...
1/4" 19 13,157 100 22 - 1 9 4 11,8 ..GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 1525  ..GC380... ...GC380...
12" 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...
7/8" 14 30,201 150 28 5 22 18 5 2825  ..GG780... ...GG780...
1" 11 33,249 160 30 - 25 200 5 30,75  ..GH100... ...GH100...
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 2 6 355 ..GL118...
11/4" 11 41,91 170 30 - 32 24 6 395 ..GM114...
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 6 45725 ..GP112...

=€ P.35 Esempio d'ordine per A48 NITRURATO G1/8" --> AGA1800482A1LCO 1 1 9



\WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA per fori passanti
Scanalature diritte con imbocco corretto

A18S A18S A18S A18S
NEUTRO VAP TiCN TiX2

DIN 5156
< <
0| O]
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min ISO ISO (0] ISO
A18S A18S A18S A18S
ISO MG NEUTRO VAP TiCN TiX2
2 | O e | O fsh | O sish (B (4-5) I 6 (4-5) I 6 (4-5) I B (4-5)
P Y% P P
P3 e 1520 e 1520 e 2530 /'//'/A /'/A /'/A /'71
P P4 e 12-15 e 12-15 ® 20-25
B5 e 10-15
P7 e 10-15 e 10-15
M M.1 e 10-15 e 10-15
K K.2 ® 15-20 ® 15-20 e 25-30 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 20-25 e 30-35
N
N.6 e 15-18 e 15-18 e 25-30 /D /D
P@d L L L3 @d a z gpy A18S A18S A18S A18S
G js 16 h9 h12 : NEUTRO VAP TiCN TiX2
Sp/1”] [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [[] [mm] A..0182B2LA0 A...0182B2LBO A...0182B2LEO A...0182B2LLO
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 5,5 4 8,8 ...GA180... ...GA180... ...GA180... ...GA180...
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 4 11,8 ...GB140... ...GB140... ...GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 15,25 ...GC380... ...GC380... ...GC380... ...GC380...
1/2" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 ...GD120... ...GD120... ...GD120... ...GD120...
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 14,5 4 21 ...GE580... ...GE580... ...GE580... ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 4 24,5 ...GF340... ...GF340... ...GF340... ...GF340...
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 4 28,25 ...GG780... ...GG780... ...GG780... ...GG780...
1" 11 33,249 160 30 - 25 20 4 30,75 ...GH100... ...GH100... ...GH100... ...GH100...
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 5 35,5 ...GL118...
11/4" 11 41,91 170 30 - 32 24 5 39,5 ...GM114...
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 5 45,25 ...GP112...

1 20 Esempio d’ordine per A18 S NEUTRO G1/8" --> AGA1800182B2LA0 =€ P.36



\WVERGNANO

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A32 A32
5 NEUTRO TiN

DIN 5156 a

od,

I

| om
e W
O

CAMPO D’'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min ISO
A32 A32 5969
Iso MG NEUTRO TiN
P1 ® 1820 e 30-35
) o 1518 e 25-30 /A
P P3 o 1215 e 20-25
P4 o 10-12 e 1520 m
P5 e 510 v/m 7 Ey
K K.2 o 1215 ® 2025 //é /// b
N.1 e 1820 o o
N.2-3 e 15-18 e 2530
N N5 o 1518 " "
N.6 o 1215 e 2025

P @dy L L L3 @d; a z g A32 A32
G js 16 h9 h12 w NEUTRO TiN
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0322A1LAO0 A...0322A1LDO
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 55 3 8,8 .GA180... ..GA180...
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 3 11,8 ...GB140... ..GB140...
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 3 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 4 245 ..GF340... ...GF340...
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 4 2825 ...GG780... ...GG780...
1" 11 33,249 160 30 - 25 20 4 30,75 ...GH100... ...GH100...
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 5 355 .GL118...
11/4" 1M1 41,91 170 30 - 32 24 5 395 ..GM114...
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 6 45725 .GP112...
13/4" 11 53,746 190 32 - 40 32 6 51 ..GQ134...
2" 11 59,614 220 40 - 45 35 6 57 ...GR200...
21/2" 11 75,184 250 50 - 45 35, 8 728 L.GT212...

=€ P.36 Esempio d’ordine per A32 NEUTRO G1/8” --> AGA1800322A1LA0 1 21



\WVERGNANO

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

@ E A59 S A59 S A59 S A59 S
g NEUTRO VAP TiN TiCN

DIN 5156 i .
el
Q
o | X
JEOCS————
L |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min ISO ISO ISO
A59'S A59'S A59'S A59'S
Iso MG NEUTRO VAP TiN TiCN
P2 e 1520 e 1520 e 2530 e 2530 @ @
P3 e 1215 e 1215 e 2025 e 2025 // m Y 7 m
P P4 e 10-12 e 10-12 e 1520 e 1520
P7 e 810 e 810 N N V0V ?WV
" M1 o 810 o 810 %/// o . //// 0 Z ¢
K K.2 e 12-15 e 12-15 ® 20-25 ® 20-25 RH RH RH RH
N.3 e 15-18 e 15-18 e 25-30 ® 25-30
N
N.6 ® 15-18 e 15-18 ® 25-30 ® 25-30 /D /D /D /D
P@d L L L3 @d a z gpy A59 S A59 S A59 S A59 S
G js 16 h9 h12 : NEUTRO VAP TiN TIiCN
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0592B1LAO0 A...0592B1LBO A...0592B1LDO A...0592B1LEO
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 5,5 3 8,8 ...GA180... ...GA180... ...GA180... ...GA180...
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 ...GB140... ...GB140... ...GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15,25 ...GC380... ...GC380... ...GC380... ...GC380...
172" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 19 ...GD120... ...GD120... ...GD120... ...GD120...
5/8" 14 22,911 125 29 = 18 14,5 5 21 ...GE580... ...GE580... ...GE580... ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 24,5 ...GF340... ...GF340... ...GF340... ...GF340...
7/8" 14 30,201 150 32 = 22 18 5 28,25 ...GG780... ...GG780... ...GG780... ...GG780...
1 11 33,249 160 34,5 - 25 20 5 30,75 ...GH100... ...GH100... ...GH100... ...GH100...
11/8" 11 37,897 170 34,5 - 28 22 5 35,5 ..GL118... ..GL118...
11/4" I 41,91 170 34,5 - 32 24 5 39,5 ..GM114... ..GM114..
11/2" " 47,803 190 37,5 - 36 29 6 45,25 ..GP112... ..GP112...

1 22 Esempio d’ordine per A59 S NEUTRO G1/8” --> AGA1800592B1LAQ =€ P.36



\WVERGNANO

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

NMEE

DIN 5156 ) R
el
Q
o | _[= &]
QI AN | =
| & |
L
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A59 S

ISO MG T

M.1 e 810 m

M
M.2 ° 5-7
N
RH
P @d1 L4 Ly L3 @dz a z g% A59 S
G js 16 h9 h12 v TiX2
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0592B1LLO

1/8" 28 9,728 90 17 - 7 5,5 3 8,8 ...GA180...
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15,25 ...GC380...
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 19 ...GD120...
5/8" 14 22,911 125 29 - 18 14,5 5 21 ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 24,5 ...GF340...
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 5 28,25 ...GG780...
1" 11 33,249 160 34,5 - 25 20 5 30,75 ...GH100...

=€ P.37 Esempio d’ordine per A59 S TiX2 G1/8" --> AGA1800592B1LLO 1 23



\WVERGNANO

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

":W/”
> A82 N
== N
DIN 2189
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A82 N
ISO MG TN
p P.1-2 ® 20-25 @
P3 e 1520 //‘
N.1-2 ® 20-25
N N.3 e 15-20
% 7 il
N.5-6 e 20-25 g/\_ny
W77
RH
P @d1 L1 Lz |_3 @dz a z g% A82 N
G js 16 h9 h12 v TiN
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0822G1ADO
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 5,5 6 9,25 ...GA180...
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 6 12,5 ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 6 16 ...GC380...
172" 14 20,955 125 25 - 16 12 6 20 ...GD120...
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 6 25,5 ...GF340...
1™ 11 33,249 160 30 - 25 20 8 32 ...GH100...
1 24 Esempio d’ordine per A82 TiN G1/8" --> AGA1800822G1ADO

€ P37



NMEE

DIN 5156 - a
o e
E(E’ e J‘ =
Lz
= |
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
so we  Atms s
P2 e 1520 e 2530
P3 e 12-15 ® 20-25
P P4 10-12 e 1520
P5 e 510
p7 e 810
M M.1 e 8-10
K K.2 12-15 ® 20-25
N N.3 e 1518 e 2530
N.6 e 1518 e 2530
P @d1 |_1 Lz |_3 @dz a z g%
Rp js 16 h9 h12 v
(Sp/1”] [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 55 3 8,6
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,5
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15
172" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 18,5
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 24
€ P37

\WVERGNANO

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

A159 S
NEUTRO

E EE l =

Q
AN\

==

y
)z

A159 S
TiN

ONYNONS.

S
\

o N

A159 S A159 S
NEUTRO TiN
A..1592B1LAO A...1592B1LDO
..GA180... ..GA180...
..GB140... ..GB140...
..GC380... ..GC380...
..GD120... ..GD120...
...GF340... ...GF340...

Esempio d’ordine per A159 S NEUTRO Rp1/8"” --> AGA1801592B1LAO

125




Rc e \WVERGNANO

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

INE

NORMA VERGNANO

Ab
NEUTRO

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

-_—
ISO MG NEﬁ‘?RO
P2 e 10-15 .
P P3 e 10-12 "
P4 e 3810
K K.2 e 10-12

P @d1 L4 Ly L3 @dz a z g% A6
Rc js 16 h9 h12 i NEUTRO
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0062H1LAO

1/8" 28 9,728 63 17,5 - 7 5,5 4 8,2 (a) ...vV0180...
1/4" 19 13,157 63 23,5 - 11 9 4 11 (@) ...V0140...
3/8" 19 16,662 70 24 - 12 9 4 14,5 () ...vV0380...
1/2" 14 20,955 80 29 - 16 12 4 18 (a) ...V0120...
3/4" 14 26,441 100 32 - 20 16 5 23,5(a) ...V0340...
1" 11 33,249 110 36 - 25 20 5 29,5(a) ...V1000...
11/4" 11 41,91 125 44 - 32 24 5 38 (a) ..V1140...
11/2" 11 47,803 140 46 - 36 29 6 44 (a) ..V1120...
2" 11 59,614 160 50 - 45 35 6 55,5 () ...V2000...

(a) = Preforo cilindrico (cfr pagina 264)

126 Esempio d’ordine per A6 NEUTRO Rc1/8” --> AV01800062H1LAQ £ p37



\QVerenano | BS\W\/

MASCHI A MANO per fori ciechi conici
In serie di tre pezzi

A4 A4 A4 A4
E SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE

DIN 2184-2 a
<@ 1/4"

o ] =

o\

DIN 2184-2
> @ 5/16" v

%
i

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

A4 A4 A4 A4

Iso MG SBOZZATORE  INTERMEDIO FINITORE SERIE
P P1-4 [ ] [ ] [ ] [ ] ,

p7 . ° ° ° )

S . . . . /E/A
N N.1-3 ° . . . m
N.5-7 ° ° . ° l m’
| 7

Po@dy L L l3 @d a z pgp A4 Ad A4 A4
BSW js16 h9 h12 v SBOZZATORE INTERMEDIO FINITORE SERIE
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0041ATLAO0 A...0041A2LA0 A...0041A3LA0 A...0041ASLAO

3/32" 48 2,381 40 9 15 2,8 2,1 3 1,9 ...EA332... ...EA332... ...EA332... ...EA332...
1/8" 40 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 2,55 ...EB180... ...EB180... ...EB180... ...EB180...
5/32" 32 3,969 45 12 21 4,5 3,4 3 3,2 ...EB532... ...EB532... ...EB532... ...EB532...
3/16” 24 4,763 50 14 23 6 4,9 3 3,7 ...EC316... ...EC316... ...EC316... ...EC316...
7/32" 24 5,556 56 16 28 6 4,9 3 4,5 ..EC732... ..EC732... ..EC732... ..EC732...
1/4" 20 6,35 56 16 28 6 4,9 3 5,1 ...ED140... ...ED140... ...ED140... ...ED140...
5/16" 18 7,938 63 22 - 6 4,9 3 6,5 ...EE516... ...EE516... ...EE516... ...EE516...
3/8" 16 9,525 70 24 - 7 5,5 3 7.9 ...EF380... ...EF380... ...EF380... ...EF380...
7/16" 14 11,113 70 24 - 8 6,2 3 9,25 ...EF716... ...EF716... ...EF716... ...EF716...
172" 12 12,7 75 28 - 9 7 4 10,5 ...EG120... ...EG120... ...EG120... ...EG120...
9/16" 12 14,288 80 28 - 11 9 4 12 ...EG916... ...EG916... ...EG916... ...EG916...
5/8" 11 15,875 80 30 - 12 9 4 13,5 ...EH580... ...EH580... ...EH580... ...EH580...
3/4" 10 19,05 95 32 - 14 11 4 16,4 ...EL340... ...EL340... ...EL340... ...EL340...
7/8" 9 22,225 100 32 - 18 14,5 4 19,25 ...EM780... ...EM780... ...EM780... ...EM780...
1" 8 25,4 110 36 - 18 14,5 4 22 ...EP100... ...EP100... ...EP100... ...EP100...
11/8" 7 28,575 125 40 - 22 18 4 24,75 .EP118... ...EP118... ...EP118... ...EP118...
11/4" 7 31,75 125 40 = 22 18 4 27,75 ..EQ114... ...EQ114... ..EQ114... ..EQ114...

£ P38 Esempio d’ordine per A4 SBOZZATORE 3/32”BSW --> AEA3320041A1LAQ 127



A24 FC A24 FP
HSSE NEUTRO NEUTRO
DIN 2184-1 i
<@ 3/8" N
TLL |
@ I ool
L2 ) m
L . § %
DIN 2184-1 .
> 7/16" -g“ ‘é
i |
1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A24 FC A24 FP
ISO MG NEUTRO NEUTRO
P2 e 1012 e 10-12 m
P ' Y
P3 e 810 e 810 % /'71
K K.2 e 810 e 810
7
RH RH
P @dp L L lz @d a z pgp A24 FC A24 FP
BSW js 16 h9 h12 i NEUTRO NEUTRO
[Sp/1”]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0241ATLA0 A...0241A2LA0
3/32" 48 2,381 50 9 15 2,8 21 3 1,9 L.EA332... LEA332...
1/8” 40 3,175 56 1 17 35 27 3 255 _.EB180... _.EB180...
5/32" 32 3,969 63 12 21 45 34 3 3,2 _.EB532... .EB532...
3/16" 24 4763 70 14 24 6 49 3 3,7 _EC316... EC316...
7/32" 24 5,556 80 15 28 6 49 3 45 LEC732... LEC732...
1/4" 20 6,35 80 16 29 7 55 3 5,1 _.ED140... .ED140...
5/16" 18 7,938 20 18 33 8 62 3 6,5 ..EE516... _.EE516...
3/8" 16 9,525 100 20 36 10 8 3 7,9 _.EF380... ..EF380...
7/16" 14 11,113 100 22 - 8 62 3 925 _EF716... EF716...
12" 12 12,7 110 25 - 9 7 3105 _.EG120... EG120...
9/16" 12 14,288 110 27 - 1 9 3 12 .EG916... EG916...
5/8” 11 15875 110 28 - 12 9 3 135 _.EH580... _.EH580...
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 1 4 164 .EL340... _.EL340...
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 145 4 19,25 ..EM780... ..EM780...
P 8 25,4 160 36 - 18 145 4 22 _.EP100... _.EP100...
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 24,75 _.EP118... _EP118...
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 27,75 LEQ114... LEQ114..

128

\WVERGNANO

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

Esempio d’'ordine per A24 FC NEUTRO 3/32" BSW --> AEA3320241A1LAQ

£ p38



\QVerenano | BS\W\/

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi
Scanalature elicoidali 15°

A31 A31
E NEUTRO TiN

DIN 2184-1 L.
<@ 3/8" s
5 [ o
B e
L - -
L o <
— ¢ Z
DIN 2184-1 .
> 716"

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min m
so  me A A3
P e 1820 e 3035 %
) e 1518 e 2530 “ / o
P P3 e 1215 e 2025
P4 e 1012 e 1520 [1,5%D | [1,5%D |
P5 e 510 v/m 7
K K.2 e 12115 e 2025 %A ////ﬁ
N.1 e 1820 RH RH
N.2-3 e 1518 e 2530
N N.5 e 15-18 /D /D
N.6 e 1215 e 2025
P@d L L l3 @d a z pgp A31 A31
BSW js 16 h9 h12 w NEUTRO TiN
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0311A1LA0O A...0311A1LDO
3/32" 48 2,381 50 9 15 2.8 21 3 1,9 ..EA332... ..EA332...
1/8" 40 3,175 56 11 17 3,5 27 3 255 .EB180... ...EB180...
5/32" 32 3,969 63 12 21 45 34 3 3,2 ..EB532... ..EB532...
3/16" 24 4,763 70 14 24 6 49 3 3,7 ..EC316... ..EC316...
7/32" 24 5556 80 15 28 6 49 3 4,5 ..EC732... L.EC732...
1/4" 20 6,35 80 16 29 7 55 3 5,1 ..ED140... ..ED140...
5/16" 18 7,938 90 18 33 8 62 3 6.5 .EE516... ..EE516...
3/8" 16 9,525 100 20 36 10 8 3 7,9 ...EF380... ..EF380...
7/16" 14 11,113 100 22 - 8 62 3 925 .EF716... _.EF716...
12" 12 12,7 110 25 - 9 7 3 10,5 ..EG120... ..EG120...
9/16" 12 14,288 110 27 - 11 9 3 12 ..EG916... ..EG916...
5/8" 1M1 15875 110 28 - 12 9 3 13,5 ...EH580... ...EH580...
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 1 4 164 ..EL340... _.EL340...
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 1925  ..EM780... ...EM780...
1 8 25,4 160 36 = 18 14,5 4 22 ...EP100... _.EP100...
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 24,75 ..EP118...
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 27,75 LEQ114...

£ P39 Esempio d’ordine per A31 NEUTRO 3/32” BSW --> AEA3320311A1LAO 129



NPT ‘YVerenano

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

INE

NORMA VERGNANO

A6 B
NEUTRO

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

L]
so w6 A0F
P2 e 10-15
P P3 ° 10-12 ,/
P4 o 810
K K.2 o 10-12

P @d1 L4 Ly L3 @dz a z g% A6 B
NPT js 16 h9 h12 i NEUTRO
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0062H1LAO

1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4  6,15(a) ..Z0116...
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 5,5 4 8,5 (a) ...Z0180...
1/4" 18 13,716 63 18 - 11 9 4 11 (a) ...Z0140...
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 14,5(@) ...Z0380...
1/2" 14 21,336 80 23 - 16 12 4 17,85 (a) ...Z0120...
3/4" 14 26,67 100 24 - 20 16 5 23,2(a) ...20340...
1" 11,5 33,401 110 30 - 25 20 5 29 (a) ...21000...
11/4" 11,5 42,164 125 32 - 32 24 5 37.8(a) ..Z1140...
11/2" 11,5 48,26 140 32 - 36 29 6 44 (a) ..Z1120...
2" 11,5 60,325 160 34 - 45 35 6 56 (a) ...Z2000...

(a) = Preforo cilindrico (cfr pagina 264)

130 Esempio d’ordine per A6 B NEUTRO 1/16“NPT --> AZ01160062H1LAQ £ p39



\WVverenano NPT

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

A6 BZ
NEUTRO

DIN 374 . N
o
:
N ————
Lo ‘
L1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A6 BZ
Iso MG NEUTRO
P1 e 12-15
P
P7 ° 2-3
M M.1 ° 2-3
N.1-2 e 12-15
N N.5 e 10-12
N.6 e 6-8
P ®d1 |_1 Lz |_3 @dz a z g% A6 BZ
NPT js 16 ho h12 v NEUTRO
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0062HTQA0Q
1/16" 27 7,938 90 12 - 6 4,9 3 6,15(@) ...20116...
1/8" 27 10,287 100 12 - 7 5,5 5 8,5 (a) ...20180...
1/4" 18 13,716 100 18 - 11 9 5 11 (a) ...20140...
3/8" 18 17,145 110 18 - 12 9 5 14,5(a) ...20380...
1/2" 14 21,336 140 23 - 16 12 5 17,85 (a) ...Z0120...
3/4" 14 26,67 150 24 - 20 16 5 23,2(a) ...Z0340...
1" 11,5 33,401 170 30 - 25 20 5 29 (a) ...21000...

(a) = Preforo cilindrico (cfr pagina 264)

£ p39 Esempio d’ordine per A6 BZ NEUTRO 1/16”NPT --> AZ01160062H1QA0 131



NPTF ‘©\Verenano

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi conici
Scanalature diritte

INE

NORMA VERGNANO

A6 F
NEUTRO

od,

CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min

P2 ® 10-15
P P3 e 10-12
P4 e 3-10
K K.2 e 10-12

P @d1 L4 Ly L3 @dz a z g% A6 F
NPTF js16 h9 h12 ” NEUTRO
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0062H1PAO
1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4 6,15 () ...20116...
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 5,5 4 8,5 (a) ...20180...
1/4" 18 13,716 63 18 - 11 9 4 11 (a) ...20140...
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 14,5 (a) ...Z0380...
1/2" 14 21,336 80 23 - 16 12 4 17,8() ...Z0120...
3/4" 14 26,67 100 24 - 20 16 5 23 (a) ...20340...
1" 11,5 33,401 110 30 - 25 20 5 29 (a) ...21000...
11/4" 11,5 42,164 125 32 - 32 24 5 37.8(a) ..Z1140...
11/2" 11,5 48,26 140 32 - 36 29 6 43,8(a) ..21120...
2" 11,5 60,325 160 34 - 45 35 6 56 (a) ...22000...

(a) = Preforo cilindrico (cfr pagina 264)

1 32 Esempio d’'ordine per A6 F NEUTRO 1/16”NPTF --> AZ01160062H1PAO =€ P.40



\O\Vverenano NPTF

MASCHI A MACCHINA per fori ciechi conici
Scanalature diritte / filetti alternati

A6 FZ
NEUTRO

DIN 374 . N
g
N ————
Lo
L1
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min
A6 FZ
Iso MG NEUTRO
P
M M.1 ° 2-3
i i iy
N.6 o 68 m
RH
P ®d1 L4 Ly L3 @dz a z g% A6 FZ
NPTF js16 h9 h12 ha NEUTRO
[Sp/1”]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0062H1RAO
1/16" 27 7,938 90 12 - 6 4,9 3 6,15(a) ...Z0116...
1/8" 27 10,287 100 12 - 7 5,5 5 8,5 (a) ...20180...
1/4" 18 13,716 100 18 - 11 9 5 11 (a) ...Z0140...
3/8" 18 17,145 110 18 - 12 9 5 14,5(a) ...Z0380...
1/2" 14 21,336 140 23 - 16 12 5 17,8 (a) ...Z0120...
3/4" 14 26,67 150 24 - 20 16 5 23 (a) ...Z0340...
1" 11,5 33,401 170 30 - 25 20 5 29 (a) ...21000...

(a) = Preforo cilindrico (cfr pagina 264)

£ P40 Esempio d’ordine per A6 FZ NEUTRO 1/16” NPTF --> AZ01160062H1RAQ 133








