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INDICAZIONI DI LETTURA
READING INSTRUCTIONS
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INDICATIONS DE LECTURE
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Utensili per filettatura
Tools for threading

Werkzeuge zum gewindedrehen
Outils pour filetage QUALITY TOOLS ENGINEERING

SER/L th 16x16 - 32x32 1

16ER/EL

22ER/EL

%
|
%

In figura utensile destro - Right-hand shown

= - Yo
: 4 INSERTI - INSERTS
PAG. 726
B M
(mm)
A [ p,
h=h1 >4 = ?
SER/L 1616 H 16 16 16 16 100 25 1,8+2,0 | 16ER/EL U16ER/IR VS16T S16T 5510
SER/L 2020 K 16 20 20 20 125 27 1,8+2,0
SER/L 2525 M 16 25 25 25 150 29 1,8+2,0
SER/L 3225 P 16 32 25 25 170 29 1,8+2,0
SER/L 2525 M 22 25 25 25 150 29 2,5+3,0 |22ER/EL |U22ER/IR VS22T S22T 5520
SER/L 3232 P 22 32 32 32 170 29 2,5+3,0
BN PERUTENSILE R MONTARE INSERTO ..ER.., PER UTENSILE L MONTARE INSERTO ..EL..
BE FQR R TOOL FIT INSERT ..ER.., FOR L TOOL FIT INSERT ..EL.. B
BN FUR DAS WERKZEUG R DIE WENDEPLATTE ..ER.. EINSETZEN; FUR DAS WERKZEUG L DIE WENDEPLATTE ..EL..
(1| DANS LE CAS DE L'OUTIL R MONTER LA PLAQUETTE ..ER.., DANS LE CAS DE L'OUTIL L MONTER LA PLAQUETTE ..EL..

mm VELOCITA DI TAGLIO Ve

@8 Vc. CUTTING SPEED

=8 \/c. SCHNITTGESCHWINDIGKEIT b PAG. 722
W Vc. VITESSE DE COUPE

Il DETTAGLIO RICAMBI

88 SPARE PARTS DETAILS \ T

=8 DETAILS ZU DEN ERSATZTEILEN b 7 PAG. 967
A DETAIL DE PIECES DE RECHANGE

I DATI TECNICI E CONSIGLI

88 TECHNICAL DATA AND SUGGESTIONS @‘ PAG. 1040
B8 TECHNISCHE DATEN UND EMPFEHLUNGEN .

B DONNEES TECNIQUES ET CONSEILS

—~
<Jl A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE
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Utensili per filettatura
Tools for threading

Werkzeuge zum gewindedrehen
Outils pour filetage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@16 - @32

@12 - 916

SIR/L

STANDARD TYPE

In figura utensile destro - Right-hand shown

A
A
HIRIL Foo] oo
16RIL | NN | | Y N
22IRNL 11 08U IR/IL
U TYPE

~ a5 "
§ { ,. i = v= \o | INSERTI - INSERTS
PAG. 726
B M U Type | U Type
= 7
ANRL 0010 K 11 12 16 6,6 1525 125 2465 1,0:1,2 | 11IR/L — _ 12254P  5507P
ANRL 0013 L 11 15 16 8,2 1525 140 3200 1,0+1,2
ANRL 0016 M 16 19 16 106 1525 150 40,00 3,0+3,5 | 16IR/IL _ —  123511P 5515P
ANRL 0020 Q 16 24 20 14,0 19 180 50,00 1,8+2,0 | 16IR/IL U1GIRIER VS16T S16T 5510
ANRL 0025 R 16 29 25 16,3 24 200 5500 1,8+2,0
ANRL 0032 S 16 36 32 19,6 31 250 5500 1,8+2,0
ANRL 0020 Q 22 27 20 15,6 19 180 50,00 2,5+3,0 | 22IR/L - - S22T 5620
ANRIL 0025 R 22 32 25 17,4 24 200 60,00 25+3,0 | 22IR/L |U22IR/ER VS22T  S22T 5620
ANRL 0032 S 22 39 32 21,5 31 250 60,00 2,5+3,0
BE PER UTENSILE R MONTARE INSERTO ..IR.., PER UTENSILE L MONTARE INSERTO ..IL..
Bl FOR R TOOL FIT INSERT .IR.., FOR L TOOL FIT INSERT .IL..
E=m (R DAS WERKZEUG R DIE WENDEPLATTE ..IR.. EINSETZEN: FUR DAS WERKZEUG L DIE WENDEPLATTE ..IL..
BN E DANSLE CAS DE UOUTIL R MONTER LA PLAQUETTE ..IR.., DANS LE CAS DE L'OUTIL L MONTER LA PLAQUETTE ..IL..
SIRIL 0005 HO6 6,0 12 43 11 100 12 0,5+0,6 | OBIR/IL _ _ 122042 5606
SIRIL 0007 KO8 7.8 16 53 14 125 18 0,5¢0,6 | O8IR/IL - _ 12205 5606
SIRIL 0008 KO08U 9,0 16 6,6 14 125 21 05+0,6 |08UIRIL| — - 12205 5606
BE PER UTENSILE R MONTARE INSERTO ..IR.., PER UTENSILE L MONTARE INSERTO ..IL..
BE FORR TOOL FIT INSERT ..IR.., FOR L TOOL FIT INSERT ..IL..
E=  (JR DAS WERKZEUG R DIE WENDEPLATTE ..IR.. EINSETZEN; FUR DAS WERKZEUG L DIE WENDEPLATTE ..IL..
HE DANS LE CAS DE UOUTIL R MONTER LA PLAQUETTE ..IR.., DANS LE CAS DE L'OUTIL L MONTER LA PLAQUETTE ..IL..
\ \

T VELOCITA DI TAGLIO Ve

BE Vc. CUTTING SPEED

== \/c. SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
I® Vc. VITESSE DE COUPE

B DETTAGLIO RICAMBI

B8 SPARE PARTS DETAILS

== DETAILS ZU DEN ERSATZTEILEN
¥ DETAIL DE PIECES DE RECHANGE

I DATI TECNICI E CONSIGLI

B8 TECHNICAL DATA AND SUGGESTIONS

= TECHNISCHE DATEN UND EMPFEHLUNGEN
I DONNEES TECNIQUES ET CONSEILS

B @ e
D> oo

B P rew

)

(__) ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

Selezione del sottoplacchetta per utensili filettatori in base al passo e al diametro

Selection of the suitable shim for threading tools according to pitch and diameter
Auswahl der unterlegplatte fir gewindeschneidwerkzeuge je nach teilung und durchmesser

Sélection de sous plaquette pur outil a fileter basé sur le pas et le diamétre

FILETTATURA DESTRA /UTENSILE ESTERNO DESTRO - RIGHT THREADING / EXTERNAL RIGHT TOOL
U16ER

U16ER+3 U16ER+2 U16ER+1
/3 16ER - 16EL / 22ER - 22EL
@ U1BER | U22ER + U22ER+3 U22ER+2 U22ER+1 U22ER
” 6.0 ] e r— - = 4.00
T ]
5,75 y" o ,'I © ri rol
’l’ A3 III A\I Ill N AN Y
5,50 / ; / i /, = N
5,25 1 7 7
f f ya 5,00
5,00 ; —+
- 4,75 ,," 7 /'
T i 7
4,50 f r—
— =
_ 425 ,,' /' /' 6,00 :{’__"
o I —1 & <
~ 4,00 — ~
. ] oo
E 375 — o %
f—— ]
5 3,50 e 3 g
- ’;’ ‘/ / [ ]
o 3,25 7 =}
' i 8,00 g<
E 3,00 T 7 I/ ol E
= —H— Ex
£ 2,50 / w k=
E l’l II /I =| ‘6
2 — /'/ g ]
‘g 2,00 i 12,00 gi
& 1,75 =t 14,00 E g
. == =
7 16,00 @
cod. SER 1616 H16 1,50 —FF 1200
1.28 y"‘=,’//l 20,00
cod. SER 2020 K16 = 22,00
1,00 ,"=,"/’ 25,00
cod. SER 2525 M16 0.75 "H/// 32,00
0,60 ,’//’ 40,00
cod. SER 3225 P16 o0 Hf s0.00
0,25 '
cod. SER 2525 M22 '
0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
DIAMETRO MEDIO (mm) - THREAD DIAMETER (mm)

cod. SER 3232 P22
FILETTATURA SINISTRA / UTENSILE ESTERNO SINISTRO - LEFT THREADING / EXTERNAL LEFT TOOL
U16IR

PITCH NO. of THREADS per INCH (TP

U16IR+3 U16IR+2 U16IR+1
o= U22IR+3 U22IR+2 U22IR+1 U22IR
6,00 T y ——a s 4,00
’I II A [ [ &
oo =8 = =
: ] , 7
M N -
5,25 f 7 7
f f 2 5,00
/3 16EL-16ER/22EL - 22ER 5,00 ; b
T T
[ U1BIR/U22IR +.. 475 ———
T I 7
=
T ] I
_ 4,25 ; = 600 =
3 — =
E 4,00 ! o
+y € 375 —7 )
f —F =
T —
E -
f o 3,25 e <
! s 800 8
[ 3,00 7 i // E
E ZVSO ; s I/ H
o 22 == T
A e o
2] 2,00 —H 12,00 @
E ——a (2}
1,75 ,"’=,"I / 14,00 E
= 16,00
cod. SEL 1616 H16 1150 = .
125 —FF 20,00
cod. SEL 2020 K16 = 22,00
1,00 ,‘=l,'/ 25,00
cod. SEL 2525 M16 0,75 LL,/I,/' 32,00
060 40,00
7
cod. SEL 3225 P16 0.50 56,00
g:g i 72,00
cod. SEL 2525 M22 T
0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
DIAMETRO MEDIO (mm) - THREAD DIAMETER (mm)

cod. SEL 3232 P22
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Selezione del sottoplacchetta per utensili filettatori in base al passo e al diametro

Selection of the suitable shim for threading tools according to pitch and diameter
Auswahl der unterlegplatte fur gewindeschneidwerkzeuge je nach teilung und durchmesser

Sélection de sous plaquette pur outil a fileter basé sur le pas et le diamétre

FILETTATURA DESTRA / UTENSILE ESTERNO SINISTRO - RIGHT THREADING / EXTERNAL LEFT TOOL
U16IR

QUALITY TOOLS ENGINEERING

/A 16EL - 16ER/ 22EL - 22ER U16IR-3 U16IR-2 U16IR-1
U22IR-3 U22IR-2 U22IR-1 U22IR
[&> U1BIR/U22IR -..
6,00 ; = = = 4,00
- 5175 ’l,} ey ‘I‘II o III oy o
] o ~ S
5,50 = z =
e /| Z \
5,25 1 ;i — = =
f —+ 5,00
777777 5,00 1 7
4,75 ! F f
’ I
4,50 / T
' l” III I” =
4,25 :' = 600 =&
T i &=
P
E 4,00 1 Ig
J
Eor = =g
_y° ey 350 7 —F = 8
\ 2 3'25 ==t 2 @
= , :
' = // 8,00 EE
=~ 3,00 / o
< = F§
£ 2,50 2 w k=
E =t =%
/ [l
2 = s o0
2 = 2z
< 2 = 1200 @
o = 25
1,75 = 1400 & O
17 16,00 o
1,50 =
cod. SEL 1616 H16 : == 18.00
1,25 —FFF 20,00
cod. SEL 2020 K16 = 22,00
1,00 I‘=// 25,00
=2,
cod. SEL 2525 M16 0,75 =~ 32,00
0,601 40,00
0,50 —Hf
cod. SEL 3225 P16 640 500
0.25—Hf '
£
40 60 80 100 120 140 160 180 200
READ DIAMETER (mm)

20

cod. SEL 2525 M22
cod. SEL 3232 P22

DIAMETRO MEDIO (mm) - TH

FILETTATURA SINISTRA / UTENSILE ESTERNO DESTRO - LEFT THREADING / EXTERNAL RIGHT TOOL
U16ER

12,00
14,00

16,00

18,00

PASSO FILETTI per POLLICE (TPI)
PITCH NO. of THREADS per INCH (TPI)

20,00
22,00

25,00
32,00

40,00

56,00
72,00

U16ER-3 U16ER-2 U16ER-1
U22ER-3 U22ER-2 U22ER-1 U22ER
777777 6,00 7 T 400
’V I’ J w W
5,75 r” :" 7
‘l Q II Q ll Q O
-
5,25 ,“ = /" \'/ = =
T I 7
/A 16ER - 16EL / 22ER - 22EL 5,00 . o00
T I
[&» U16ER/U22ER -.. 475 ———
1 I 7
4,50 : 7
====:
4,25 f 7 i 6,00
—~ ——F—/
o 1
~ 4,00 L 1A
_y" E 3,75 T l’l I/
T ==
/ O 50 77/
E H——/
l'J.' 329 f— / 8,00
A
E 2,50 = //
8 22 — /’I
2 =S
E 2,00 i,‘=/,’ /,’
1,75 ——
=]
cod. SER 1616 H16 150 =
1,25 I,_"_,//I
cod. SER 2020 K16 =
1,00 s
117
cod. SER 2525 M16 075 =HF
0,60 44/
cod. SER 3225 P16 PO
’ 11/
0,25 —Hff
cod. SER 2525 M22 I
o] 20 40 60 80 100 120 140 160 180
DIAMETRO MEDIO (mm) - THREAD DIAMETER (mm)

cod. SER 3232 P22
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

Selezione del sottoplacchetta per utensili filettatori in base al passo e al diametro

Selection of the suitable shim for threading tools according to pitch and diameter
Auswahl der unterlegplatte fir gewindeschneidwerkzeuge je nach teilung und durchmesser

Sélection de sous plaquette pur outil a fileter basé sur le pas et le diamétre

cod. ANR 0020 Q22

FILETTATURA DESTRA / UTENSILE INTERNO DESTRO - RIGHT THREADING / INTERNAL RIGHT TOOL
U16IR

A 16IR-16IL/22IR - 22IL U16IR+3 U16IR+2 U16IR+1
@ U16IR / U22IR U22IR+3 U22IR+2 U22IR+1 U22IR
+ .
6,00 ; — = = 4,00
T I
5,75 y" T :’I Lo m— roy
’;' € /’ (‘\l/ ~ S
5,50 ] s Z
s X ==
525 ] i 7
f / ya 5,00
5,00 ; —+
1 ya
a7 ==
T T 7
4,50 f —F
Y == g
- 425 {, /, // 600 =p
= 4,00 — ':,5
v T
£ J w =
E  am = 62
T i —— =B
(% 3.50 T T // [e] o
[ E== o2
e 325 = 800 &<
Ll T i I
T 3,00 = Q'E
= 7 Ex
£ 2,50 ] 7 I t
g 2,25 = E °
a ' = o9
(g 2,00 1 12,00 gi
—
o — 14,00 L O
1,75 ,ﬁ 7 16,00 * E
7 \
cod. ANR 0016 M16 1150 = .
77 ’
1,25 /] 20,00
cod. ANR 0020 Q16 == 200
1,00 = as 25,00
cod. ANR 0025 R16 00
0,75 1 X
11 40,00
cod. ANR 0032 S16 os0
. s 56,00
0,40 —Hff 72.00
0,25 '
/A
I
60 120 160 180 200

cod. ANR 0025 R22
0 20 40
DIAMETRO MEDIO (mm) - THREAD DIAMETER (mm)

cod. ANR 0032 S22
FILETTATURA SINISTRA / UTENSILE INTERNO SINISTRO - LEFT THREADING / INTERNAL LEFT TOOL
U16ER

cod. ANL 0032 S22
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U16ER+3 U16ER+2 U16ER+1
U22ER+3 U22ER+2 U22ER+1 U22ER
6,00 > — 4,00
’I II - A - w
5,50 ," & /," \.',' // : =
o5 / = /, == / ==
f it 7 5,00
/A 16IL-16IR/22IL - 22IR 5,00 i 7
T I
U16ER / U22ER + .. 475 / e
L ==
450 === -
T I T ~
: o =
= 4,25 i =51 6,00 E =
a —1f cx
e = e
£ 3,75 £ 0=
== 38
5 3,50 ! —F 5' o
E e )
o 3,25 7 » 0O
] i 8,00 gg
g 3,00 T 7 l/ 4
— EZ
£ 2,50 7 T
£ i %
8 2,25 = // g o
(2] 2,00 7 12,00 @ £
P =s Qx
o s S 14,00 E lt._)
= 1600 @&
cod. ANL 0016 M16 1150 1600
= 20,00
cod. ANL 0020 Q16 128 o 22,00
1,00 =H 25,00
cod. ANL 0025 R16 o w00
0,75 4 !
cod. ANL 0032 S16 060 f 4000
. 17 56,00
0,40 —H# '
cod. ANL 0020 Q22 7200
]
cod. ANL 0025 R22 !
0 20 40 80 100 120 140 160 180 200
DIAMETRO MEDIO (mm) - THREAD DIAMETER (mm)



Selezione del sottoplacchetta per utensili filettatori in base al passo e al diametro
QUALITY TOOLS ENGINEERING

Selection of the suitable shim for threading tools according to pitch and diameter

Auswahl der unterlegplatte fur gewindeschneidwerkzeuge je nach teilung und durchmesser
Sélection de sous plaquette pur outil a fileter basé sur le pas et le diamétre

FILETTATURA DESTRA / UTENSILE INTERNO SINISTRO - RIGHT THREADING / INTERNAL LEFT TOOL
U16ER

U16ER-3 U16ER-2 U16ER-1
= U22ER-3 U22ER-2 U22ER-1 U22ER
6,00 T i — 4,00
. f = = =
- :
575 77 = =
e ~ S
*90 it 7 Z
525 f - /’ - / = 2
T 7 T
A 16IL- 16IR / 22IL - 22IR 5.00 i — 5,00
T I
[ U16ER/U22ER -.. 475 ==
==
e =—=C= T
425 7 I 6,00 ==
= = e
E 4,00 /’ F EE
£ 375 —7 0Z
£ 5 3,50 i ; ’/ 3 g
\ = ' == o
o 3,25 7 =}
] i soo 8
n 3,00 F _
= Ei7 FE
£ 2,50 7 w =
E = g
o 2,25 : [T
[72] — /’ (o) o
7] = @z
b4 2,00 — 12,00 1
n_ T JETA I
1,75 —H 14,00 E .9
o ‘,‘_’/// 16,00 @
cod. ANL 0016 M16 == 000
1,25 {1 20,00
cod. ANL 0020 Q16 =5, 228
1,00 H 25,00
cod. ANL 0025 R16 I 32,00
0,75 - X
cod. ANL 0032 S16 060 il 40,00
i I
0.40 1if 56,00
cod. ANL 0020 Q22 7200
’ /i
¥
1/
80 100 120 140 160 180 200

20 40 60
DIAMETRO MEDIO (mm) - THREAD DIAMETER (mm)

cod. ANL 0025 R22

cod. ANL 0032 S22 °

FILETTATURA SINISTRA / UTENSILE INTERNO DESTRO - LEFT THREADING / INTERNAL RIGHT TOOL
U16IR

A U16IR-3 U16IR-2 U16IR-1
16IR - 161L 7 22IR - 22IL U22IR-3 U22IR-2 U22IR-1 U22IR
[&> U16IR/U22R -.. 600 , — 100
’l II L_J II [ [
5,75 :" /I 7
= I e < 3
:“‘I- o ," i ," .'/"// 7 7
- 15 5,25 " i — == =
il ==
5,00 "r /
1 i va
==
4,50 £ —
f i =
- 4,25 "v" / //I 6,00 EE
o — E T
E 4,00 —F E'—o
£ 375 L oZ
¥ = == S
'L_D 3,50 1 ; // E (g-
/ = H—— fQ
& 25 == / 8,00 gﬁ
& 3,00 =& /’ K
£ 2,50 —— o =
E ’ = g%
o 2,25 f i [ralie
2 = og
2 2,00 —H 1200 @ i
& 1,75 :"’=’:/ vi 14,00 E |L—’
.”_/, / 16,00 @
COd. ANR 0016 M16 1,50 /’_/’/’ 18,00
=
cod. ANR 0020 Q16 R == 5800
1,00 == 25,00
cod. ANR 0025 R16 CH o
) 77
177
cod. ANR 0032 S16 98— Hf o
0,40 8
cod. ANR 0020 Q22 0.25 #’/ 72,00
I's
cod. ANR 0025 R22
0 20 40 60 100 120 140 160 180 200
DIAMETRO MEDIO (mm) - THREAD DIAMETER (mm)

cod. ANR 0032 S22
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NOTE - NOTES




UTENSILI ISO 26623-1 PER FILETTATURA

‘ ISO 26623-1 THREADING TOOLS
= IS0 26623-1 GEWINDEDREHWERKZEUGE

QUALITY TOOLS ENGINEERING OUTILS ISO 26623-1 POUR FILETAGE

HERRAMIENTAS ISO 26623-1 PARA ROSCADO

IR R

SC.. SER/L

16ER/EL

PSC40 - PSC50 - PSC63

SC.. ANR/L

-

PSC40 - PSC50 - PSC63

A

16IR/IL
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Utensili ISO 26623-1 per filettatura esterna
ISO 26623-1 External threading tools

1ISO 26623-1 Aussengewinde-drehwerkzeuge
Outils ISO 26623-1 Pour filetage externe

SC.. SER/L

QUALITY TOOLS ENGINEERING

%

16ER/IL N

In figura utensile destro - Right-hand shown

A7 -NE
E 4 INSERTI - INSERTS
PAG. 726
(1) (2) (3) (4) ()
7|7
SC40 SER/L 27050-16 PSC40 40 27 50 1,8+2,0 | 16ER/EL |U1GER/IR VS16T S16T 5510
SC50 SER/L 35060-16 PSC50 50 35 60 1,8+2,0
SC63 SER/L 45065-16 PSC63 63 45 65 1,8+2,0
BB PERUTENSILE R MONTARE INSERTO ..ER.., PER UTENSILE L MONTARE INSERTO ..EL..
B FOR R TOOL FIT INSERT ..ER.., FOR L TOOL FIT INSERT ..EL..
E= FUR DAS WERKZEUG R DIE WENDEPLATTE ..ER.. EINSETZEN; FUR DAS WERKZEUG L DIE WENDEPLATTE ..EL..
Nl DANSLE CAS DE L'OUTIL R MONTER LA PLAQUETTE ..ER.., DANS LE CAS DE L’'OUTIL L MONTER LA PLAQUETTE ..EL..

mm VELOCITA DI TAGLIO Ve

@8 Vc. CUTTING SPEED

=8 \/c. SCHNITTGESCHWINDIGKEIT . PAG. 722
W Vc. VITESSE DE COUPE

Il DETTAGLIO RICAMBI

88 SPARE PARTS DETAILS \ T

=8 DETAILS ZU DEN ERSATZTEILEN b 7 PAG. 967
Il DETAIL DE PIECES DE RECHANGE

I DATI TECNICI E CONSIGLI

88 TECHNICAL DATA AND SUGGESTIONS @‘ PAG. 1040
B8 TECHNISCHE DATEN UND EMPFEHLUNGEN .

B DONNEES TECNIQUES ET CONSEILS

—~
(J A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE




Utensili ISO 26623-1 per filettatura interna
ISO 26623-1 Internal threading tools

1ISO 26623-1 Innengewinde-drehwerkzeuge
Outils ISO 26623-1 Pour filetage interne

SC.. ANR/L

QUALITY TOOLS ENGINEERING

16IR/IL N

In figura utensile destro - Right-hand shown

= - Y=
& # INSERTI - INSERTS
PAG. 726
B M
SC40 ANR/L 17090-16 PSC40 32 40 25 17 90 65 1,8+2,0 | 16IR/IL [U16IR/ER VS16T S16T 5510
SC50 ANR/L 17090-16 PSC50 32 50 25 17 90 65 1,8+2,0
SC63 ANR/L 20110-16 PSC63 39 63 31 20 110 78 1,8+2,0
(N ] PER UTENSILE R MONTARE INSERTO ..IR.. , PER UTENSILE L MONTARE INSERTO ..IL..
] F(__)R R TOOL FIT INSERT ..IR.., FOR L TOOL FIT INSERT ..IL.. .
E= FUR DAS WERKZEUG R DIE WENDEPLATTE ..IR.. EINSETZEN; FUR DAS WERKZEUG L DIE WENDEPLATTE ..IL..
[N | DANS LE CAS DE L'OUTIL R MONTER LA PLAQUETTE ..IR.. , DANS LE CAS DE L'OUTIL L MONTER LA PLAQUETTE ..IL..

8 VELOCITA DI TAGLIO Ve

BE Vc. CUTTING SPEED

== \/c. SCHNITTGESCHWINDIGKEIT . PAG. 722
I® Vc. VITESSE DE COUPE

B DETTAGLIO RICAMBI \

B8 SPARE PARTS DETAILS T

== DETAILS ZU DEN ERSATZTEILEN . 7 PAG. 967
¥ DETAIL DE PIECES DE RECHANGE

W DATI TECNICI E CONSIGLI

B8 TECHNICAL DATA AND SUGGESTIONS @‘ PAG. 1040
= TECHNISCHE DATEN UND EMPFEHLUNGEN -

I DONNEES TECNIQUES ET CONSEILS

Q ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE
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Tenacita

SCELTA VELOCE
QUICK PICK

Toughness

METODO PER LA SCELTA VELOCE DEL GRADO DI METALLO DURO PIU IDONEO. CONTARE IL NUMERO DI RETTANGOLI COLORATI
METHOD FOR A QUICK CHOICE OF THE MOST SUITABLE SOLID CARBIDE GRADE. COUNT THE NUMBER OF COLORED RECTANGLES
METHODE ZUR RASCHEN AUSWAHL DER GEEIGNETSTEN HARTMETALLSORTE. DIE ANZAHL DER BUNTEN RECH TECKEZAHLEN
METODE POUR CHOISIR RAPIDEMENT LE DEGRE LE PLUS APPROPRIE DU METAL DUR. COMPTER LES RECTANGLES EN COULEURS
METODO PARA LA ELECCION RAPIDA DE EL GRADO MAS ADECUADO DE METAL DURO. CONTAR LOS NUMEROS DE RECTANGULOS COLORAEDOS

- GRADO MOLTO RESISTENTE ALL'USURA, SOLO PER FINITURA, LAVORAZIONI AD ALTE VELOCITA DI TAGLIO E CONDIZIONI MOLTO RIGIDE E STABILI
- GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR; ONLY FOR FINISHING, MACHINING AT HIGH CUTTING SPEEDS, AND VERY RIGID AND STABLE CONDITIONS

- GRADO CON ALTA RESISTENZA ALL'USURA, DISCRETA TENACITA PER LAVORAZIONI A VELOCITA MEDIO ALTE ED AVANZAMENTI MEDI, IN CONDIZIONI NORMALI
- GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR, GOOD TOUGHNESS, FOR MEDIUM-HIGH MACHINING AND MEDIUM FEED UNDER NORMAL CONDITIONS

- GRADO CON BUONA RESISTENZA ALL'USURA UNITA A BUONA TENACITA, PER LAVORAZIONI GENERICHE IN CONDIZIONI NORMALI
- GRADE WITH GOOD RESISTANCE TO WEAR; COMBINED WITH A GOOD DEGREE OF TOUGHNESS, FOR GENERAL MACHINING UNDER NORMAL CONDITIONS

- GRADO CON OTTIMA TENACITA PER LAVORAZIONI MEDIO PESANTI O IN CONDIZION| POCO STABILI
- GRADE WITH EXCELLENTE TOUGHNESS, FOR MEDIUM HEAVY MACHINING OR MACHINING UNDER CONDITIONS OF LOW STABILITY

- GRADO CON ECCEZIONALE TENACITA PER LAVORAZIONI PESANTI CON BASSE VELOCITA DI TAGLIO, ALTI AVANZAMENTI O IN CONDIZIONI SFAVOREVOLI
- GRADE WITH EXCELLENTE TOUGHNESS, FOR HEAVY MACHINING WITH LOW CUTTING SPEEDS, HIGH FEED, OR UNDER UNFAVORABLE CONDITIONS

o} F M R P Ve = 90-160 m/min ®w
GU'DA FAC"_E gg M Ve = 70-130 m/min 16ER 1.25 ISO - F7030
f_‘-é’ [ J K Ve = 80-130 m/min P20-P40/M20-M30/K20-K30
EASY GUIDE e o N Ve = 300-800 m/min E
2 EE S Ve = 40-100 m/min E I| I"llll ||| I
H Ve =20-50 m/min | (g

I] GUIDA ALL'USO DELLINSERTO. PRESENTE ANCHE SU OGNI ETICHETTA
“ GUIDE FOR THE USE OF THE INSERT. ALSO LISTED ON EACH LABEL
E LEITFADEN ZUR VERWENDUNG DER WENDEPLATTE, AUCH AUF JEDEM AUFKLEBER VORHANDEN
I] INSTRUCTIONS POUR L'UTILISATION DE LA PLAQUETTE.SE TROUVANT EGALEMENT SUR CHAQUE ETIQUETTE
= GUIA POR EL UTILIZO DE LA PLAQUITA, PRESENTE TAMBIEN EN CADA ETIQUETA
il =€
o= 5 | p = ACCIAIO BASSO LEGATO HB 180 - LOW STEEL ALLOY
VDI 3323 | 141] ™ = ACCIAIO INOSSIDABILE AUSTENITICO HB 180 - AUSTENITIC STAINLESS STEELHB 180
161 K = GHISA GRIGIA HB 260 - GRAY CAST IRON HB 260
MATERIALI | 21 | N = LEGHE DI ALLUMINIO HB 60 - ALUMINUM ALLOYS HB 60
WPTERIALS e ey = LEGHE RESISTENTI AL CALORE (INCONEL) HB 250 - HEAT RESISTANT ALLOYS (INCONEL) HB 250
Pag. 1063 M= ¢ = ACCIAIO TEMPRATO HRC 55 - TEMPERED STEEL HRC 55
F = FINITURA, LAVORAZIONI LEGGERE - FINISHING, LIGHT MACHINING
M = LAVORAZIONI MEDIE, IMPIEGO GENERICO - MEDIUM MACHINING, GENERAL USE
R = SGROSSATURA, LAVORAZIONI PESANTI - ROUGHING, HEAVY MACHINING
fn (mm) = AVANZAMENTO PER TORNITURA - FEED FOR TOURNING
fz (mMm/z) = AVANZAMENTO PER FRESATURA - FEED FOR MILLING
Vc (m/min) = VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
) = APPLICAZIONE CONSIGLIATA - RECOMMENDED APPLICATION
o) = APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
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INSERTI PER FILETTATURA
THREADING INSERTS

WENDEPLATTEN ZUM GEWINDESCHNEIDEN
QUALITY TOOLS ENGINEERING PLAQUETTES DE FILETAGE
PLAQUITAS DE FILETADURA

COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

PANORAMICA QUALITA DI FILETTATURA

IMPIEGO DELLE QUALITA DI FILETTATURA

VELOCITA DI TAGLIO DELLE QUALITA DI FILETTATURA

PARAMETRI DI TAGLIO

CATALOGO DISPONIBILITA INSERTI

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

GENERAL VIEW OF THE THREADING GRADE

APPLICATION OF THE THREADING GRADE

CUTTING SPEED OF THREADING GRADES

CUTTING DATA

INSERTS STOCK CATALOGUE

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

GEWINDESCHNEIDEN-UBERSICHT

EINSATZ DER GEWINDESCHNEIDEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT DER GEWINDEQUALITATEN

SCHNTTPARAMETER

WENDEPLATTENBESTAND-KATALOG

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

VUE D’ ENSEMBLE QUALITE DE FILETAGE

UTILISATION DE LES QUALITEES DE FILETAGE

VITESSE DE COUPE DE LA QUALITE DE PLAQUETTES DE FILETAGE

PARAMETRES DE COUPE

CATALOGUE DE DISPONIBILITE PLAQUETTES
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COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

com
Material vergleich:

UNI WISTOFF  DIN AlSI BS AFNOR Js ke1.1 me | GR.

T
ACCIAIO NON LEGATO RICOTTO o,
ANNEALED NOT- ALLOY STEEL C<0,15% 125HB

10722 | 10sPb20 ML |- 10P0F 2 5
10715 | 9Stnzs 1213 2:M07 s250 sum22
10736, St 36 1215 260M07 s
10718 | 9SMoPo28 2019 |- S250Pb
10737 | 9 SuPb 36 204 |- 300 Pb

cis 1015 0B M 15 AF37C12,XC 18

c22 1020 050420 AF 42020

080 M 15

XC 15;%C 18

C0,15-0,55% 180 HB

ms | sMs
FASE 1 - PHASE 1 e
~Utde L ATESCes ]
B
ERED NOT-ALLOY STEEL
I
SCELTA GR. VDI IN FUNZIONE DEL MATERIALE oz
CHOICE OF VDI GR. DEPENDING ON MATERIAL
WAHL VDI-SORTE JE NACH WERKSTOFF
CHOIX GR. VDI EN FONCTION DU MATERIEL o |mo o |,
SUpa 1600 | 02
| |
=TT o> 055 2008
ce 10801 | Ceo 1060 omAc coss - % |02 | 8§
o T 100 o
T4Crio45 17395 | 9G04 4 AB2FI | 180100627 | 15CD35 = mo |02 | 6
1060

Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

PROFILO FINITO b = 60° (1S0)
FULL - PROFILE b = 60° (150)

|11ER 0351,

[[11ER 0,40 IS\) [0

O e
g ‘ 11ER 0,45 ISO g sss0
50 150

MER 0,50 ISGfess | §
[14ER 0,60 ¢ ﬂ%:; :
NFP m :Z
FASE 2 - PHASE 2 : ¢ : :
SCELTA INSERTO IN FUNZIONE DEL MATERIALE 3132 E E
CHOICE OF INSERT DEPENDING ON MATERIAL p E’E: g% E E
WAHL DER WENDEPLATTE JE NACH WERKSTOFF Ce : E
CHOIX PLAQUETTE EN FONCTION DU MATERIEL alo . i
iR
|

ERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX ]

F1025 |
F1025 |~

P | ACCIAIO - STEEL - T]
B oo = .
M | ACCIAIO INOX - £ i ‘ ) !
———————————— Q o
K | GHISA-CAT SIS e s cusn [T
= e —. [T [T [ [T
R V¥ v sToc New o New
—n CENER ENAATE APPLICATION COVSEL £ 001G ANENDUNG - APPLICATION PSS £
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COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

Parametri di tagllo.
ing data.

NUMERO N ONDITA DI AVANZAMENTO

i numero pid aitodi passate
= o sate sono da preferisi a maggiore velocith
S gss - Jue and a good staring point
a6 a groster number o rurs
103 higher specd
Filettature profilo finite,
External ISO metric finis. ‘Cgleche esterne
file threads
Passo / Pitch (mm) o5 | a0 35 | 30 25 20 | 475 | 15 | 125 | 10 | 080 | 075 | 050
Prof ot/ total depth (] 265 [ 22 [ 205 [ w7a [ o [ [ vs [ oas [ ors [ aso [ oss [ wse oo
Passata / Step 1 (mm) T 037 | 031 | 032 | 028 | 026 | 023 | 022 | 020 | 017 | 047 | 07 | use | 010
03¢ [ 031 | 030 | oz | 025 | ozr | 020 | ote | o | ors | o | om [ oos
2 028 | 024 | 024 [ 021 | 018 [ 017 [ 015 [ 015 [ 014 [ om [ om [ 010 | o7
3 | 023 [ oz | se | 016 [ 015 | 055 | 015 | 015 [ o0 | oo | oor [ wor [ oo
= w10 [ 015 | oss | o1 [ awe [ on | oo [ oo oo | - [ - [ - [ -
5 016 | 014 | o1 | o1z | 011 | 070 [ oos - - - - B B
s w15 [ 073 | s | on [ o0 | oo o[ - [ - [ - [ - [ - [
g = 014 | 012 | arz | 010 | odo - - - - - - B -
— o [ or [an [om (o | — [ - [ - [ - [ - [ - [ - -
o2 o Tow o | - [ = [ — [ — T - [ - [ - T-
\ 12 o0 T oos [oos | — [~ [ — [ - [ - [ — [ - [ |-
i an o [ - [ - [ - [ - [-[-[-[ - [—T°
0 K T S ) ) ) S I
0 o = 0 | [ = = =
0 o 0 I I
Filettature profilo finito/parziale |
SCELTA DEI PARAMETRI DI TAGLIO Internal 1SO metri finished/partial
Passo  Pich (mm) [ 60 | ss [ 30 | 25 [ 20 [ 475 [ 15 [ 125 | 10 [ 00 | 075 [ 00

CHOICE OF CUTTING PARAMETERS

PassataStep 1 (mm)
2

025 oz o0 | o8 [ | ors [ o | o | o
WAHL DER SCHNEIDPARAMETER 3 036 | 047 | 045 | 015 [ 0as | om | om [ o0 | oo
. ais | 015 | o5 | o1 | s | oso | ow | owr [ oor | os
s a4 o3 [ore [ o0 [on [ om [om | - | - | -
TRIAGE DES PARAMETRES DE COUPE . I R A AT e
5 o5 [ o8 o [ o0 | om [om | = [ -~ [ - [ - [ - -
0 o2 [owe om0 oo | - [ - [ = [ - [ - [ - [ -~
n or2 [on o [ oo | — [ - [ - [ - [ [ - [ -~
" N 0 Y )
0 oo [om o |~ | - [ - [ - - [ [ - [ -1~
f T S
mn e [ - [ - - [ - -[-[-[-T-
) S S I S S I
0 wolow — T - T - T - T - - -T-T-T-T-T-[-T-
Filettature Whitworth estemefinteme
Extemalinternal Whitworth threads
e i T 2 0 T T ™ 0
C s | 2w [ 250 | 2 [ ase [ s | vsa | s |10 | e | o [ o | osz [ oe | use
Farssta sap 1om) | 045 | 038 | 037 | 032 | 030 | 0 | o0 | 0z [ om | om [ om | om [oan [ ow [ 0w
2 o0 |03 | 035 | om | o [ 0zr | o | o | oz | oz [ om | oae |0z | o [umr

3
)

s

O X

7 022 [ o1 | 018 | oa5 | om | o1 | o3 | ors [ 0w |oes [ - | - | - | - [ -
®

0

o

T

0 o5 [ o [ooe [om [ - [ - [ - [ - [ - | - [ - [ - [ - [ -[-
13 o o | - | - [ - [ [ - [ — [ [ [ [ [ [ - [
1 G o= JC = JC = =t == = Jr = =t =t =t ==

x PAG. 0% | quicK

7 INDICAZIONI - USO

- GRADO TENACE PER ALTE VELOCITA DI

TAGL
F7040 M40 | @ O | @ | "i5EALE PER UNA VASTA GAMMADI
PVD| K540 MATERIALT
B INDICATIONS - USE == eBrAUCHSANWEISUNGEN |l Il INDICATION - USAGE
LI QAT FoR o CUTTING s £ DECRE TENACE POUR OF HAUTES VTS
e
7FSEAL FOR AWDE RANGE OF NATERALS | DLAL FOR EIE BKE & HATERALPALETTE | - IDEAL POUR UNE VASTE GAMIE D

TA DI FILETTATURA 2 CUTTING 5P

FASE 4 - PHASE 4

e i 25| VDI| HB 45| VDI| HB
H 2| s923| BRC 2| s:s| wre | FT030| F7040
i mh ] | i o =

a2 © 4.4 | 180 | 70-1%0 | 110160 15 | 180 | 80130 | 3090
142 | B | 70130 | mo60 | 3090 16 | 260 | 0130 | 3090

18 | 250 | 80130 | 3090

SCELTA DI VC IN FUNZIONE DEL GR. VDI
CHOICE OF VC DEPENDING ON VDI GR.

WAHL VC JE NACH WERKSTOFF - {
CHOIX DE VC EN FONCTION DU GR. VDI —

12 | 200 | s0-140 | 100-140

20 | 230 | s0130 | 3090

13 | 390 | 80140 | 100-140

F7040

1530

153

1530

55
M| | 200 | 5%

]
- S o | 5 [om ]| ow

NN | oo S o [ [rom] w0 H
28 | 100 |300-800 | 20-200 [ ]
- e
30 300-800 | 20-200
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PANORAMICA QUALITA FILETTATURA

GENERAL VIEW OF THE THREADING GRADE
@W GEWINDESCHNEIDEN-UBERSICHT

QUALITY TOOLS ENGINEERING VUE D’ ENSEMBLE QUALITE DE FILETAGE
VISTA GENERAL DE LA CALIDAD DE ROSCADO
ACCIAI ACCIAI INOSSIDABILI GHISE, NON FERROSI
DIN P STEELS M STAINLESS STEELS K CAST IRON, NONFERROUS
STAHL ROSTFREIER STAHL GRAUGUSS, NICHTEISENMA
ISO ACIERS ACIER INOXYDABLE FONTE GRISE, PAS FERREUX
513
01 10 20 30 40 50 ( 10 | 20 | 30 | 40 | 01 10 20 | 30 | 40
AN NEW J
= nah
T F7030 F7030
F7040 F7040
TENACITA - TOUGHNESS - ZAHIGKEIT - TENACITE TENACITA - TOUGHNESS - ZAHIGKEIT - TENACITE TENACITA - TOUGHNESS - ZAHIGKEIT - TENACITE
| _— — 3 | i
] o — - |
RESISTENZA ALL'USURA - RESISTANCE TO WEAR RESISTENZA ALL'USURA - RESISTANCE TO WEAR RESISTENZA ALL'USURA - RESISTANCE TO WEAR
VERSCHLEISSFESTIGKEIT - RESISTANCE A L'USURE VERSCHLEISSFESTIGKEIT-RESISTANCE A L'USURE VERSCHLEISSFESTIGKEIT - RESISTANCE A L'USURE
AVANZAMENTO - FEED - VORSCHUB - AVANCE AVANZAMENTO - FEED - VORSCHUB - AVANCE AVANZAMENTO - FEED - VORSCHUB - AVANCI
| - .
- I o — - |
VELOCITA - SPEED - GESCHWINDIGKEIT - VITESSE VELOCITA - SPEED - GESCHWINDIGKEIT - VITESSE VELOCITA - SPEED - GESCHWINDIGKEIT - VITESSE
METALLO DURO NON RICOPERTO METALLO DURO RICOPERTO
HT HW UNCOATED CARBIDE H C COATED CARBIDE
CERMET UNBESCHICHTETES HARTMETALL BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT METAL DUR RECOUVERT

IMPIEGO DELLE QUALITA DI FILETTATURA =< APPLICATION OF THE THREADING GRADE

EINSATZ GEWINDESCHNEIDEN UTILISATION DE LES QUALITEES DE FILETAGE

MATERIALE - MATERIAL
MATERIALIEN - MATERIAUX "AG- 1083 | quICK
P M K N | S H| PICK
DIN z z PAG. 716
n 2 = = z
O B i29  Jssd | BE oD
513 beSl _ slE2E3SE2822E3
Sous| zap|S2BIGEEs Sk . INDICAZIONI - USO
Lo 2088 BBBCEREREERILZD wew +f | g
z—gdi‘ﬁ 32’&15:%&%&;"' R Eold Toughness _ r
WS 0z0W Rz EZLEELTEECXE
<65225FER536R|2935|5685S55
- QUALITA SUB-MICROGRANA, RICOPERTA IN
HC | P20-40 PVD IN MULTISTRATI
F7030 M2535| @ © @ O @ | O O | ® | - INDICATO PER MEDIE ED ELEVATE VELOCITA
PVD | K20-30 DI TAGLIO SU ACCIAI INOSSIDABILI, MATERIALI
ESOTICI E MATERIALI DIFFICILI
BE INDICATIONS - USE B e8rRAUCHSANWEISUNGEN |l Bl INDICATION - USAGE
- SUB-MICROGRAIN GRADE WITH MULTILAYER|  -SUBMIKROKORN-SORTE MIT PVD- - QUALITE SUB-MICROGRAIN REVETUEE EN
PVD COATING MEHRSCHICHTBESCHCHTUNG PVD MULTICOUCHES )
- SUITABLE FOR MEDIUM TO HIGH CUTTING -FURMITTLERE BIS HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKETT | - INDIQUEE POUR MOYEN ET ELEVE VITESSE
SPEED ON STAINLESS STEEL, EXOTIC AND BEI INOX-STAHL, EXOTISCHEN UND KOMPLIZIERTEN DE COUPE SUR ACIERS INOXIDABLES,
DIFFICULT MATERIALS MATERALIEN GEEIGNET MATERIAUX EXOTICS ET MATERIAUX DIFFICILES

(ONN

B B INDICATION - USAGE

BI& INDICATIONS - USE B GEBRAUCHSANWEISUNGEN

- QUALITA PER ACCIAI TRATTATI E INDURITI
F1 025 ® (25 HRC ED OLTRE)
- INDICATO PER MEDIE E BASSE VELOCITA DI
PVD TAGLIO
BIE INDICATIONS - USE B csRAUCHSANWEISUNGEN |l Bl INDICATION - USAGE
- GRADE FOR TREATED AND HARDENED - SORTE FUR BEHANDELTEN UND - QUALITE POUR ACIERS AVEC TRAITEES ET
STEEL (25 HRC AND OVER) GEHARTETEN STAHL (AB 25HRC) DURCISSEES (25 HRC ET PLUS)
- SUITABLE FOR MEDIUM TO LOW CUTTING - FUR MITTLERE BIS GERINGE - INDIQUEE POUR MOYEN BAS VITESSE DE
SPEED SCHNITTGESCHWINDIGKEIT GEEIGNET COUPE
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IMPIEGO DELLE QUALITA DI FILETTATURA

APPLICATION OF THE THREADING GRADE

EINSATZ GEWINDESCHNEIDEN UTILISATION DE LES QUALITEES DE FILETAGE

MATERIALE - MATERIAL
MATERIALIEN - MATERIAUX "AG-1083 | qQuICK
P M K N|S | H| PICK
DIN z z PAG. 716
SAU ISO oz 258 | 3E | .00
[} =9 )
Boug zgpltozRoE8s ks . INDICAZIONI - USO
_» ZRRz 20 z%g% EB‘EE £<5% Tenacita 4 #
SuzEIzie $;8E%E§y S5CS08|Eo |  Toughness _ #
e R R P e e
10022522 53602|S222|1S53S|S55:
HC | P30-50 E - GRADO TENACE PER ALTE VELOCITA DI
TAGLIO
F7040 M4 @ O | ® @ O O E O | ® | "TIDEALE PER UNA VASTA GAMMA DI
PVD | K25-40 - MATERIALI
B® INDICATIONS - USE B esrAUCHSANWEISUNGEN |l INDICATION - USAGE
- TOUGH QUALITY FOR HIGH CUTTING - ZAHE SORTE FUR HOHE D SECRE TENACE POUR DE HAUTES VITESSES
SPEEDS SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN = OO P UR UNE VASTE GAMME DE
- IDEAL FOR A WIDE RANGE OF MATERIALS ~IDEAL FUR EINE BREITE MATERIALPALETTE | ,,~ IDEAL I

VELOCITA DI TAGLIO DELLE QUALITA DI FILETTATURA

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT DER GEWINDEQUALITATEN

CUTTING SPEED OFTHREADING GRADE

VITESSE DE COUPE DE LA QUALITE DES PLAQUETTES DE FILETAGE

Zz¢ | VDI| HB 23 2z | VDI| HB
E° | 3323 | HRC F7030 ge F7040 £° | 3323 | HRC F7030  F7040
iz GR. Rm g g GR. Rm
1 125 | 90-160 | 110-210 | 80-160 | 20-100 141 | 180 | 70-130 | 110-160 | 30-90 15 | 180 | 80-130 | 30-90
2 | 180 | 90-160 | 110-210 | 80-160 | 20-100 14.2 -22356 70-130 | 110-160 | 30-90 16 | 260 | 80-130 | 30-90
3 | 250 | 90-160 | 110-210 | 80-160 | 20-100 17 | 160 | 80-130 | 30-90
4 | 220 | 90-160 | 110-210 | 80-160 | 20-100 18 | 250 | 80-130 | 30-90
5 | 300 | 90-160 | 110-210 | 80-160 | 20-100 19 | 130 | 80-130 | 30-90
6 | 180 | 80-150 | 90-140 | 80-120 | 30-80 20 | 230 | 80-130 | 30-90
P 7-8 23%%‘ 80-150 | 90-140 | 80-120 | 30-80 M K
9 | 350 | 80-150 | 90-140 | 80-120 | 30-80
10 | 200 | 80-120 | 90-140 | 50-100 | 50-80
11 | 350 | 80-120 | 70-90 | 50-100 | 50-80
12 | 200 | 100-140 | 70-90 | 80-140 | 50-100
13 | 330 | 100-140 | 70-90 | 80-140 | 50-100
¢ | VDI| HB ¢ | VDI| HB 2z | VDI| HB
E°| 3323 | HRC F7030 | F7040 G| 3823 | HRC F7030 | F7040 G- | 3323 | HRC F7030  F7040
iz GR. Rm iz GR. Rm g GR. Rm
21 60 | 300-800 | 20-200 31 | 200 | 40-100 | 15-30 38 Hifc 20-50 | 15-30
22 | 100 | 300-800 | 20-200 32 | 280 | 40-100 | 15-30 39 HGF?C 20-50 | 15-30
23 | 75 |300-800| 20-200 33 | 250 | 40-100 | 15-30 40 | 400 | 20-50 | 15-30
24 | 90 |300-800 | 20-200 34 | 350 | 40-100 | 15-30 41 H%F’C 20-50 | 15-30
25 | 130 | 300-800 | 20-200 35 | 320 | 40-100 | 15-30
26 | 110 | 300-800 | 20-200 36 f&‘) 40-100 | 15-30
N 27 | 90 |300-800 | 20-200 S 37 1'3%“0 40-100 | 15-30 H
28 | 100 | 300-800 | 20-200
29 300-800 | 20-200
30 300-800 | 20-200
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Parametri di taglio
Cutting data

Schnttparameter
Parametres de coupe

QUALITY TOOLS ENGINEERING

I NUMERO DI PASSATE E PROFONDITA DI AVANZAMENTO *: — NUMBER OF RUNS AND FEED DEPTH

ANZAHL DER GANGE UND VORSCHUBTIEFE NOMBRE DE PASSES ET PROFONDEUR D’AVANCE

1. Per molte applicazioni utilizzare un valore medio & un buon punto di partenza
2. Per materiali tenaci si deve adottare il numero piu alto di passate
3. Come regola generale minori passate sono da preferirsi a maggiore velocita

1. For many applications use an average value and a good starting point
2. In the case of tough materials you will have to use a greater number of runs
3. As a general rule, less runs are to be preferred to a higher speed

Filettature profilo finito/parziale ISO metriche esterne
External ISO metric finished/partial profile threads

Passo / Pitch (mm) 6,0 5,5 5,0 4,5 4,0 3,5 3,0 2,5 2,0 1,75 1,5 1,25 1,0 0,80 0,75 0,50
Prof.tot. / total depth (mm) 3,54 3,25 2,96 2,65 2,33 2,05 1,78 1,48 1,17 1,05 0,85 0,75 0,60 0,49 0,46 0,31
Passata / Step 1 (mm) 0,46 0,43 0,42 0,37 0,34 0,32 0,28 0,26 0,23 0,22 0,20 0,17 0,17 0,17 0,16 0,10

2 0,43 0,40 0,40 0,34 0,31 0,30 0,26 0,25 0,21 0,20 0,18 0,17 0,15 0,14 0,13 0,08

0,35 0,33 0,32 0,28 0,24 0,24 0,21 0,18 0,17 0,15 0,15 0,14 0,11 0,11 0,10 0,07
4 0,30 0,26 0,26 0,23 0,21 0,19 0,16 0,15 0,15 0,13 0,13 0,10 0,09 0,07 0,07 0,06
5 0,26 0,22 0,22 0,21 0,18 0,17 0,14 0,13 0,12 0,10 0,11 0,09 0,08 = = =
6 0,22 0,20 0,20 0,19 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,09 0,08 0,08 = = = =
7

8

©

0,20 0,18 0,17 0,16 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,08 = = = = = =
0,19 0,17 0,16 0,15 0,13 0,13 0,11 0,10 0,08 0,08 = = = = = =
0,18 0,16 0,16 0,14 0,12 0,12 0,10 0,10 = = = = = = = =

10 0,16 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 0,08 = = = = = = = =
1 0,15 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,09 = = = = = = = = =
12 0,15 0,14 0,14 0,12 0,10 0,08 0,08 = = = = = = = = =
13 0,14 0,13 0,12 0,11 0,10 = = = = = = = = = = =
14 0,13 0,12 0,10 0,10 0,08 - - - - - - - - - - -
15 0,12 0,12 = = = = = = = = = = = = = =
16 0,10 0,10 = = = = = = = = = = = = = =

Filettature profilo finito/parziale ISO metriche interne
Internal ISO metric finished/partial profile threads

Passo / Pitch (mm) 6,0 5,5 5,0 4,5 4,0 3,5 3,0 2,5 2,0 1,75 1,5 1,25 1,0 0,80 0,75 0,50
Prof.tot. / total depth (mm) 3,54 3,25 2,96 2,65 2,33 2,05 1,78 1,48 1,17 1,05 0,85 0,75 0,60 0,49 0,46 0,31
Passata / Step 1 (mm) 0,46 0,43 0,42 0,37 0,34 0,32 0,28 0,26 0,23 0,22 0,20 0,17 0,17 0,17 0,16 0,10

2 0,43 0,40 0,40 0,34 0,31 0,30 0,26 0,25 0,21 0,20 0,18 0,17 0,15 0,14 0,13 0,08

0,35 0,33 0,32 0,28 0,24 0,24 0,21 0,18 0,17 0,15 0,15 0,14 0,11 0,11 0,10 0,07
4 0,30 0,26 0,26 0,23 0,21 0,19 0,16 0,15 0,15 0,13 0,13 0,10 0,09 0,07 0,07 0,06
5 0,26 0,22 0,22 0,21 0,18 0,17 0,14 0,13 0,12 0,10 0,11 0,09 0,08 = = =
6 0,22 0,20 0,20 0,19 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,09 0,08 0,08 = = = =
7 0,20 0,18 0,17 0,16 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,08 - - - = - —
8

9

0,19 0,17 0,16 0,15 0,13 0,13 0,11 0,10 0,08 0,08 = = = = = =
0,18 0,16 0,16 0,14 0,12 0,12 0,10 0,10 - - - - - - - -

10 016 | 015 | 015 | 013 | 012 | 011 | 010 | 008 = = = = = = = =
1 015 | 014 | 014 | 012 | 011 | 010 | 0,09 = = = = = = = = =
12 015 | 014 | 014 | 012 | 010 | 008 | 0,08 = = = = = = = = =
13 014 | 013 | 012 | 011 | 0,10 = = = = = = = = = = =
14 013 | 012 | 010 | 010 | 0,08 = = = = = = = = = = =
15 012 | 012 = = = = = > = > = = = = = =
16 0,10 | 0,10 = = = = = = = = = = = = = =

Filettature Whitworth esterne/interne
External/internal Whitworth threads

Passo / Pitch TPI 5 6 7 8 9 10 1 12 14 16 18 19 20 26 28
Prof.tot. / total depth (mm) 3,44 2,90 2,50 2,17 1,93 1,76 1,58 1,45 1,20 1,13 1,01 0,96 0,92 0,72 0,69
Passata / Step 1 (mm) 0,45 0,38 0,37 0,32 0,30 0,29 0,28 0,28 0,24 0,24 0,23 0,22 0,21 0,19 0,18

2 0,43 0,36 0,35 0,30 0,28 0,27 0,26 0,26 0,22 0,22 0,22 0,22 0,21 0,18 0,17

0,38 0,30 0,29 0,24 0,23 0,22 0,22 0,22 0,18 0,19 0,19 0,18 0,17 0,15 0,14
4 0,32 0,26 0,25 0,21 0,20 0,19 0,19 0,18 0,15 0,16 0,16 0,14 0,14 0,12 0,12
5 0,28 0,22 0,22 0,19 0,18 0,17 0,16 0,16 0,13 0,13 0,13 0,12 0,11 0,08 0,08
6 0,25 0,21 0,19 0,17 0,15 0,15 0,14 0,14 0,11 0,11 0,08 0,08 0,08 = =
7 0,22 0,19 0,18 0,15 0,14 0,14 0,13 0,13 0,09 0,08 = = = = =
8

9

0,20 0,17 0,16 0,14 0,13 0,13 0,12 0,08 0,08 = = = = = =
0,19 0,16 0,15 0,13 0,12 0,12 0,08 = = = = = = = =

10 018 | 015 | 014 | 012 | 012 | 0,08 = = = = = = = = =
1 017 | 014 | 012 | 012 | o008 = = = = = = = = = =
12 015 | 014 | 008 | 008 = = = = = = = = = = =
13 012 | 012 = = = = = = = = = = = = =
14 010 | 0,10 = = = = = = = = = = = = =

723




Parametri di taglio
Cutting data

Schnttparameter

Parametres de coupe

I NUMERO DI PASSATE E PROFONDITA DI AVANZAMENTO

ANZAHL DER GANGE UND VORSCHUBTIEFE

Filettature UN esterne
UN external threads

NUMBER OF RUNS AND FEED DEPTH

NOMBRE DE PASSES ET PROFONDEUR D’AVANCE

QUALITY TOOLS ENGINEERING

Passo / Pitch TPI 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 16 18 20 24 28 32
Prof.tot. / total depth (mm) 3,29 2,71 2,33 2,08 1,84 1,66 1,52 1,39 1,29 1,19 1,05 0,94 0,84 0,70 0,60 0,53
Passata / Step 1 (mm) 0,43 0,36 0,35 0,30 0,28 0,27 0,27 0,27 0,25 0,23 0,22 0,23 0,20 0,19 0,17 0,17
2 0,40 0,34 0,33 0,28 0,26 0,26 0,25 0,26 0,24 0,22 0,21 0,21 0,19 0,17 0,15 0,15
3 0,36 0,27 0,26 0,25 0,21 0,20 0,20 0,20 0,18 0,17 0,16 0,16 0,15 0,14 0,11 0,13
4 0,31 0,23 0,22 0,21 0,20 0,17 0,19 0,18 0,17 0,15 0,14 0,14 0,12 0,12 0,09 0,08
5 0,26 0,22 0,21 0,18 0,17 0,16 0,16 0,15 0,14 0,13 0,13 0,12 0,10 0,08 0,08 -
6 0,23 0,20 0,19 0,16 0,15 0,15 0,14 0,13 0,12 0,11 0,11 0,08 0,08 - - -
7 0,20 0,18 0,17 0,14 0,14 0,14 0,12 0,12 0,11 0,10 0,08 - - - - -
8 0,19 0,16 0,15 0,13 0,12 0,12 0,11 0,08 0,08 0,08 - - - - = =
9 0,19 0,15 0,14 0,12 0,12 0,11 0,08 - - - - - - - - -
10 0,18 0,14 0,12 0,12 0,11 0,08 - - - - - - - - - -
11 0,17 0,13 0,11 0,11 0,08 - - - - - - - - - - -
12 0,15 0,12 0,08 0,08 - - - - - - - - - - - -
13 0,12 0,11 - - - - - - - - - - - - - -
14 0,10 0,10 - - - - - - - - - - - - - -
Filettature UN interne
UN internal threads
Passo / Pitch TPI 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 16 18 20 24 28 32
Prof.tot. / total depth (mm) 2,99 2,46 2,13 1,88 1,66 1,49 1,36 1,25 1,14 1,06 0,93 0,84 0,76 0,64 0,56 0,49
Passata / Step 1 (mm) 0,42 0,35 0,34 0,30 0,28 0,27 0,27 0,27 0,25 0,23 0,22 0,23 0,20 0,18 0,17 0,17
2 0,38 0,33 0,32 0,28 0,26 0,25 0,23 0,23 0,20 0,18 0,18 0,17 0,16 0,15 0,14 0,14
3 0,33 0,25 0,24 0,22 0,19 0,18 0,18 0,18 0,15 0,14 0,14 0,14 0,13 0,13 0,09 0,10
4 0,27 0,21 0,21 0,18 0,16 0,15 0,15 0,15 0,13 0,13 0,12 0,12 0,10 0,10 0,08 0,08
5 0,23 0,18 0,17 0,15 0,14 0,13 0,13 0,13 0,12 0,11 0,10 0,10 0,09 0,08 0,08 -
6 0,20 0,16 0,15 0,13 0,13 0,12 0,11 0,11 0,11 0,10 0,09 0,08 0,08 - - -
7 0,18 0,15 0,14 0,12 0,12 0,11 0,11 0,10 0,10 0,09 0,08 - - - - -
8 0,17 0,14 0,13 0,11 0,11 0,10 0,10 0,08 0,08 0,08 - - - - - -
9 0,16 0,13 0,12 0,11 0,10 0,10 0,08 - - - - - - - - -
10 0,15 0,12 0,12 0,10 0,09 0,08 - - - - - = = = — —
1 0,14 0,12 0,11 0,10 0,08 - - - - - = = = - - -
12 0,14 0,11 0,08 0,08 - - - - - - - - - - - -
13 0,12 0,11 - - - - - - - - - - - - - -
14 0,10 0,10 - - - - - - - - - - - - - -
Inserti Multidente esterni
External multitooth inserts
ISO metrica - ISO metric Whitworth NPT
Tipo / Type 3M 2M 3M 2M 3m 2M 2M
Passo / Pitch (mm) 1,0 1,5 1,5 2,0 2,0 - =
TPI (filetti per pollice / threads per inch) - - - - - 1" 11,5
Prof.tot. / total depth (mm) 0,65 0,93 0,93 1,25 1,25 1,58 1,76
Passata / Step 1 (mm) 0,36 0,43 0,56 0,57 0,75 0,73 0,59
2 0,29 0,30 0,37 0,40 0,50 0,50 0,50
3 - 0,20 - 0,28 - 0,35 0,37
4 - - - - - - 0,30
Inserti Multidente interni
Internal multitooth inserts
ISO metrica - ISO metric Whitworth NPT
Tipo / Type M 2M 3M 2M 3M 2M 2M
Passo / Pitch (mm) 1,0 1,5 1,5 2,0 2,0 - -
TPI (filetti per pollice / threads per inch) - - - - - 1" 11,5
Prof.tot. / total depth (mm) 0,60 0,85 0,85 1,17 1,17 1,58 1,76
Passata / Step 1 (mm) 0,33 0,38 0,51 0,51 0,70 0,73 0,59
2 0,27 0,27 0,34 0,38 0,47 0,50 0,50
3 - 0,20 - 0,28 - 0,35 0,37
4 - - - - - - 0,30
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Parametri di taglio
Cutting data

Schnttparameter
Parametres de coupe

QUALITY TOOLS ENGINEERING

I NUMERO DI PASSATE E PROFONDITA DI AVANZAMENTO NUMBER OF RUNS AND FEED DEPTH

E— ANZAHL DER GANGE UND VORSCHUBTIEFE NOMBRE DE PASSES ET PROFONDEUR D’AVANCE

Filettature NPT esterne/interne
External/internal NPT threads

Passo / Pitch TPI 8 1,5 14 18 27
Prof.tot. / total depth (mm) 2,54 1,76 1,45 1,12 0,75
Passata / Step 1 (mm) 0,28 0,25 0,24 0,22 0,19
2 0,25 0,22 0,22 0,18 0,15
0,22 0,18 0,17 0,15 0,13
4 0,19 0,16 0,15 0,14 0,11
5 0,18 0,16 0,14 0,13 0,09
6 0,18 0,14 0,13 0,12 0,08
7 0,17 0,14 0,12 0,10 -
8 0,17 0,12 0,10 0,08 -
9 0,16 0,12 0,10 - -
10 0,16 0,10 0,08 - -
1 0,14 0,09 - = -
12 0,13 0,08 - - -
13 0,12 - - - -
14 0,11 - - - -
15 0,08 - - - -
Filettature Tonde DIN 405 esterne Filettature Tonde DIN 405 interne
External DIN 405 Round threads Internal DIN 405 Round threads
Passo / Pitch TPI 4 6 8 10 Passo / Pitch TPI 4 6 8 10
Prof.tot. / total depth (mm) 3,43 2,23 1,73 1,40 Prof.tot. / total depth (mm) 3,59 2,44 1,66 1,49
Passata / Step 1 (mm) 0,44 0,33 0,29 0,26 Passata / Step 1 (mm) 0,46 0,38 0,26 0,27
2 0,40 0,29 0,26 0,25 2 0,43 0,34 0,22 0,26
0,34 0,25 0,21 0,23 3 0,40 0,30 0,21 0,25
4 0,32 0,23 0,19 0,20 4 0,35 0,25 0,19 0,22
5 0,28 0,20 0,18 0,16 5 0,30 0,21 0,18 0,18
6 0,26 0,18 0,16 0,12 6 0,26 0,19 0,16 0,13
7 0,24 0,16 0,14 0,10 7 0,24 0,17 0,14 0,10
8 0,22 0,15 0,12 0,08 8 0,22 0,16 0,12 0,08
9 0,20 0,14 0,10 - 9 0,20 0,14 0,10 -
10 0,19 0,12 0,08 - 10 0,19 0,12 0,08 -
1" 0,17 0,10 - - 1" 0,17 0,10 - -
12 0,15 0,08 - - 12 0,15 0,08 - -
13 0,12 - - - 13 0,12 - - -
14 0,10 - - - 14 0,10 - - -
Filettature TR esterne Filettature TR interne
External TR threads Internal TR threads
Passo / Pitch TPI 6,0 5,0 4,0 3,0 2,0 1,5 Passo / Pitch TPI 6,0 5,0 4,0 3,0 2,0 1,5
Prof.tot. / total depth (mm) 3,66 2,89 2,38 1,83 1,33 0,97 Prof.tot. / total depth (mm) 3,65 2,89 2,38 1,85 1,34 0,98
Passata / Step 1 (mm) 0,37 0,34 0,31 0,27 0,25 0,23 Passata / Step 1 (mm) 0,37 0,34 0,31 0,27 0,25 0,23
2 0,35 0,33 0,28 0,25 0,24 0,22 2 0,34 0,33 028 | 0,25 0,24 0,22

0,32 0,27 0,24 0,21 0,20 0,18 0,32 0,27 0,24 0,22 0,21 0,19

3
4 0,29 0,25 0,20 0,17 0,17 0,14 4 0,29 0,25 0,20 0,17 0,17 0,14
5 0,27 0,23 0,19 0,15 0,14 0,12 5 0,27 0,23 0,19 0,15 0,14 0,12
6 0,25 0,21 0,18 0,13 0,13 0,08 6 0,25 0,21 0,18 0,14 0,13 0,08
7 0,23 0,20 0,16 0,13 0,11 = 7 0,23 0,20 0,16 0,13 0,11 =
8 0,22 0,20 0,15 0,12 0,09 = 8 0,22 0,20 0,15 0,12 0,09 =
9 0,22 0,18 0,15 0,12 = = 9 0,22 0,18 0,15 0,12 = =
10 0,20 0,16 0,15 0,10 = = 10 0,20 0,16 0,15 0,10 = =
1" 0,18 0,15 0,14 0,10 - - " 0,18 0,15 0,14 0,10 = =
12 0,17 0,14 0,13 0,08 = = 12 0,17 0,14 0,13 0,08 = =
13 0,17 0,13 0,10 = = = 13 0,17 0,13 0,10 = = =
14 0,16 0,10 - - - - 14 0,16 0,10 = = = =
15 0,14 = = = = = 15 0,14 = = = = =
16 0,12 = = = = = 16 0,12 = = = = =
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Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
| IR]L[R]L
0w o o
N| NS
ol oo
- |-~ =
W[ |

PROFILO PARZIALE b = 60°
PARTIAL - PROFILE b = 60°

s 11ER A60 11EL A60 11 6,35 | 60° | 05+1,5
N‘ X @ 16ER A60 16EL A60 16,5 | 9,52 | 60° | 0,5+1,5
ER 16ER G60 16EL G60 16,5 | 9,52 | 60° | 1,75+3,0
ERG 16ER AG60 16EL AG60 16,5 | 9,52 | 60° | 0,5+3,0
.
.] @ 22ER N60 22EL N60 22 [ 12,7 | 60° | 35+50
EL.
a 5 06IR A60 06IL A60 6,9 | 3,97 | 60° | 0,5+1.25
g ] ; 08IR A60 08IL A60 82 | 476 | 60° | 0515
LR ..
08U IR U60 08U IL U60 8,2U |4,76U] 60° | 1,75+2,0
£
‘“ @ 11IR A60 11IL AB0 11 |6,35| 60° | 05+1,5
IL 16IR A60 161L A60 16,5 | 9,52 | 60° | 0,5+1,5
e 16IR G60 16IL G60 16,5 | 9,52 | 60° | 1,75+3,0
16IR AG60 16IL AG60 16,5 | 9,52 | 60° | 0,5+3,0
— @ 22IR N60 22IL N60 22 | 12,7 | 60° | 35%5,0
.U ..

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

F1025 |m
F1025 |
F7040 (@
F7040 |

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM

LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS .
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR

® O (e o o

|/ e |® O | e

MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL }
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

I v Z X =T

(e}

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION-
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

726

OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /[0 NEW
O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

i HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
L 3| b GRADES RECOUVERTS
= N

I‘d‘b‘P(mm)

PROFILO PARZIALE DI PRECISIONE RETTIFICATO CON ROMPITRUCIOLO SINTERIZZATO b = 60°
PARTIAL PRECISION GROUND PROFILE WITH SINTERED CHIP-BREAKER b = 60°

16ER B A60 16,5 9,52 | 60° | 0,5+15
@ 16ER B G60 16,5 | 9,52 | 60° | 1,75+3,0
16ER B AG60 16,5 9,52 | 60° | 0,5+3,0
.ER ..

16IR B A60 16,5 9,52 | 60° | 05+15

16IR B G60 16,5 9,52 | 60° | 1,75+3,0

16IR B AG60 16,5 9,52 | 60° | 0,5+3,0
IR ..

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS .
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL )
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

»w| Z|/X 2|0

O|le |0 |e® e | e

M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 727
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
[ IR[L[R]L
wiwnmw o o
S|8|32
PROFILO PARZIALE b = 55°
PARTIAL - PROFILE b = 55°
o 11ER A55 11EL A55 1 |6,35| 55° | 0515 olo
& O
8 ) 16ER A55 16EL A55 16,5 | 9,52 | 55° | 0,5+1,5 o|o
ER 16ER G55 16EL G55 16,5 | 9,52 | 55° | 1,75+3,0 olo
: - 16ER AG55 16EL AG55 16,5 | 9,52 | 55° | 0,5+3,0 oo
N
.l @ 22ER N55 22EL N55 22 | 12,7 | 55° | 3550 olo
.EL.
Y 5 06IR A55 06IL A55 6,9 | 397 | 55° | 0,5+1,25 olo
) ] 08IR A55 08IL A55 82 | 476 | 55° | 05+15 olo
IR ..
08U IR U55 08U IL U55 8,2U |4,76U| 55° | 1,75+2,0 olo
£
‘“ @ 11IR A55 11IL A55 11 16,35 55° | 0515 olo
IL 16IR A55 16IL A55 16,5 | 9,52 | 55° | 0,5+1,5 oo
e 16IR G55 16IL G55 16,5 | 9,52 | 55° | 1,75+3,0 o|o
16IR AG55 16IL AG55 16,5 | 9,52 | 55° | 0,5+3,0 oo
— @ 22IR N55 22IL N55 22 | 12,7 | 55° | 3550 olo
.U
R|L[R[L
3 vl o|le
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX QYT
ol P
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ ] [ ) [ ]
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ] O
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ ] [ ]
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o °
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
s LEQ_HE RESIST__ENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT A'LLOYS R ° o
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E"TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL . o o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW
728 ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION-
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE
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O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

I\ HW HC
: NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
ER B d CARBIDE BESCHICHTET
b b GRADES RECOUVERTS
ART. ‘ [ ‘ d ‘ b ‘ P(mm)

PROFILO PARZIALE DI PRECISIONE RETTIFICATO CON ROMPITRUCIOLO SINTERIZZATO b = 55°
PARTIAL PRECISION GROUND PROFILE WITH SINTERED CHIP-BREAKER b = 55°

16ER B G55 16,5 9,52 | 55° | 1,75+3,0
A @ 16ER B AG55 16,5 ] 9,52 | 55° | 0,5+3,0
.ER ..

16IR B G55 16,5 | 9,52 | 55° | 1,75+3,0
16IR B AG55 165|952 | 55° | 0,5:30
IR

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H | MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL ]

- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

w| | Z| X =0

O|le@ |0 | e e | e

W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 729
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
.ER ... ISO .EL ... ISO | PApvaES i
R[L | &JﬁL [R]L
818
ART. ‘ cobD. ‘ [ ‘ d ‘ b ‘P(mm) SR b
PROFILO FINITO b = 60° (ISO)
FULL - PROFILE b = 60° (ISO)
- 11ER 0,35 1SO 11EL 0,35 ISO 1 | 635 60° | 0,35 olo oo
‘~ @ 11ER0,401SO | 11EL 0,40 1SO 11 | 6,35 | 60° | 0,40 oo olo
& 11ER 0,45 1SO 11EL 0,45 1SO 1 | 6,35 | 60° | 0,45 olo olo
11ER 0,50 ISO 11EL 0,50 ISO 1 | 635 | 60° | 0,50 olo oo
~ER .. 11ER 0,60 ISO 11EL 0,60 ISO 1 | 635 | 60° | 0,60 oo oo
11ER 0,70 I1SO 11EL 0,70 ISO 1 | 6,35 | 60° | 0,70 olo olo
“ l @ 11ER 0,75 ISO 11EL 0,75 ISO 1 | 635 60° | 0,75 olo oo
! 11ER 0,80 ISO 11EL 0,80 ISO 1 | 635 | 60° | 0,80 oo oo
' ' 11ER 1,00 ISO 11EL 1,00 ISO 1 | 6,35 | 60° | 1,00 0|0 oo
-EL .. 11ER 1,25 ISO 11EL 1,25 ISO 1 | 635 60° | 1,25 olo oo
11ER 1,50 ISO 11EL 1,50 ISO 1 | 635 | 60° | 1,50 oo oo
11ER 1,75 1SO 11EL 1,75 1SO 1 | 6,35 | 60° | 1,75 olo olo
16ER 0,35 ISO 16EL 0,35 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,35 olo olo
16ER 0,40 ISO 16EL 0,40 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,40 oo oo
16ER 0,45 1SO 16EL 0,45 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,45 olo olo
16ER 0,50 ISO 16EL 0,50 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,50 m O =
16ER 0,60 ISO 16EL 0,60 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,60 oo oo
16ER 0,70 ISO 16EL 0,70 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,70 olo olo
16ER 0,75 ISO 16EL 0,75 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,75 m O =
16ER 0,80 ISO 16EL 0,80 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,80 oo oo
16ER 1,00 ISO 16EL 1,00 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 1,00 m O m|O
16ER 1,25 ISO 16EL 1,25 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 1,25 m O =
16ER 1,50 ISO 16EL 1,50 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 1,50 E O =
16ER 1,75 1SO 16EL 1,75 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 1,75 m O "=
16ER 2,00 ISO 16EL 2,00 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 2,00 m O =
16ER 2,50 ISO 16EL 2,50 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 2,50 E O =
16ER 3,00 ISO 16EL 3,00 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 3,00 m O m|O
16ER 3,50 ISO 16EL 3,50 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 3,50 m O =
22ER 3,50 ISO 22EL 3,50 ISO 22 | 12,7 | 60° | 3,50 olo olo
22ER 4,00 I1SO 22EL 4,00 ISO 22 | 12,7 | 60° | 4,00 m O m|O
22ER 4,50 1SO 22EL 4,50 ISO 22 | 12,7 | 60° | 4,50 m O O
22ER 5,00 ISO 22EL 5,00 ISO 22 | 12,7 | 60° | 5,00 E O =
22ER 5,50 I1SO 22EL 5,50 I1SO 22 | 12,7 | 60° | 550 olo olo
22ER 6,00 ISO 22EL 6,00 ISO 22 | 12,7 | 60° | 6,00 oo oo
R[L R|L|R[L
oo e [Te Bl e)
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX :é’ g - g g
| |
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ o °
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ]
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ ]
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
s LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS °
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E__TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL 3 o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW O A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
730 @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
R[L [R LIR[L
[=3K~-] w M olo
38 S S|3S
P(mm) EIE Tz EE

PROFILO FINITO b = 60° (ISO)
FULL - PROFILE b = 60° (1ISO)

, 06IR 0,50 ISO 06IL 0,50 ISO 6,9 | 397 | 60° | 0,50
“' @ 06IR 0,75 ISO 06IL 0,75 1SO 6,9 | 3,97 | 60° | 0,75
06IR 1,00 ISO 06IL 1,00 ISO 6,9 | 397 | 60° | 1,00

06IR 1,25 ISO 06IL 1,25 1SO 6,9 | 397 | 60° | 1,25

08IR 0,50 ISO 08IL 0,50 ISO 8,2 | 476 | 60° | 0,50
@ 08IR 0,75 ISO 08IL 0,751SO 82 | 476 | 60° | 0,75
08IR 1.00 ISO 08IL 1,00 ISO 82 | 476 | 60° | 1,00
08IR 1.25 ISO 08IL 1,50 ISO 82 | 476 | 60° | 1,25
08IR 1.50 ISO 08IL 1,751SO 82 | 476 | 60° | 1,50
08IR 1.75 ISO 08IL 1.251SO 82 | 476 | 60° | 1,75

08U IR 2.00 ISO 08U IL 2.00 ISO 8,2U |4,76U| 60° | 2,00

11IR 0,35 ISO 11IL 0,35 ISO 1 6,35 | 60° | 0,35
11IR 0,40 ISO 11IL 0,40 ISO 1" 6,35 | 60° | 0,40
11IR 0,45 ISO 11IL 0,45 ISO 1 6,35 | 60° | 0,45
11IR 0,50 ISO 11IL 0,50 ISO 1 6,35 | 60° | 0,50
11IR 0,60 ISO 11IL 0,60 ISO 1" 6,35 | 60° | 0,60
11IR 0,70 ISO 11IL 0,70 ISO 1 6,35 | 60° | 0,70
11IR 0,75 ISO 11IL 0,75 ISO 1 6,35 | 60° | 0,75
11IR 0,80 ISO 11IL 0,80 ISO 1" 6,35 | 60° | 0,80
11IR 1,00 ISO 11IL 1,00 ISO 1 6,35 | 60° | 1,00
11IR 1,25 ISO 11IL 1,25 ISO 1 6,35 | 60° | 1,25
11IR 1,50 ISO 11IL 1,50 ISO 1" 6,35 | 60° | 1,50
11IR 1,75 I1SO 11IL 1,75 1SO 1 6,35 | 60° | 1,75
11IR 2,00 ISO 11IL 2.00 ISO 1 6,35 | 60° | 2,00
11IR 2,50 ISO 11IL 2.50 ISO 1 6,35 | 60° | 2,50

16IR 0,351SO 161L 0,35 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,35
16IR 0,40 ISO 161L 0,40 ISO 16,5 | 9,562 | 60° | 0,40
16IR 0,45 1SO 161L 0,45 1ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,45
16IR 0,50 ISO 16IL 0,50 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,50
16IR 0,60 ISO 161L 0,60 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,60
16IR 0,70 ISO 161L 0,70 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,70
16IR 0,75 1SO 16IL 0,75 1SO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,75
16IR 0,80 ISO 161L 0,80 ISO 16,5 | 9,562 | 60° | 0,80
16IR 1,00 ISO 161L 1,00 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 1,00
16IR 1,251SO 161L 1,25 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 1,25
16IR 1,50 ISO 161L 1,50 ISO 16,5 | 9,62 | 60° | 1,50
16IR 1,751SO 161L 1,75 1SO 16,5 | 9,52 | 60° | 1,75
16IR 2,00 ISO 16IL 2,00 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 2,00
16IR 2,50 ISO 16IL 2,50 ISO 16,5 | 9,562 | 60° | 2,50
16IR 3,00 ISO 16IL 3,00 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 3,00
16IR 3,50 ISO 16IL 3,50 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 3,50

22IR 3,50 ISO 22IL 3,50 ISO 22 12,7 | 60° | 3,50
22IR 4,00 ISO 22IL 4,00 ISO 22 12,7 | 60° | 4,00
22IR 4,50 ISO 22IL 4,50 ISO 22 12,7 | 60° | 4,50
22IR 5,00 ISO 22IL 5,00 ISO 22 12,7 | 60° | 5,00
22IR 5,50 ISO 22IL 5,50 ISO 22 12,7 | 60° | 5,50
22IR 6,00 ISO 22IL 6,00 ISO 22 12,7 | 60° | 6,00

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

[ . ,-—h
D
c — Py
F7030 || |O (O |m m | ®m O HEEEEEEENENENQOOEODONDO H BN EENEONOMDOMRDONDOImI
F7030 || |O|0O |0 |O|O|O o [ o o o o O (00000000 ggiogig
A
-
F1025 |@| OO |/m m |m O HEEEEENENEENENOOEDODONDO H BN ENENQONRDOOEDONDOND
F1025 (| |O|O|O|O|0O|O Ooo|o(o|ojo|o|o|o|joo|oo|jo|o O|o0Oo|0o|o|oo|ojoo|joo|jo|o
m] O|0|0o|o|o|o O|oo|o
[m] Oo|o|o|o|oo Oooo|o

F7040 @
F7040 |~

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS .
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL .
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

| Z X =0

[ ]
[ ]
GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [
O
[

O|0C|e | ® O | e

(e]

W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 731
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
ER B CEMENTED COATED GRADES
- - CARBIDE BESCHICHTET
ISO GRADES RECOUVERTS
ART. ‘ cob. | ‘ d ‘ b ‘P(mm)

PROFILO DI PRECISIONE RETTIFICATO CON ROMPITRUCIOLO SINTERIZZATO b = 60° (ISO)
PRECISION GROUND PROFILE WITH SINTERED CHIP-BREAKER b = 60° (ISO)

16ER B 0,80 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 0,80
@ 16ER B 1,00 ISO 16,5 | 9,62 | 60° | 1,00
16ER B 1,25 1SO 16,5 | 9,62 | 60° | 1,25

ER 16ER B 1,50 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 1,50
v . 16ER B 1,75 I1SO 16,5 | 9,62 | 60° | 1,75
16ER B 2,00 ISO 16,5 | 9,62 | 60° | 2,00

16ER B 2,50 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 2,50

16ER B 3,00 ISO 16,5 | 9,62 | 60° | 3,00

16IR B 1,00 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 1,00
16IR B 1,25 ISO 16,5 | 9,62 | 60° | 1,25
16IR B 1,50 ISO 16,5 | 9,62 | 60° | 1,50
16IR B 1,75 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 1,75
16IR B 2,00 ISO 16,5 | 9,62 | 60° | 2,00
16IR B 2,50 ISO 16,5 | 9,62 | 60° | 2,50
16IR B 3,00 ISO 16,5 | 9,52 | 60° | 3,00

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM

LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS

- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL .

- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

® O|o o o

Il mw zZz X =70

(e}

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
732 ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
ER CEMENTED COATED GRADES
. . CARBIDE BESCHICHTET
Iso M GRADES RECOUVERTS
n
S
ART. 2
PROFILO FINITO b = 60° (ISO) MULTIDENTE
FULL - PROFILE b = 60° (ISO) MULTITOOTH
16ER 1,00 ISO 3M 16,5]9,52| 60° | 3 | 1,00 o
- @ 16ER 1,50 ISO 2M 16,5/9,52| 60° | 2 [1,50 O
-
.ER ..
22ER 1.50 ISO 3M 22 [12,7] 60° | 3 |1,50 o
22ER 2.00 ISO 2M 22 [127]60° | 2 |2,00 o
22ER 2.00 ISO 3M 22 |12,7] 60° | 3 |2,00 o
16IR 1,00 ISO 3M 16,5/9,52| 60° | 3 |1,00 o
-~ 16IR 1,50 ISO 2M 16,5|9,52| 60° | 2 |1,50 o
e
IR ..
22IR 1,50 ISO 3M 22 |12,7] 60° | 3 |1,50 o
22IR 2,00 ISO 2M 22 [12,7] 60° | 2 |2,00 o
22IR 2,00 ISO 3M 22 [12,760° | 3 |2,00 o
n
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX S
[
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ ] [ )
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ]
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ ]
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS PY
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW OA RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 733

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
-.EL ... UN GRaDES REGOUVERTS
R[L | [R]L
P QR
oo
UNIFICATO b = 60° UN
UNIFIED b = 60° UN
- 11ER 72 UN 11EL 72 UN 1 | 635 60° | 72 OO o|o
‘a“‘ 11ER 64 UN 11EL 64 UN 1 |635| 60° | 64 alis o|o
11ER 56 UN 11EL 56 UN 1 | 6,35 | 60° | 56 Ol O o|o
' 11ER 48 UN 11EL 48 UN 11 | 6,35 | 60° | 48 OO o|o
ER.. 11ER 44 UN 11EL 44 UN 1 | 635 | 60° | 44 alis o|o
- 11ER 40 UN 11EL 40 UN 1 | 6,35 | 60° | 40 Ol O o|o
‘] 11ER 36 UN 11EL 36 UN 1 | 635 60° | 36 OO o|o
11ER 32 UN 11EL 32 UN 1 | 635 60° | 32 alis o|o
) . 11ER 28 UN 11EL 28 UN 1 | 6,35 | 60° | 28 Ol O o|o
-EL. 11ER 27 UN 11EL 27 UN 1 | 635 60° | 27 OO o|o
11ER 24 UN 11EL 24 UN 1 | 635 60° | 24 alis o|o
11ER 20 UN 11EL 20 UN 1 | 6,35 | 60° | 20 Ol O o|o
11ER 18 UN 11EL 18 UN 1 | 635 60° | 18 OO o|o
11ER 16 UN 11EL 16 UN 1 | 635 60° | 16 alis o|o
11ER 14 UN 11EL 14 UN 1 | 6,35 | 60° | 14 Ol O o|o
16ER 72 UN 16EL 72 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 72 OO o|o
16ER 64 UN 16EL 64 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 64 Ol O o|o
16ER 56 UN 16EL 56 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 56 OO o|o
16ER 48 UN 16EL 48 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 48 alis o|o
16ER 44 UN 16EL 44 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 44 Ol O o|o
16ER 40 UN 16EL 40 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 40 OO o|o
16ER 36 UN 16EL 36 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 36 alis o|o
16ER 32 UN 16EL 32 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 32 Ol O o|o
16ER 28 UN 16EL 28 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 28 OO o|o
16ER 27 UN 16EL 27 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 27 alis o|o
16ER 24 UN 16EL 24 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 24 Ol O o|o
16ER 20 UN 16EL 20 UN 16,5 | 952 | 60° | 20 OO o|o
16ER 18 UN 16EL 18 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 18 alis o|o
16ER 16 UN 16EL 16 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 16 Ol O o|o
16ER 14 UN 16EL 14 UN 16,5 | 952 | 60° | 14 OO o|o
16ER 13 UN 16EL 13 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 13 alis o|o
16ER 12 UN 16EL 12 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 12 Ol O o|o
16ER 11,5 UN 16EL 11,5 UN 16,5 | 952 | 60° | 11,5 OO o|o
16ER 11 UN 16EL 11 UN 16,5 | 9,52 | 60° 1 alis o|o
16ER 10 UN 16EL 10 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 10 Ol O o|o
16ER 9 UN 16EL 9 UN 16,5 | 9,52 | 60° 9 OO o|o
16ER 8 UN 16EL 8 UN 16,5 | 9,52 | 60° 8 alis o|o
22ER 7 UN 22EL 7 UN 22 | 12,7 | 60° 7 o0|o
22ER 6 UN 22EL 6 UN 22 | 12,7 | 60° 6 o|o
22ER 5 UN 22EL 5 UN 22 | 12,7 | 60° 5 o|o
R|L
[Te Bl "e]
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX ‘S_ §
|
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER ° [ ]
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [}
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [}
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
s LEq‘_HE RESIST__ENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT A'LLOYS R °
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E"TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL . o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
! . "CEMENTED COATED CRADES
& CARBIDE BESCHICHTET
L[, L ;j b b GRADES RECOUVERTS
! R[L [ T IRIL[R]L
.IR...UN ..IL...UN e olelola
23 S8/883
ART. COD. NN TIEIEIL
UNIFICATO b = 60° UN
UNIFIED b = 60° UN
06IR 32 UN 06IL 32 UN 6,9 | 397 | 60° | 32 oo
2, 06IR 28 UN 06IL 28 UN 69 | 397 | 60° | 28 oo
Q' @ 06IR 24 UN 06IL 24 UN 6,9 | 397 | 60° | 24 o0lo
06IR 20 UN 06IL 20 UN 6,9 | 397 | 60° | 20 oo
: 06IR 18 UN 06IL 18 UN 6,9 | 397 | 60° | 18 o0lo
~IR-. 08IR 32 UN 08IL 32 UN 82 | 4,76 | 60° | 32 o0lo
08IR 28 UN 08IL 28 UN 82 | 476 | 60° | 28 oo
é @ 08IR 24 UN 08IL 24 UN 82 | 476 | 60° | 24 o0lo
' 08IR 20 UN 08IL 20 UN 82 | 476 | 60° | 20 oo
v 08IR 18 UN 08IL 18 UN 82 | 476 | 60° | 18 olo
IL 08IR 16 UN 08IL 16 UN 82 | 476 | 60° | 16 oo
e 08IR 14 UN 08IL 14 UN 82 | 476 | 60° | 14 oo
08U IR 13 UN 08U IL 13 UN 8,2U [4,76U| 60° | 13 oo
= @ 08U IR 12 UN 08U IL 12 UN 8,2U [4,76U| 60° | 12 oo
Dt 08U IR 11 UN 08U IL 11 UN 8,2U [4,76U| 60° | 11 oo
U 11IR 72 UN 11IL 72 UN 1 635 60° | 72 0lo oo
e 11IR 64 UN 11IL 64 UN 1 635 | 60° | 64 0lo oo
11IR 56 UN 11IL 56 UN 1 | 635 | 60° | 56 0lo oo
11IR 48 UN 11IL 48 UN 1 [635] 60° | 48 0lo oo
11IR 44 UN 11IL 44 UN 1 6,35 | 60° | 44 0lo oo
11IR 40 UN 11IL 40 UN 11 |635 | 60° | 40 0lo oo
11IR 36 UN 11IL 36 UN 1 635 | 60° | 36 0lo oo
11IR 32 UN 11IL 32 UN 1 635 60° | 32 0lo oo
11IR 28 UN 11IL 28 UN 1 635 | 60° | 28 0lo oo
11IR 27 UN 11IL 27 UN 1 |635| 60° | 27 0lo oo
11IR 24 UN 11IL 24 UN 1 [635] 60° | 24 0lo oo
11IR 20 UN 11IL 20 UN 1 6,35 | 60° | 20 0lo oo
11IR 18 UN 11IL 18 UN 1 |635] 60° | 18 0lo oo
11IR 16 UN 11IL 16 UN 1 635 60° | 16 0lo oo
11IR 14 UN 11IL 14 UN 1 635 60° | 14 0lo oo
11IR 13 UN 11IL 13 UN 1 635 60° | 13 0lo oo
11IR 12 UN 11IL 12 UN 1 635 60° | 12 0lo oo
11IR 11 UN 11IL 11 UN 1 [635] 60° | M 0lo oo
16IR 72 UN 16IL 72 UN 16,5 | 952 | 60° | 72 0|0 oo
16IR 64 UN 16IL 64 UN 16,5 | 952 | 60° | 64 0lo oo
16IR 56 UN 16IL 56 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 56 0lo oo
16IR 48 UN 16IL 48 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 48 0lo oo
16IR 44 UN 16IL 44 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 44 0lo oo
16IR 40 UN 16IL 40 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 40 0lo oo
16IR 36 UN 16IL 36 UN 16,5 | 952 | 60° | 36 0lo oo
16IR 32 UN 16IL 32 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 32 0lo oo
16IR 28 UN 16IL 28 UN 16,5 | 952 | 60° | 28 0lo oo
16IR 27 UN 16IL 27 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 27 0lo oo
16IR 24 UN 16IL 24 UN 16,5 | 952 | 60° | 24 0lo oo
16IR 20 UN 161L 20 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 20 0lo oo
16IR 18 UN 16IL 18 UN 16,5 | 952 | 60° | 18 0lo oo
16IR 16 UN 16IL 16 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 16 0lo oo
16IR 14 UN 16IL 14 UN 16,5 | 952 | 60° | 14 0lo oo
16IR 13 UN 16IL 13 UN 16,5 | 952 | 60° | 13 0lo oo
16IR 12 UN 16IL 12 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 12 0lo oo
16IR 11,5 UN 16IL 11,5 UN 16,5 | 952 | 60° | 11,5 0lo oo
16IR 11 UN 16IL 11 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 11 0lo oo
16IR 10 UN 16IL 10 UN 16,5 | 9,52 | 60° | 10 0lo oo
16IR 9 UN 16IL 9 UN 16,5 | 9,52 | 60° 9 0lo oo
16IR 8 UN 16IL 8 UN 16,5 | 9,52 | 60° 8 0lo oo
22IR 7 UN 22IL 7 UN 22 | 12,7 | 60° 7 0lo oo
22IR 6 UN 22IL 6 UN 22 | 12,7 | 60° 6 0lo oo
22IR 5 UN 22IL 5 UN 22 | 12,7 | 60° 5 0lo oo
R|L RIL|R[L
[=3K-] n w o o
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX § § - § ‘S_ § §
| [Ty ey e T
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ ] [} [ ]
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ] o
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ ) [ ]
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o °
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEqHE RESISTFNTI AL CALORE - HEAT RESISTANT A.LLOYS . ° o
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E_:I'EMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL . o o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW O A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 735

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
//\\ NON RIVESTITI RIVESTITI
.ERB ... A .IRB.. CEMENTED COATED GRADES
U N bD U N GRADES RECOUVERTS
| -
ART. ‘ coD. l ‘ d ‘ b ‘(Filljll”)

PROFILO DI PRECISIONE RETTIFICATO CON ROMPITRUCIOLO SINTERIZZATO, UNIFICATO b = 60° UN
PRECISION GROUND PROFILE WITH SINTERED CHIP-BREAKER, UNIFIED b = 60° UN

16ER B 24 UN 16,5 | 9,62 | 60° 24
@ 16ER B 20 UN 16,5 | 9,62 | 60° 20
16ER B 18 UN 16,5 | 9,62 | 60° 18

ER 16ER B 16 UN 16,5 | 9,62 | 60° 16
" ” 16ER B 14 UN 16,5 | 9,62 | 60° 14
16ER B 13 UN 16,5 | 9,62 | 60° 13

16ER B 12 UN 16,5 | 9,62 | 60° 12

16ER B 11 UN 16,5 | 9,52 | 60° 1

16ER B 10 UN 16,5 | 9,62 | 60° 10

16ER B 9 UN 16,5 | 9,62 | 60° 9

16ER B 8 UN 16,5 | 9,62 | 60° 8

16IR B 24 UN 16,5 | 9,52 | 60° 24
16IR B 20 UN 16,5 | 9,62 | 60° 20
16IR B 18 UN 16,5 | 9,52 | 60° 18
16IR B 16 UN 16,5 | 9,52 | 60° 16
16IR B 14 UN 16,5 | 9,62 | 60° 14
16IR B 12 UN 16,5 | 9,62 | 60° 12
16IR B 10 UN 16,5 | 9,52 | 60° 10
16IR B 8 UN 16,5 | 9,62 | 60° 8

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN

- ALLIAGES D’ALUMINIUM

LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS 5

- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL .

- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

® O|o o o

Il mw Zz X =70

o

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
736 ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
.ER..W “EL..W carBIoE BESCHICHTET
R|L RIL[R]L
D
ART. ‘ cob. ‘ [ ‘ d ‘ b ‘ . ==
(Fill") w|w
PROFILO FINITO b = 55° (WITHWORTH)
FULL - PROFILE b = 55° (WITHWORTH)
ra 1MER 72 W 11EL 72 W 1 6,35 55° 72 0| O oo
‘“.H @ 11ER 60 W 11EL 60 W 1" 6,35 | 55° 60 0| O o|g
p ! 11ER 56 W 11EL 56 W 11 6,35 55° 56 0| O OO
11ER 48 W 11EL 48 W 1 6,35 55° 48 0| O oo
ER.. 11ER 40 W 11EL 40 W 1" 6,35 | 55° 40 0| O o|g
:13, 11ER 36 W 11EL 36 W 1 6,35 55° 36 0| O OO
" @ 11ER 32 W 11EL 32 W 1 6,35 55° 32 0| O oo
g ] 11ER 28 W 11EL 28 W 1" 6,35 | 55° 28 0| O o|g
11MER 26 W 11EL 26 W 1 6,35 55° 26 0| O OO
EL . 11ER 24 W 11EL 24 W 1 6,35 55° 24 0| O oo
11ER 22 W 11EL 22 W 1" 6,35 | 55° 22 0| O o|g
1MER 20 W 11EL 20 W 11 6,35 55° 20 0| O OO
1MER 19 W 11EL19 W 1 6,35 55° 19 0| O oo
11ER 18 W 11EL 18 W 1" 6,35 | 55° 18 0| O o|g
1MER 16 W 11EL 16 W 11 6,35 55° 16 0| O OO
11ER 14 W 11EL 14 W 1 6,35 55° 14 0| O oo
16ER 72 W 16EL 72 W 16,5 | 9,52 55° 72 0| O o|g
16ER 60 W 16EL 60 W 16,5 | 9,52 55° 60 0| O oo
16ER 56 W 16EL 56 W 16,5 | 9,52 55° 56 0| O [mp =]
16ER 48 W 16EL 48 W 16,5 | 9,52 55° 48 0| O o|g
16ER 40 W 16EL 40 W 16,5 | 9,52 55° 40 0| O oo
16ER 36 W 16EL 36 W 16,5 | 9,52 55° 36 0| O [mp =]
16ER 32 W 16EL 32 W 16,5 | 9,52 55° 32 0| O o|g
16ER 28 W 16EL 28 W 16,5 | 9,52 55° 28 0| O oo
16ER 26 W 16EL 26 W 16,5 | 9,52 55° 26 0| O [mp =]
16ER 24 W 16EL 24 W 16,5 | 9,52 55° 24 0| O o|g
16ER 22 W 16EL 22 W 16,5 | 9,52 55° 22 0| O oo
16ER 20 W 16EL 20 W 16,5 | 9,52 55° 20 0| O [mp =]
16ER 19 W 16EL 19 W 16,5 | 9,52 55° 19 ] m| O
16ER 18 W 16EL 18 W 16,5 | 9,52 55° 18 n oo
16ER 16 W 16EL 16 W 16,5 | 9,52 55° 16 ] m| O
16ER 14 W 16EL 14 W 16,5 | 9,52 55° 14 ] m| O
16ER 12 W 16EL 12 W 16,5 | 9,52 55° 12 n oo
16ER 11 W 16EL 11 W 16,5 | 9,52 55° 1 ] m| O
16ER 10 W 16EL 10 W 16,5 | 9,52 55° 10 ] o|g
16ER9 W 16EL9 W 16,5 | 9,52 55° 9 n oo
16ER 8 W 16EL8 W 16,5 | 9,52 55° 8 ] o|g
22ER7W 22EL7 W 22 12,7 55° 7 OO
22ER6 W 22EL6 W 22 12,7 55° 6 oo
22ER5W 22EL5 W 22 12,7 55° 5 oo

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

ACCIAIO - STEEL - STAHL

- ACIER

F1025 (@
F1025 [~

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN

- ALLIAGES D’ALUMINIUM

»w| | Z X =|v

LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS

- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR

® O (o o o

H

MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL .
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

o

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION-

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden

- Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

P HW HC
L ! "CEMENTED COATED GRADES
b b{>4 JJ GRaDES REGOUVERTS
] R[L [RIL[R[L[R[L
WL W . sls o gl
oo oo oo
‘ cob. ‘ ! ‘ d ‘ b ‘(Fill/”) Lk IS
PROFILO FINITO b = 55° (WITHWORTH)
FULL - PROFILE b = 55° (WITHWORTH)
06IR 26 W 06IL 26 W 6,9 | 397 | 55° | 26 oo
é @ 06IR 22 W 06IL 22 W 6,9 [ 397 ] 55° | 22 oo
' 06IR 20 W 06IL 20 W 6,9 [ 397 ] 55 | 20 OO
y 06IR 18 W 06IL 18 W 6,9 [ 397 ] 55° | 18 oo
IR 08IR 28 W 08IL 28 W 82 | 476 | 55° | 28 oo
o 08IR 24 W 08IL 24 W 82 | 476 | 55° | 24 o|lo
“ 08IR 20 W 08IL 20 W 82 | 476 | 55° | 20 oo
‘ 08IR19 W 08IL19 W 82 | 476 | 55° | 19 olo
: 08IR 18 W 08IL 18 W 82 | 476 | 55° | 18 0o
L L. 08IR 16 W 08IL 16 W 82 | 476 | 55° | 16 oo
08U IR14 W 08U IL14 W 8,2U |4,76U| 55° | 14 oo
- @ 08UIR12 W 08UIL12 W 8,2U [4,76U] 55° | 12 o|lo
N 08UIR11 W 08UIL11 W 8,2U |4,76U| 55° | 11 olo
LU .. 1MIR72W 1MIL72W 1 |635] 55° | 72 olo oo
11IR 60 W 11IL 60 W 1 [635] 55° | 60 0o oo
11IR 56 W 11IL 56 W 1 [635] 55° | 56 0o oo
11IR 48 W 11IL 48 W 1 [635] 55° | 48 0o oo
11IR 40 W 11IL 40 W 11 [635] 55° | 40 0o o o|o
11IR 36 W 11IL 36 W 1 [635] 55° | 36 0ol o o0lo
11IR 32 W 11IL 32 W 1 [635] 55° | 32 0ol o o0lo
11IR 28 W 11IL 28 W 1 [635] 55° | 28 0o oo
11IR 26 W 11IL 26 W 1 [635] 55° | 26 0o oo
11IR 24 W 11IL 24 W 1 [635] 55° | 24 0o oo
11IR 22 W 11IL 22 W 1 [635] 55° | 22 0o oo
11IR 20 W 11IL 20 W 11 [635] 55° | 20 oo o|o
11IR19 W 11IL 19 W 1 [635] 55° | 19 0ol o o0lo
11IR 18 W 11IL 18 W 1 [635] 55° | 18 0ol o o0lo
11IR 16 W 11IL 16 W 1 [635] 55° | 16 0o oo
11IR 14 W 11IL 14 W 1 [635] 55° | 14 0o oo
11IR12W 1L 12 W 1 [635] 55° | 12 0o oo
1MIR 1MW 1L 11 W 1 [635] 55° | 11 0o oo
16IR 72 W 16IL 72 W 16,5 | 9,52 | 55° | 72 0o o o|o
16IR 60 W 161L 60 W 16,5 | 9,52 | 55° | 60 0ol o o0lo
16IR 56 W 161L 56 W 16,5 | 9,52 | 55° | 56 0o oo
16IR 48 W 16IL 48 W 16,5 | 9,52 | 55° | 48 0o oo
16IR 40 W 16IL 40 W 16,5 | 9,52 | 55° | 40 0o oo
16IR 36 W 16IL 36 W 16,5 | 9,52 | 55° | 36 0o oo
16IR 32 W 16IL 32 W 16,5 | 952 | 55° | 32 0o oo
16IR 28 W 16IL 28 W 16,5 | 952 | 55° | 28 ol o olo
16IR 26 W 16IL 26 W 16,5 | 9,52 | 55° | 26 0ol o o0lo
16IR 24 W 161L 24 W 16,5 | 9,52 | 55° | 24 0ol o o0lo
16IR 22 W 16IL 22 W 16,5 | 9,52 | 55° | 22 0o o|o
16IR 20 W 16IL 20 W 16,5 | 9,52 | 55° | 20 0o oo
16IR 19 W 16IL 19 W 16,5 | 9,52 | 55° | 19 m O m O
16IR 18 W 16IL 18 W 16,5 | 952 | 55° | 18 0o oo
16IR 16 W 16IL 16 W 16,5 | 952 | 55° | 16 m O m|O
16IR 14 W 16IL 14 W 16,5 | 9,52 | 55° | 14 m O m|O
16IR 12 W 16IL 12 W 16,5 | 9,52 | 55° | 12 0ol o o0lo
16IR 11 W 16IL 11 W 16,5 | 952 | 55° | 11 m O m| O
16IR 10 W 16IL 10 W 16,5 | 9,52 | 55° | 10 0o oo
16IR9 W 16IL9 W 16,5 | 9,52 | 55° 9 0o oo
16IR 8 W 16IL 8 W 16,5 | 9,52 | 55° 8 0o oo
22IR7W 22IL7 W 22 | 12,7 | 55° 7 0o o o|o
22IR6 W 22IL 6 W 22 | 12,7 | 55° 6 0ol o o0lo
22IR5W 22IL5W 22 | 12,7 | 55° 5 oo oo
R|L R|L|[R|L
=3~} 0w o o
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX S8 1932
g o|T|Z|[
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ ] [ ] [}
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ] O
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ ] [}
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o °
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
s LEQHE RESIST_ENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS . ° o
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E"TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL . o o)
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
738 @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

| HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
.ERB..W SRB.W e (O CARBIDE BESCHICHTET
it
P
ART. ‘ COD. | ‘ d ‘ b ‘(Fi"/n)

PROFILO DI PRECISIONE RETTIFICATO CON ROMPITRUCIOLO SINTERIZZATO b = 55° (WITHWORTH)
PRECISION GROUND PROFILE WITH SINTERED CHIP-BREAKER b = 55° (WITHWORTH)

16ER B 19 W 165 | 952 | 55° | 19
@ 16ER B 16 W 16,5 | 952 | 55° | 16
16ER B 14 W 16,5 | 9,52 | 55° | 14

ER 16ERB 11 W 16,5 | 9,62 | 55° 1"
" - 16ERB 10 W 16,5 | 9,62 | 55° 10

16IRB 19 W 16,5 | 9,52 | 55° 19
@ 16IRB 16 W 16,5 | 9,52 | 55° 16
16IRB 14 W 16,6 | 9,62 | 55° 14

IR 16IRB 11 W 16,5 | 9,52 | 55° 1"
” ” 16IRB 10 W 16,5 | 9,52 | 55° 10

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS .
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL )
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

»w| Z|/X 2|0

O|le |0 |e® e | e

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0O NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 739
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
n
[ S
ART. ‘ cop. | ‘ d ‘ b ‘ z ‘ (Filr) <
PROFILO FINITO b = 55° (WITHWORTH) MULTIDENTE
FULL - PROFILE b = 55° (WITHWORTH) MULTITOOTH
16ER 14 W 2M 16,5|9,52|55° | 2 | 14 u]
=5 @
ER 22ER 14 W 3M 22 [12,7/55° | 3 | 14 u]
; ; 22ER 11 W 2M 22 [12,7]55°| 2 | 11 &)
5 16IR 14 W 2M 16,5(9,52| 55° | 2 | 14 O
i - = g1
LR .. 22IR 14 W 3M 22 [12,7|55° | 3 | 14 o
22IR 11 W 2M 22 [12,7]55° | 2 | 11 o
, n
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX Q
e
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ ) [}
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ )
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ )
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
s LE('?‘_HE RESIST__ENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT A'LLOYS R Y
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E"TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL . o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW O A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
740 @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
| [RILIR[L
o w o o
NN |
o|lo|o| o
— | N~
L |
NPT b = 60°
& 11ER 27 NPT |11EL 27 NPT 11 | 635 60° | 27 oo
‘a“ @ 11ER 18 NPT |11EL 18 NPT 11 | 635 60° | 18 oo
& ) 11ER 14 NPT |11EL 14 NPT 11 | 635 | 60° | 14 oo
ER.. 16ER 27 NPT |16EL 27 NPT 16,5 | 952 | 60° | 27 oo
o 16ER 18 NPT |16EL 18 NPT 16,5 | 9,52 | 60° | 18 oo
‘] 16ER 14 NPT |16EL 14 NPT 16,5 | 952 | 60° | 14 oo
16ER 11.5 NPT [16EL11.5NPT | 16,5 | 9,52 | 60° | 115 oo
16ER 8 NPT 16EL 8 NPT 16,5 | 9,52 | 60° | 8 oo
.EL.
-3 5 06IR 27 NPT 06IL 27 NPT 6,9 | 397 | 60° | 27 oo
3 ] 08IR 27 NPT 08IL 27 NPT 82 | 476 | 60° | 27 oo
IR 08IR 18 NPT 08IL 18 NPT 82 | 476 | 60° | 18 oo
& 1IR 27 NPT MIL 27 NPT 11 | 635 60° | 27 oo
‘“ 11IR 18 NPT 11IL 18 NPT 11 | 635 60° | 18 oo
€ : 11IR 14 NPT 1IL 14 NPT 11 | 635 60° | 14 oo
AL 16IR 27 NPT 16IL 27 NPT 16,5 | 952 | 60° | 27 oo
16IR 18 NPT 16IL 18 NPT 16,5 | 9,52 | 60° | 18 oo
16IR 14 NPT 16IL 14 NPT 16,5 | 952 | 60° | 14 oo
16IR 11.5 NPT |16IL 11.5 NPT 16,5 | 952 | 60° | 115 oo
16IR 8 NPT 16IL 8 NPT 16,5 | 952 | 60° | 8 oo

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

F1025 (@
F1025 |~
F7040 |@
F7040 |~

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM

w| Z| X 2|0

LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR

® O|oe o o

H

MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL

- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

(e]

O|0C|e | ® O | e

M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW

OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW

@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION-
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

741




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
--ERB ... ~IRB ... CARBIDE BESCHICHTET
NPT " NPT GRADES RECOUVERTS
P
ART. COoD. I d b (Fill”)

PROFILO DI PRECISIONE RETTIFICATO CON ROMPITRUCIOLO SINTERIZZATO NPT b = 60°
PRECISION GROUND PROFILE WITH SINTERED CHIP-BREAKER NPT b = 60°

16ER B 18 NPT 16,5 | 9,62 | 60° 18
@ 16ER B 14 NPT 16,5 | 9,62 | 60° 14
16ER B 11.5 NPT 16,5 | 9,52 | 60° | 11,5

16ER B 8 NPT 1 2 °
ER .. 6l 8 6,5 | 9,5 60 8
16IR B 18 NPT 16,5 | 9,52 | 60° 18
16IR B 14 NPT 16,5 | 9,62 | 60° 14
16IR B 11.5 NPT 16,5 | 9,62 | 60° | 11,5
16IR B 8 NPT 16,5 | 9,52 | 60° 8
IR ..

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM

LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS 5
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR

® O o | o o

MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

I »w zZz X =T

(e]

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
742 ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC

NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS

|

&

P =)

| . I =

NPT b = 60° MULTIDENTE
NPT b = 60° MULTITOOTH

Ei 22ER 11.5 NPT 2M 22 |12,7|60°] 2 115

5 22IR 11.5 NPT 2M 22 |12,7160°| 2 [115

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

® F1025

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM

LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR

H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL .
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 743
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

w| Z| X 2|0

O|le@ |0 | e e | e




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
..ER ... BSPT ..EL ... BSPT CARBIDE BESCHIGRTET
.IL ... BSPT ..IR ... BSPT N GRADES RECOUVERTS
| IR]L[R]L
w w oo
P 8|8/3|3
ART. ‘ cob. | ‘ d ‘ b ‘(Fi" r) ZIZRIE
BSPT b = 55°
& 16ER 28 BSPT  |16EL 28 BSPT | 16,5 | 9,52 | 55° | 28 o|o
‘“ @ 16ER 19 BSPT |16EL 19 BSPT | 16,5 | 9,52 | 55° | 19 oo
§ X 16ER 14 BSPT [16EL 14 BSPT | 16,5 | 9,52 | 55° | 14 o|o
16ER 11 BSPT |16EL11BSPT | 16,5 | 9,52 | 55° | 11 o|o
ER ..
r-y
) @]
.EL.
2 5 06IR 28 BSPT | 06IL 28 BSPT 6,9 | 397 | 55° | 28 oo
: ] ’ 08IR 28 BSPT | 08IL 28 BSPT 82 | 476 | 55° | 28 oo
IR 08IR 19 BSPT _ |08IL 19 BSPT 82 | 476 | 55° | 19 oo
& 11IR 28 BSPT | 11IL 28 BSPT 11 | 635 55° | 28 oo
‘“ 1IR19 BSPT  [11IL 19 BSPT 11 |635 | 55° | 19 o|o
g : 11IR 14 BSPT _ |11IL 14 BSPT 11 | 635 55° | 14 o|o
IL 1IR 11 BSPT | 11IL 11 BSPT 11 |635 ] 55° | 11 oo
16IR 28 BSPT _ |16IL 28 BSPT 16,5 | 9,52 | 55° | 28 o|o
16IR 19 BSPT _ |16IL 19 BSPT 16,5 | 952 | 55° | 19 oo
16IR 14 BSPT _ [16IL 14 BSPT 165 | 952 | 55° | 14 o|o
16IR 11 BSPT _ |16IL 11 BSPT 16,5 | 9,52 | 55° | 11 o|o
RIL[R|L
w w oo
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX S8
P
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [} [ ] [}
M | ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [} o)
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [} (]
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o °
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS ° o
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL o o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /[0 NEW
744 @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

I HW HC
9 NON RIVESTITI RIVESTITI
} CEMENTED COATED GRADES
..ERB ... b -IRB ... CARBIDE BESCHICHTET
BSPT N 4{ BSPT GRADES RECOUVERTS
P
ART. cob. Fld | b iy

PROFILO DI PRECISIONE RETTIFICATO CON ROMPITRUCIOLO SINTERIZZATO BSPT b = 55°
PRECISION GROUND PROFILE WITH SINTERED CHIP-BREAKER BSPT b = 55°

16ER B 19 BSPT 16,5 | 9,52 | 55° 19
@ 16ER B 14 BSPT 16,6 | 9,62 | 55° 14
16ER B 11 BSPT 16,5 | 9,562 | 55° 1"
.ER ..

16IR B 14 BSPT 16,6 | 9,62 | 55° 14
‘ @ 16IR B 11 BSPT 16,5 | 9,62 | 55° 1"
IR ..

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H | MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL ]

- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

w| | Z| X =0

O|e@ |0 | e e | e

W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 745
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

A o HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
<) X ) ChanEs BECOUVERTS
- S T [R[L
ER..TR/ ..IL..TR| ..EL..TR / ..IR...TR WU...TR

F1025
F1025
F7040 (&
F7040 |r

COoD.

F7030 |®
F7030 |~

ART. ‘ ‘ | ‘ d ‘ b ‘P(mm)

TRAPEZOIDALE b = 30°
TRAPEZ b = 30°

16ER15TR  |16EL 1,50 TR 16,5 | 9,52 | 30° | 1,50
@ @ 16ER 2 TR 16EL 2 TR 16,5 | 9,52 | 30° | 2,00
2 16ER 3 TR 16EL 3 TR 16,5 | 9,52 | 30° | 3,00
16ER 4 TR 16EL 4 TR 165 | 9,52 | 30° | 4,00
.ER ..
22ER 4 TR 22EL 4 TR 22 | 127 | 30° | 4,00
Fy 22ER 5 TR 22EL 5 TR 22 | 127 | 30° | 500
3 22ER 6 TR 22EL 6 TR 22 | 12,7 | 30° | 6,00 alo olo
..EL ..
08IR 1.5 TR 08IL 1.5 TR 82 | 476 | 30° | 1,50 olo
& @ 08U IR 2 TR 08U IL 2 TR 82U |476U 30° | 2,00 olo
LR ..
16IR 2 TR 16IL 2 TR 1 | 635 30° | 2,00 alo olo
16IR 3 TR 16IL 3 TR 1 | 6,35 30° | 3,00 olo
(=Y 16IR 4 TR 16IL 4 TR 11 | 6,35 | 30° | 4,00 oo olo
e |
IL 22IR 4 TR 22IL 4 TR 22 | 12,7 | 30° | 4,00 oo olo
i 22IR5 TR 22IL 5 TR 22 | 12,7 | 30° | 500 olo
22IR 6 TR 22IL 6 TR 22 | 12,7 | 30° | 6,00 alo olo
a o
LU

00 |odg
000 g
Oo|o|o|g
Oo|o|o|g

|
O
[m]
[m]

O
O
]
]

|
O

O
O

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

F7030 &
F7030 |r
F1025 (&
F1025 |
F7040 @
F7040 |

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM

LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS .
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR

MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL o o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION-
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

® O| o o o
Cl e|e® | O e

I zZz X =T

OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

746




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
R|L [ IrR]L
0w
p S8
ART. | L d o 6 S| o
TONDO b = 30° (DIN 405)
ROUND b = 30° (DIN 405)
16ER 10 RD 16EL 10 RD 16,5 | 9,52 | 30° | 10 olo
: @ 16ER 8 RD 16EL 8 RD 16,5 | 9,52 | 30° | 8 o|o
= a 16ER 6 RD 16EL 6 RD 16,5 | 9,52 | 30° | 6 o|o
ER.. 22ER 6 RD 22EL 6 RD 22 | 127 | 30° | 6 o|o
22ER 4 RD 22EL 4 RD 22 | 127 | 30° | 4 olo
P @
EL.
16IR 10 RD 16IL 10 RD 16,5 | 9,52 | 30° | 10 o|o
AN 16IR 8 RD 16IL 8 RD 16,5 | 9,52 | 30° | 8 o|o
R 16IR 6 RD 16IL 6 RD 165 | 9,52 | 30° | 6 oo
IR ..
22IR 6 RD 22IL 6 RD 22 | 127 ] 30° | 6 olo
E 22IR 4 RD 22IL 4 RD 22 | 127 | 30° | 4 olo
iy

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX

F1025 |®m
F1025 |

ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN

- ALLIAGES D’ALUMINIUM

LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS .

- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL ) o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

w| | Z X =0
e 0O e |00

W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 747
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Filettatura - Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
GRADES RECOUVERTS
n
N
o
-
|18
MJ b = 60° (ISO 5855)
a 16ER 1.0 MJ 16,5 | 9,52 | 60° | 1,00 o
‘. @ 16ER 1.25 MJ 16,5 | 952 | 60° | 125 o
Pl 16ER 1.5 MJ 16,5 | 952 | 60° | 1,50 o
16ER 2,0 MJ 16,5 | 9,52 | 60° | 2,00 o
ER ..
2 11IR 1.0 MJ 1 | 635 | 60° | 1,00 o
ﬂ] 1IR 1.25 MJ 11 | 635 | 60° | 125 O
iy 11IR 1.5 MJ 11 | 635 | 60° | 1,50 o
IR 11IR 2,0 MJ 1 | 635 60° | 2,00 o
16IR 1.0 MJ 16,5 | 9,52 | 60° | 1,00 o
16IR 1.25 MJ 16,5 | 952 | 60° | 1,25 o
16IR 1.5 MJ 16,5 | 9,52 | 60° | 1,50 o
16IR 2,0 MJ 16,5 | 9,52 | 60° | 2,00 o
, n
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX o
s
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ ] [ ]
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ]
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ ]
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
s LEQ_HE RESIST__ENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS 5 °
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E"TEMFRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL . o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
748 @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




