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Utensili per filettare
Tabella dei contenuti

Fresa a filettare in metallo duro
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Frese a filettare in PCD
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Utensili per filettare
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Fresa a filettare - 150 60° 0
7

‘cnon nza ivesti d,
Materiale r}:lestito Vcrivestito rivess:imento Rivestity R'o\:::i:ﬁ:::o 7*‘_?
Acciaio < 700 N/mm? 80 100 o | Trio K
Acciaio > 700 N/mm? 60 80 o ] Trio - ~ T~
Acciaio inox 40 60 o [ ] Trio 4 N
Ghisa 70 50 u] | Trio / \
Rame 150 180 o u Solo T e p——
Ottone - Bronzo 140 190 n o Solo . hm ‘
Alluminio 200 250 o ™ Solo - /
Oro - argento 140 180 ] =] Solo N /
Platino - Palladio - - -~
Superleghe o ] Trio
Titanio 40 | | - Rico
non adatto - adattod  molto adatto M
— isponibile con o
Tolleranze  d <1mm P +0/-0.01 D:hs D % senEa rivestimento %
d;>1mm »+0/-0.02 ? (vedi pagina 61) /
4D »des 7z
4 777z Z7ZzZ7/ /i v e

7
1 , Ty

! 7
T 77070 70000 7200 72 720040 700727 Dy

W/////// s

Art. n° @ nominal Passo d

5200M1.20 M1.20 0.25 0.85 2 Z I é % ;IE 7
5200M1.40 M1.40 0.30 1.00 3 Z i E‘ 77 E_’ Z
7 7 / 7
5200M1.60/1.80 M1.60/1.80  0.35 1.10 3 T T,
/ 7
5200M2.00 M2.00 0.40 1.40 3 ? //X///é ? //6///é
5200M2.50 M2.50 0.45 1.80 3 é 0° Zé 8° Z
5200M3.00 M3.00 0.50 2.30 3 %///////Z ///////%
5200M4.00 M4.00 0.70 3.00 3 2// v Z 2// s 2
5200M5.00 M5.00 0.80 3.80 4 ZMG102 Z N 2
7
5200M6.00 M6.00 1.00 4.50 4 %
5200M8.00 M8.00 1.25 5.00 4 /// 7/
5200M10.00 M10.00 1.50 6.00 5

7



B4 Fresaafistanisou

Continuazione
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\:l ordine [_] pomanda d’offerta

% // °°°°° Dimensioni : Rivestimento :
3
dw: - |1: - D Rivestito™ :
Z:

D*: L [ senza rivestimento

- el
Materiale da lavorare : No. Ordine:

ISO 55°

O P
Quantita: Persona di contatto :

ISO trapezoidale

Timbro della ditta e data:

D Altro:

*Dimensioni standard delle barre : @3xL38, @4xL38 D6xL38 DéxL5, @8xL6I, @10xL72, D12x L 83, D 16x L 92, @20x L104

ra applicato.



Fresa a filettare elicoidale - 1ISO 60° // //
ﬁlettatura interna e esterna
70 %

777/

Acciaio < 700 N/mm? 80 100 o ] Trio b
Acciaio > 700 N/mm? 60 80 o | | Trio - o
Acciaio inox 40 60 o n Trio P - B
Ghisa 70 50 o m Trio o
Rame 150 180 o m sol / \
Ottone - Bronzo 140 190 u o Sol ‘M |
Alluminio 200 250 o [ Sol o \ "
Oro - argento 140 180 [ ] =] Sol ' /
Platino - Palladio . . B B : N /s
Superleghe o ] T S
Titanio 40 | | - Ri
d adattod  molto ad. | ]
00000000
Toll d <1 » +0/-0.01  D:h5 - ?/Disponibile ente é
olleranze ,s1mm P +0/-0. : senza rivestimento
j‘:;mm »Lo/éo.oz ’J—“D é (vedi pagina 61) %
D > de T
, . 7 / g 7 7
T I 0 S S 0 0 7 ///////
Art. n° @ nominal Passo d | 4 7 Z2-5 /
) ) ot oo . P 7
T 000 00 00 00 00 0000 000, %/////////
I I
5300M1.20 M1.20 0.25 0.85 2 / /; 7 4 Z
5300M1.40 M1.40 0.30 1.00 3 ilE‘ / IE é
5300M1.60/1.80 M1.60/1.80  0.35 1.10 3 ///////// /////////
5300M2.00 M2.00 0.40 1.40 3 / //////4 7 //6///é
5300M2.50 M2.50 0.45 1.80 3 Z 20° &/ g
5300M3.00 7 77 /
. M3.00 0.50 2.30 3 a7z
5300M4.00 M4.00 0.70 3.00 3 2///////// /////////j
5300M5.00 M5.00 0.80 3.80 4 ZMG10?/ N Z
5300M6.00 M6.00 1.00 4.50 4 Z/////// /////////
5300M8.00 M8.00 1.25 5.00 4 ///
5300M10.00 M10.00 1.50 6.00 5

o



// // Fresa a filettare elicoidale - ISO 60°
filettatura interna e esterna

Continuazione

AR

Arichiesta

%////////////////////
/ Disponibile cono 7~
senza rivestimento 7/
ed a na 61)
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N : i ioni : . . :
% % lorma Dimensioni Rivestimento
P
dr I D Rivestito™ :
K

D*: L [ senza rivestimento

- el
Materiale da lavorare : No. Ordine:

ISO 55°

O P
Quantita: Persona di contatto :

ISO trapézoidal

Timbro della ditta e data:

D Altro:

*Dimensioni standard delle barre : @3xL38, @4xL38 D6xL38 DéxL5, @8xL6I, @10xL72, D12x L 83, D 16x L 92, @20x L104

m piu adatto sara applicato.



Utensili per filettare Z1- Norma NIHS 06-02 /// /

T 70 07/ 24777

Materiale Ve ive sstil:nz:nto Rivestito Rlo\;e::::h:;\:o 77’H: j
Acciaio < 700 N/mm? ax spindle speed emo 2 -
Acciaio > 700 N/mm? xax siindle s::eed E : Eemo i o
Acciaio inox Max spindle speed o u Nemo . h
Ghisa Max spindle speed o ] Nemo b
Rame Max spindle speed o ] Solo f:;;:—‘! |
Ottone - B Max spindle speed ] o Solo p—
Alluminio Max spindle speed n [ ] Solo - \ '
Oro - argento Max spindle speed o o Solo - g
Platino - Palladio Max spindle speed . o Solo S
Superleghe Max spindle speed R ™ Nemo
Titanio Max spindle speed ™ o Rico
nonadatto-  adatto @  molto adattol
/722222227
o . ¢ U %/Dlsponlbﬂi conto g
olleranze X T senza rivestimento
JLL é/ (vedi pagma 61) /
G d 2 2 1 / //////;
@Nominale d1 |1 d2 7 z1 /
WWWWWWWW /////////

550050.30 S0.30 0.080 0.21 0.80 0.12
5500S0.35 S0.35 0.090 0.25 0.90 0.15 /
5500S0.40 $0.40 0.100 0.30 1.00 0.19
5500S0.50 S0.50 0.125 0.38 1.25 0.24
5500S0.60 $0.60 0.150 0.46 1.50 0.29
550050.70 S0.70 0.175 0.54 1.75 0.34

550050.80 $0.80 0.200 0.60 2.00 0.37 ////////é /////// 7
550050.90 50.90 0.225 0.68 2.25 0.43 ?c:;’:NEZ Z Z
550051.00 $1.00 0.250 0.76 2.50 0.48 //////// g///////

550051.20 §1.20 0.250 0.94 2.50 0.66
550051.40 §1.40 0.300 1.10 3.00 0.76 / /



// // NIFIS 0603 & 0603 73
00

74 T 0000040002

DH“ . Senz: o Rivestimento
T Materiale e ivestimento Rivestito consigliato
i’ - Acciaio < 700 N/mm? Max spindle speed o n Nermo
- - Acciaio > 700 N/mm? Max spindle speed o n Nemo
/
h Acciai Max spindle speed o n Nemo
[ \ Ghi Max spindle speed o ™ Nemo
[ e | Ram Max spindle speed o n Solo
. Otty B Max spindle speed ™ o Solo
/ f
. Alluminio Max spindle speed n n Solo
N 7 Oro - argent Max spindle speed o o Solo
o= 7 Platino - Palladi Max spindle speed R o Solo
Superlegh Max spindle speed - n Nemo
Titanio Max spindle speed ™ o Rico
} nonadatto-  adatto @  molto adatto Ml
7 //////////////W
7 Disponibile cono 7/
/ senza rivestimento / | A Tolleranze ~ D:h5

?// (vedlpaglna(>1) / D
/ 77 //////////////7///////////////////7///////////////////////7/////
7

NN

- 23 / @ Nominale Passo d I, d,

//////// WWWWWWWW

560050.80 S0.80 0.200 0.60 2.00 0.38
/ / 5600S0.90 $0.90 0.225 0.68 2.25 0.43
560051.00 $1.00 0.250 0.76 2.50 0.48
560051.20 §1.20 0.250 0.94 2.50 0.66
/ / 560051.40 $1.40 0.300 1.10 3.00 0.76

///////// ////// 5600M1.00 M1.00 0.250 0.76 2.50 0.48
?J:;NEZ Z Z 5600M1.20 M1.20 0.250 0.94 2.50 0.66
% / ?/////// y 5600M1.40 M1.40 0.300 1.10 3.00 0.76
5600M1.60 M1.60 0.350 1.25 3.50 0.85
/ 5600M1.80 M1.80 0.350 1.45 3.50 1.05
5600M2.20 M2.20 0.450 1.70 4.50 1.19
5600M2.50 M2.50 0.450 2.00 5.00 1.49
5600M3.00 M3.00 0.500 2.40 4.50 1.84



Utensili per filettare con doppio profilo // //
NIHS 06-02 et 06-03

Rivestimento d,

Materiale Ve . Se.nza Rivestito .
ivestimento consigliato *’H“
Acciaio < 700 N/mm? Max spindle speed o n Nemo 1 P
Acciaio > 700 N/mm? Max spindle speed o ™ Nemo ! — ~ 0~
Acciai Max spindle speed o - Nemo 4 N\
Ghisa Max spindle speed o ™ Nemo \
Rame Max spindle speed o ™ Solo ‘A‘;. e |
Ottone - B Max spindle speed ™ o Solo Vn'
Alluminio Max spindle speed u u Solo \ /
Oro - argento Max spindle speed o o Solo - N v/
Platino - Palladio Max spindle speed R o Solo e
Superleghe Max spindle speed - n Nemo
Titanio Max spindle speed ™ o Rico
non adatts adatto D molto adatto Ml
W////W
Disponibile cono /

Tolleranze ~ D:hs | / senza rivestimento é

o (vedlpagma(ﬂ)

4o Y
T S0 T 0000 00 A 0 74 / 777
7

7
Art. n° @ Nominale  Passo d, 1 d, 7 23 Z
T T 2000 000 720 700000 74 2000 ////////

570050.80 S0.80 0.200 0.60 2.00 0.38
570050.90 S0.90 0.225 0.68 2.25 0.43
570051.00 $1.00 0.250 0.76 2.50 0.48
570051.20 $1.20 0.250 0.94 2.50 0.66
570051.40 $1.40 0.300 1.10 3.00 0.76

///////// //////

5700M1.00 M1.00 0.250 0.76 2.50 0.48

5700M1.20 M120  0.250 0.94 2.50 0.66 ?cj,‘,‘;mé é 2
5700M1.40 M1.40  0.300 1.10 3.00 0.76 //////// /////////
5700M1.60 M1.60  0.350 1.25 3.50 0.85
5700M1.80 M1.80  0.350 1.45 3.50 1.05 / /
5700M2.20 M220  0.450 1.70 4.50 1.19
5700M2.50 M2.50  0.450 2.00 5.00 1.49
5700M3.00 M3.00  0.500 2.40 4.50 1.84



