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Mandrini Vergnano Sincro

Il mandrino Vergnano Sincro € appositamente progettato per ottimizzare le prestazioni
dei maschi Vergnano Serie S per la maschiatura sincronizzata.

Maschiatura sincronizzata

| nuovi centri di lavoro sono in grado, scegliendo la modalita sincronizzata, di coordinare
automaticamente la velocita d'avanzamento col passo del maschio.

Su tali macchine non & consigliabile utilizzare il mandrino maschiatore con compensazione,
essendo questa cosi accentuata da risultare inutile e in alcuni casi dannosa per 'utensile.

| maschiatori Vergnano Sincro specifici per maschiatura sincronizzata, dispongono di una
micro-compensazione che consente di evitare danneggiamenti al maschio causati dalle forze
assiali e radiali generate durante il processo di maschiatura, aumentandone cosi la durata.
Grazie alla sincronizzazione fra macchina, mandrino maschiatore e utensile, & possibile rag-
giungere velocita di taglio elevate che, insieme all'aumento della vita utensile, permettono
un notevole incremento di produttivita.
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Differenza di compensazione nei processi di maschiatura convenzionale e sincronizzata
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| requisiti per la maschiatura sincronizzata

® Macchina utensile o centro di lavoro con sincronizzazione dell’avanzamento e della rota-
zione del mandrino.

* Mandrino con numero di giri sufficiente per raggiungere le velocita di taglio consigliate
(soprattutto per i diametri pit piccoli).

e Maschiatore sincronizzato con micro-compensazione.

¢ Completamento della rampa di accelerazione del mandrino prima che il maschio entri
nel foro, in modo che possa eseguire l'intera filettatura alla velocita prescritta.

Caratteristiche tecniche dei mandrini Sincro

| nuovi mandrini della gamma Vergnano Sincro hanno un sistema innovativo di cambio ra-
pido e sono stati progettati prevedendo una micro-compensazione differenziata tra com-
pressione e sfilamento.

Cambio rapido

Vergnano propone un sistema formato da mandrino e bussole
porta maschio di nuova concezione che permettono di sostituire
il maschio usurato cambiando solamente la bussola anziché I'in-
tero maschiatore, con conseguente risparmio di tempo.

E consigliabile, quindi, avere una seconda bussola (oltre a
quella gia fornita con il mandrino) acquistabile separatamente.

Sono anche disponibili bussole in versione prolungata che con-
sentono di allungare il mandrino e ridurne il diametro, riuscendo
cosi ad arrivare in punti difficili da raggiungere.

Con queste soluzioni € possibile coprire un'ampia gamma di
necessita con |'acquisto di un unico mandrino maschiatore,
riducendo notevolmente i costi.

Corpo bussola Prolunga aggiuntiva Terminale
(a richiesta)

La bussola prolungata, venduta assemblata, & composta da due parti (corpo bussola e
terminale); a richiesta sono disponibili prolunghe aggiuntive.
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Micro-compensazione
differenziata

Al momento dell’inversione di rotazione, si
producono sul maschio forze assiali molto
elevate; i risultati di questo stress meccanico
sono dei micro danneggiamenti che ne ridu-
cono durata e precisione.

Per questo motivo il mandrino Vergnano Sincro
nasce con una differente compensazione tra
sfilamento e compressione che non interferisce
con il sincronismo dettato dalla macchina.

La compensazione in sfilamento (1 mm) e
ottenuta grazie ad una molla, a garanzia di
maggior affidabilita, mentre per quella in
compressione (0.2 mm) viene utilizzato un
anello in gomma.

Misurazione forze assiali

200

Forza (N)

Convenzionale

Sincro

‘ Tempo ‘

Imbocco Inversione Uscita

Molla per compensazione in sfilamento (1,0 mm)

Anello in gomma per compensazione in compressione (0,2 mm)

Bussole di precisione con grani anti-rotazione

Per consentire I'utilizzo di pinze ER standard senza quadro, riducendo cosi ulteriormente i
costi, le bussole Vergnano hanno dei grani anti-rotazione del quadro del maschio.
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Predisposizione per passaggio lubrificante

Tutti i mandrini maschiatori Vergnano Sincro hanno la predisposizione del passaggio lubrifi-
cante fino a 50 bar; per pressioni superiori & necessario |'utilizzo di una speciale ghiera fornita
su richiesta.

Grazie alla particolare forma del mandrino, la refrigerazione avviene sul lato della bussola,
evitando cosi di pregiudicare la compensazione.

| vantaggi

Riduzione dei tempi di lavorazione, grazie a velocita di taglio molto elevate.

Alto rendimento del maschio.

Filettature precise e sempre in tolleranza.

Notevole riduzione dei costi grazie all’utilizzo di un solo mandrino + due bussole.

Prova comparativa con maschio S17 M12x1,5 TiN

Componente:  Mozzo ruota Materiale: 38MnVS6+P (M.G. P.5)
Foro: Passante Profondita [mm]: 14

Lubrificazione:  Lubrificazione minimale Vc[m/min]: 25

Macchina: Stama MC10014 Direzione: Verticale

Maschiatore: Maschiatore rigido e maschiatore Vergnano Sincro

Tipo maschiatore

Rigido standard ~ Vergnano Sincro

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%  140% 160% 180%  200%

Durata utensile %
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Esempio di assemblaggio

Mandrino

Maschio Sincro

@ ‘ kGhiera porta pinza ER
' |
‘bm’i Pinza ER a tenuta refrigerante
‘ |

! Bussola porta maschio
Grani anti-rotazione maschio

r_— . ’7$upporto di montaggio

1 @

|

i

i

i

Collocare la bussola nel supporto di montaggio
Inserire la pinza nella ghiera

Avvitare parzialmente la ghiera nella bussola

Infilare il maschio nella bussola fino a battuta

Stringere leggermente il gambo del maschio avvitando la ghiera
Awvicinare i due grani anti-rotazione alle facce del quadro del maschio
Serrare la ghiera con la chiave

Verificare che i grani anti-rotazione non siano serrati forzatamente

SONCON O N

Inserire la bussola nel mandrino abbassando la camicia dello stesso
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Lunghezza totale d'ingombro maschiatore con maschio

Lunghezza totale maschio (L1)

L2

Lror

Lunghezza totale d'ingombro (L3)

Nell’esempio sotto riportato, viene mostrato come calcolare la lunghezza totale d'ingom-
bro del maschiatore con il maschio inserito, utile per evitare collisioni nel suo impiego (*).

MASCHIATORE - DIN 69893 HSK A

Codice articolo Attacco Maschi L @D ad Pinza Ly L
@D, [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VA01A06302CH160  HSK-A63 M3 -M12 64 43 20 ER 16 24

BUSSOLA PORTA MASCHIO per ER 16

@gambo  @d @D L

Codice articolo Maschi Fimm] (mm]  [mm] L, ,

CHADAP160310000 M3 -M12 03-10 20 28 24

MASCHIO M8 S15

@dq P ] Lo L3 @dy a z 7
js 16 hé h12 4

J 7
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm]
M 8 1,25 m 125 35 8 6,2 3 6,8

7
U

Lunghezza totale d’ingombro (L,) = (L,-L,) + L,

* Per gli S15 e gli S17 & escluso il centro anteriore del maschio
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Esempio d’ordine

DIN 69893 HSK A

o}
[}

@ Scelta del maschiatore

Codice articolo Attacco Maschi L @D ad Pinza Ly Loes
@D, [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VAOTA06302CH160  HSK-A63 ~ M3-M12 64 43 20 ER 16 24 88
@ Codice articolo mandrino Sincro con bussola
DIN 6499
o
Ly I <3> Codice articolo pinza (COERWS16000)
Q
di
Diametro gambo del maschio
Codice articolo ad, Pinze
[mm]
COERWS1604_*_000 03-10 ER 16

BUSSOLE PORTA MASCHIO

T

L
L2

PECE]

I
D

@gambo  @d @D L

Maschi f[mm] [mm] [mm] 1

Codice articolo L, Pinza

CHADAP160310000 M3 - M12 03-10 20 28 24 37 ER 16

@ Codice articolo bussola porta maschio
(vedi “Cambio rapido” pag. 2)

SUPPORTO DI MONTAGGIO

(=

Codice articolo Pinze

[mm]

ASCHADAP1620000 ER 16 20

@ Codice articolo supporto di montaggio
(vedi “"Esempio di assemblaggio” pag. 5)
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MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata \

Con passaggio interno di lubrificante assiale (')

DIN 69893 HSK A

- 1
(@] ot
L L
Lot
Codice articolo Attacco Maschi L @D ad Pinza Ly Lror
@D, [mm] [mm] [mm] [mm] [mm)] [mm]
VAO1A06302CH160  HSK-A63 M3 - M12 64 43 20 ER 16 24 88
VA01A06302CH250  HSK-A63 Mé - M20 97 60 32 ER 25 28 125
VAO1A10002CH400 HSK-A100  M14 - M33 115 87 50 ER 40 32 147

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata
Con passaggio interno di lubrificante assiale (')

DIN 1835 B+E

s O
Codice articolo Attacco Maschi L @D ad Pinza Ly Lror
@D, [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VA01C02502CH160 25 M3 - M12 34 43 20 ER 16 24 58
VA01C02502CH250 25 Mé - M20 56 60 32 ER 25 28 84
VA01C04002CH400 40 M14 - M33 80 87 50 ER 40 32 112

(") Per pressioni superiori a 50 bar & necessario I'utilizzo di una speciale ghiera fornita su richiesta
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MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata \

Con passaggio interno di lubrificante assiale (')

SK DIN 69871 AD

L L,
Lot
Codice articolo Attacco Maschi L @D ad Pinza L Lror
[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]
VA01B04002CH160  SK 40 AD M3 - M12 58 43 20 ER 16 24 77
VA01B05002CH160  SK 50 AD M3 - M12 53 43 20 ER 16 24 77
VA01B04002CH250  SK 40 AD Mé - M20 90 60 32 ER 25 28 118
VA01B05002CH250  SK 50 AD Mé - M20 74 60 32 ER 25 28 102

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata
Con passaggio interno di lubrificante assiale o laterale (')

SK DIN 69871 AD+B

Codice articolo Attacco Maschi L @D ad Pinza Ly Lror
[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]
VA01B05002CH400 SK 50 B M14 - M33 115 87 50 ER 40 32 147

(") Per pressioni superiori a 50 bar & necessario I'utilizzo di una speciale ghiera fornita su richiesta
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MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata \

Con passaggio interno di lubrificante assiale (')

MAS 403 BT

L L
L tor

Codice articolo Attacco Maschi L @D ad Pinza L Lror

[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]
VAO01M04002CH160 BT 40 M3 - M12 61 43 20 ER 16 24 85
VAO01M05002CH160 BT 50 M3 - M12 72 43 20 ER 16 24 96
VA01MO04002CH250 BT 40 Mé - M20 82 60 32 ER 25 28 110
VA01MO05002CH250 BT 50 Mé - M20 93 60 32 ER 25 28 121

MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata
Con passaggio interno di lubrificante assiale o laterale (')

MAS 403 BT - B

=

T1
=

=

L L
L ror
Codice articolo Attacco Maschi L @D ad Pinza Ly Lror
[mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]
VA01MO05002CH400 BT 50 B M14 - M33 124 87 50 ER 40 32 156

(") Per pressioni superiori a 50 bar & necessario I'utilizzo di una speciale ghiera fornita su richiesta
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MANDRINO SINCRO CON BUSSOLA a pinza ER per maschiatura sincronizzata \

Con passaggio interno di lubrificante assiale (')

Attacco POLIGONALE ISO 26623-1

[a)
bl B

Codice articolo Attacco Maschi L L, @D od Pinza Ly Lror
@D, [mm] [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VA01P04002CH160 C40 M3 - M12 585 35 43 20 ER 16 24 79

VAO01P05002CH160 C50 M3 - M12 55 35 43 20 ER 16 24 79

VA01P06302CH160 C63 M3 - M12 57 35 43 20 ER 16 24 81
VA01P08002CH160 C80 M3 - M12 66 36 43 20 ER 16 24 90
VA01P04002CH250 C40 M6 - M20 75 55 60 32 ER 25 28 103
VA01P05002CH250 C50 M6 - M20 75 55 60 32 ER 25 28 103
VA01P06302CH250 Cé3 M6 - M20 77 55 60 32 ER 25 28 105
VA01P08002CH250 C80 M6 - M20 86 56 60 32 ER 25 28 114
VAO01P08002CH400 C80 M14-M33 116 86 87 50 ER 40 32 148

(") Per pressioni superiori a 50 bar & necessario I'utilizzo di una speciale ghiera fornita su richiesta
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BUSSOLA PORTA MASCHIO per mandrino Sincro \

Battuta mandrino

@gambo  &d @D

fImm] (mm]  [mm] L L Pinza

Codice articolo Maschi

N

*CHADAP160310000 M3 -M12 03-10 20 28 24 37 ER 16
CHADAP250316000 M6 - M20 03-16 32 42 28 52 ER 25
CHADAP400626000 M14-M33 06 - 26 50 63 32 75 ER 40

BUSSOLA PORTA MASCHIO PROLUNGATA per mandrino Sincro

Battuta mandrino

©
L4

Corpo bussola + terminale (vedi descrizione pag. 2)

@gambo  @d @D

f[mm] [mm] [mm] L Pinza

Codice articolo Maschi

N

*CHEXAD160310000 M3 - M12 03-10 20 28 55 38 ER 16
CHEXAD250316000  Mé - M20 03-16 32 42 86 63 ER 25
CHEXADA400626000 M14-M33 06 - 26 50 63 95 73 ER 40

* Ghiera esagonale
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PINZA ER a tenuta refrigerante - con quadro interno \

DIN 6499

d
Codice articolo Pinza [2(:;] [mam] [n'l;m]
SLERGB160103500 ER 16 3,5 2,7 18
SLERGB160104500 ER 16 4,5 3,4 18
SLERGB160105500 ER 16 5,9 4,3 18
SLERGB160106000 ER 16 6 4,9 18
SLERGB160107000 ER 16 7 55 18
SLERGB160108000 ER 16 8 6,2 22
SLERGB160109000 ER 16 9 7 22
SLERGB250103500 ER 25 3,5 2,7 18
SLERGB250104500 ER 25 4,5 3,4 18
SLERGB250105500 ER 25 5,9 4,3 18
SLERGB250106000 ER 25 6 4,9 18
SLERGB250107000 ER 25 7 5,5 18
SLERGB250108000 ER 25 8 6,2 22
SLERGB250109000 ER 25 9 7 22
SLERGB250110000 ER 25 10 8 25
SLERGB250111000 ER 25 11 9 25
SLERGB250112000 ER 25 12 9 25
SLERGB250114000 ER 25 14 11 25
SLERGB250116000 ER 25 16 12 25
SLERGB400106000 ER 40 6 4,9 18
SLERGB400107000 ER 40 7 5,5 18
SLERGB400108000 ER 40 8 6,2 22
SLERGB400109000 ER 40 9 7 22
SLERGB400110000 ER 40 10 8 25
SLERGB400111000 ER 40 11 9 25
SLERGB400112000 ER 40 12 9 25
SLERGB400114000 ER 40 14 11 25
SLERGB400116000 ER 40 16 12 25
SLERGB400118000 ER 40 18 14,5 25
SLERGB400120000 ER 40 20 16 28
SLERGB400122000 ER 40 22 18 28

SLERGB400125000 ER 40 25 20 3
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PINZA ER a tenuta refrigerante \

DIN 6499

@d,

[mm] Pinza

Codice articolo

COERWS1604_*_000 03-10 ER 16
COERWS2504_*_000 03-16 ER 25
COERWS4004_*_000 06 - 26 ER 40

* Spazio in cui indicare il diametro gambo del maschio (vedi “Esempio d'ordine” pag. 7)

SUPPORTO DI MONTAGGIO

Codice articolo Pinza @d
[mm]

ASCHADAP1620000 ER 16 20

ASCHADAP2532000 ER 25 32

ASCHADAP4050000 ER 40 50
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CHIAVE per ghiera porta pinza ER \

Codice articolo Tipo di ghiera  Pinza

KEO2ER160200000 Esagonale ER 16
KE04ER250200000 Standard ER 25
KEO4ER400200000 Standard ER 40

TABELLA VALORI DI SERRAGGIO
Si consiglia di chiudere le ghiere filettate con i valori di serraggio riportati in tabella.

Pinza Coppia di serraggio [Nm]
ER 16 45
ER 25 70

ER 40 150
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Serie S

maschi per maschiatura sincronizzata

In seguito alla diffusione crescente di macchine CNC con mandrini sincronizzati, la Serie S Vergnano & stata apposi-
tamente sviluppata per la maschiatura sincronizzata/rigida ad alta velocita. Acciaio super-rapido da metallurgia delle
polveri e rivestimenti PVD avanzati conferiscono a questa serie elevatissima produttivita su una vasta gamma di appli-
cazioni. La Serie S deve essere impiegata unicamente con mandrini sincronizzati/rigidi.
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Maschi Vergnano Sincro

| maschi della Serie S sono prodotti in acciaio super-rapido da polveri HSSK.

Su richiesta i maschi possono essere forniti con piano di trascinamento Weldon secondo
DIN 1835 B per I'impiego anche su portautensili tradizionali. Tutti hanno il gambo costruito
in tolleranza hé, piu precisa rispetto alla tolleranza h? utilizzata abitualmente, necessaria per il
serraggio con attacco Weldon e che permette anche il calettamento a caldo.

La geometria & stata progettata per la maschiatura sincronizzata, in modo da consentire
alte velocita di taglio.

La lunghezza filetto & ridotta, rispetto ai maschi standard, in modo da agevolare la lavora-
zione di fori profondi. Questa riduzione & resa possibile dal fatto che la funzione di guida
del maschio & garantita dalla macchina, anziché dal filetto stesso.

Maschi ad asportazione

La gamma d'impiego comprende tre famiglie di maschi ad asportazione (515, S43, S70)
previste anche con lubrificazione interna assiale o radiale (BS15, BS43, BS70).

L'imbocco corto forma E, utilizzato sui fori ciechi con poco spazio a disposizione al fondo
del foro, & previsto per le famiglie S43E e BS43E.

Nella versione per fori ciechi, la rastremazione permette una maggiore sicurezza del pro-
cesso grazie alla riduzione del momento torcente durante l'inversione.

Scanalature
a forte torsione per Rastremazione Versione con
Gambo tolleranza hé fori ciechi profondi posteriore lubrificazione interna

Piano di trascinamento Acciaio super-rapido Lunghezza filetto ridotta Geometria per
DIN 1835 B (Weldon) da polveri HSSK per fori profondi maschiatura sincronizzata

a richiesta ad alta velocita di taglio
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Maschi a rullare

Nella maschiatura a rullare i filetti vengono realizzati per deformazione plastica, ottenen-
do cosi una maggiore resistenza alla trazione della filettatura dovuta all'incrudimento del
materiale. L'assenza di trucioli garantisce maggiore sicurezza e affidabilita, permettendo
all'utensile di realizzare filetti con una migliore finitura superficiale ad alte velocita, anche
su profondita di maschiatura elevate. Queste caratteristiche, unite all’alta resistenza alla
rottura conferita da una grande sezione resistente, rendono la vita utensile del maschio a
rullare molto elevata.

La gamma di impiego comprende una famiglia di maschi a rullare con canalini di lubrifica-
zione (S80N), prevista anche con lubrificazione interna radiale (BS80NR). L'imbocco corto
forma E, utilizzato su fori ciechi con poco spazio a disposizione al fondo del foro, & previsto
per la famiglia BSBONRE.

Requisiti d'impiego

* Dimensioni maggiori e tolleranze pil precise per i pre-fori di maschiatura, rispetto a
quelle necessarie per i maschi ad asportazione.

* Materiale da lavorare con allungamento a rottura A, non inferiore al 10% e resistenza
non superiore a 1200 N/mm?.

¢ Buona lubrificazione.

® Potenza sul mandrino maggiore (30 - 50 %) rispetto a quella necessaria per i maschi ad
asportazione.

® Riduzione del 30% della dimensione nominale del maschio utilizzabile con il mandrino
(vedi es. sotto riportato).

MASCHIATORE - DIN 69893 HSK A

Codice articolo Attacco Maschi
@D, [mm]
VA01A06302CH160 HSK-A63 M3 -M M10
VA01A06302CH250 HSK-A63 Mé -yzo/ M18
VAO1A10002CH400 HSK-A100 M14 )&3{ M29
Versione con
Gambo tolleranza hé lubrificazione interna

Piano di trascinamento Acciaio super-rapido Lunghezza filetto ridotta Geometria per
DIN 1835 B (Weldon) da polveri HSSK per fori profondi maschiatura sincronizzata
a richiesta ad alta velocita
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LEGENDA TIPOLOGIE ARTICOLI

S... Maschi per maschiatura sincronizzata
B... Maschi con foro di lubrificazione assiale
SERIE
...N Masch! a rullare con cahal!nl dl'lgbrlflcazmne' ' MATERIALE HSSK HSSK
...R Maschi a rullare con fori di lubrificazione radiali
..E Maschi con imbocco corto forma E B (4-5) B (4-5)
FORMA IMBOCCO Yo Y
LfAM ) \IAM )
MATERIALE — —
HSSK Acciaio super-rapido da polveri TIPO DI FORO
ATTACCO DIN 1835 B (WELDON)
PA'e Su richiesta [
FORATO
IKZ Foro assiale
IKZ-R Fori radiali
LUBRIFICAZIONE
E Emulsione
(o] Olio
MQL Lubrificazione minimale
oo 6H/6HX stis 21| s15 ]2
o3 M
58 6G/6GX
O
Codice prodotto / pagina MF 6H/6HX 517 ‘ 25
Forato
Raccomandato / Velocita di taglio m/min Attacco DIN 1835 B (Weldon) % %
Adatto / Velocita di taglio m/min Gamma M M3 - M16 M3 - M16
Gamma MF M8x1 - M16x1,5
Rivestimento TiN TiH1

ISO513 Materiale Gruppo Applicazione Res.N/mm? Lubrificazione FORI PASSANTI
P.1 | Acciaio dolce / magnetico 200-400 | E,O,MQL | ® 50-60 ® 50-60
P.2 | Acciaio da costruzione, da cementazione 350-700 | E,O,MQL| ® 50-60 ® 50-60
P.3 | Acciaio al carbonio 350-850 | E,O,MQL | ® 45-55 ® 45.55
P Acciaio P4 | Acciaio legato / bonificato 500-850 | E,O,MQL | ® 40-50 ® 40-50
P.5 | Acciaio legato / bonificato 850-1200 | O, MQL ® 15.25 ® 15-25
P.6 | Acciaio legato / alta resistenza 1200- 1600| O, MQL
P.7 | Inossidabile ferritico, martensitico, indurente per precipitazione < 1000 E, O, MQL 15-25 15-25
Acciaio M.1 | Austenitico < 850 O, MQL 15-25 15-25
M | Inossidabile M.2 | Ferritico+austenitico (Duplex) <1000 | O, mMaL 10-20 10-20
K.1 | Ghisa grigia < 1000 O, MQL
K Ghisa K.2 | Ghisa sferoidale, malleabile < 1000 E,O,MQL | ® 45-55 ® 45.55
K.3 | Ghisa austemprata (ADI) < 1400 O, MQL
- N.1 | Alluminio puro < 300 E, O, MQL 50-60 50-60
f‘e”;:!rg? N.2 | Leghe di alluminio da getto e deformazione plastica con Si < 0,5% (truciolo lungo)| < 500 E, O, MQL 45-55 45-55
e N.3 | Leghe di alluminio da getto e deformazione plastica con Si < 10% (truciolo medio)) <500 | E, O, MQL 45-55 45-55
N.4 | Leghe di alluminio da getto con Si > 10% (truciolo corto ) < 600 E, O, MQL
N e N.5 | Rame puro, rame elettrolitico 250-350 | E, O, MQL 40-50 40-50
Leghe di rame N.6 | Leghe di rame (truciolo lungo), a-Ottone (truciolo lungo) < 700 E, O, MQL 35-45 35-45
Ottone N.7 | Leghe di rame (truciolo corto), B-Ottone (truciolo corto) < 700 E, O, MQL
Efienze N.8 | Bronzo ad alta resistenza 700 - 1500 | E, O, MQL
Magnesio N.9 | Magnesio puro e leghe di magnesio 120-300 | E, O, MQL
Leghe di magnesio| .10 Leghe di magnesio ad alta resistenza 240-400 | E, O, MQL
Titanio S.1 | Titanio puro 400- 600 | E, O, MQL ® 15-25
Leghe dititanio| g2 |Leghe di titanio 600-1000| O, MQL o 10-20
S Nichel S.3 | Nichel puro 400-600 | E,O,MQL | ® 15-25 ® 15-25
Leghe dinichel | g4 | |eghe di nichel 600-1000 | O, MQL 10-20 o 10-20
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HssK HSSK HSsK HSsK HSSK HSSK HSSK HSsK HssK HssK HssK
{ J |S— | S— | S— { ) { ) | S— | S— | S— L J L J
L Gl i = = Sl clisdt i = i i
3xD 3x 3xD 3xD 3xD} 3xD} 3xD} 3x
' u ] i
{
=
Bsts |21] s70 [22] sio [22] Bs7o [22] s43e [20] Bs43 [20] Bs43e [20] s43 [20] sson | 23] BSBONR | 23 |BS8ONRE] 23
S8ON | 23
s71 |26 s45 |24
IKZ-R IKZ IKZ IKZ IKZ-R IKZ-R
X Ph X o x X Ph A e PAY X X
M5-M16 | M3-M16 | M3-M16 | M5-M16 | M4-M12 | M5-M16 | M5-M10 | M3-M16 | M4-M12 | M4-M12 | M5-MI2
M8x1 - M16x1,5 M8x1 - M16x1,5
TiH1 TiN TiH1 TiH1 ACE ACE ACE ACE TiN TiN TiH1
FORI FORI CIECHI
BASSANTI FORI CIECHI £ PASSANTI MASCHI A RULLARE
® 5060 | 4555 | e 45.55 | e 45.55 ® 50-60 | ® 50-60 | ® 50-60
® 5060 | ® 4555 | ® 45.55 | e 45.55 ® 50-60 | ® 50-60 | ® 50-60
® 4555 | e 4050 | ® 40-50 | e 40-50 ® 4555 | ® 45.55 | e 45.55
® 4050 | 3545 | e 3545 | e 3545 ® 4050 | e 40-50 | e 40-50
e 1525 |e 1520 | e 1520 | e 15-20 ® 2030 | e 2030 | e 20-30
° 1525 | 15.20 15-20 15-20 2535 | e 25.35 25-35
1525 | e 15220 | e 1520 | ® 15-20 25-35 25-35 25-35
10-20 15-25 15-25 15-25
® 5565 | ® 55.45 | ® 55.65 | ® 55.65
® 4555 | e 4050 | e 40-50 | e 40-50
O 2030 | O 2030 | O 20-30 | O 20-30
50-60 | ® 45.55 45-55 45-55 50-60 50-60 50-60
45.55 | e 40-50 40-50 40-50 50-60 50-60 50-60
45.55 | e 40-50 40-50 40-50 45-55 45.55 45.55
® 5565 | ® 55.45 | ® 55.65 | ® 55.65
40-50 | e 35.45 35-45 35-45 50-60 50-60 50-60
35-45 | e 30-40 30-40 30-40 50-60 50-60 50-60
® 5565 | ® 55.45 | ® 55.65 | ® 55.65
* 55.65 55-65 55-65 55-65
* 55.65 55-65 55-65 55-65
e 15.25 e 15220 | e 15-20 * 10-20
0 10-20 O 515 0 545 0 515
® 1525 | 1520 | ® 1520 | e 15-20 ® 1020 | ® 10-20 | ® 10-20
0 1020 |0 545 O 515 0 545 0 515 O 515 0 515
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MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature diritte / per ghisa
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
~ DIN <1120 ~|DIN > 160 S43 BS43 S43 E BS43 E
37y (376 ACE ACE ACE ACE
a
g
i \
od; | | od, i
I |
' 1 T ©
i N
— 1] 2
! ‘ ©
| | 2
I | ™
i *
L] - 2
= S
S=
od; g
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX
s43 BS43 S43E BS43 E
=0 e ACE ACE ACE ACE C (2-3)
Forma vryvys
K K1 ® 55-65 e 55-45 e 55-65 e 55-45 dell'imbocco %
N4 5565 ©5565 ®55.65 5565 _—
N N.7 ®55-65 @ 55-65 e 55-65 e 55-65 3xD
Tipo W
N.9-10 ®55-65 ®55.65 ®55.65 e 55-65 difere %/ B

1o
s RH
dagio |

Foro
di lubrificazione

Odi P st‘\16 L = thz h?Z ‘ %%
(mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] [ [mm]
M3 0,5 70 5 15 6 4.9 3 2,5 .
4 0,7 70 7 18 6 49 8 g3 . .
5 0,8 70 8 23 6 4,9 3 4,2 . . . .
6 1 80 10 29 6 4,9 4 S . . . .
8 125 90 " 3B 8 6,2 4 6,8 . . . .
10 15 100 13 36 10 8 4 8,5 . . . .
12 1,75 110 16 42 12 9 4 10,2 . . .
16 2 110 18 - 12 9 4 14 . .

® = esecuzione standard
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MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature diritte con imbocco corretto

Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
~ DIN <1200 ~ DIN > m1140 S15 S15 BS15
371 376 TiN TiH1 TiH1
T
|
od; !
|
! . o
! 3
1] g
i @
wn
T 2
: z
1 T g
L g
od, g
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
s15 s15 BS15
Iso MG TiN TiH1 TiH1
P.1-2 ®50-60 @ 50-60 @ 50-60 Forma
P3 @4555 @45.55 @ 4555 dellimbocco
P P4 ©40-50 @ 40-50 ® 40-50
P5 @15-25 ®15-25 @ 15-25 Tipo
P7 ®15-25 @ 1525 @ 15-25 diforo
M.l ®1525 @ 15-25 ® 15-25
M M2 @10-20 e 10-20 e 10-20
Senso

K K2 ®45-55 @ 4555 @ 45-55 di taglio
N.1  ®50-60 ® 50-60 @ 50-60
N.2-3 ®45-55 @ 45-55 @ 45-55

N N5 4050 ®40-50 ® 40-50 i ibrificanore
N6 3545 ®35-45 @ 35.45
S s.1 ® 1525 ®15:25

S3 1525 @15-25 @ 15-25

@dq P L Lo L3 @dy a

N

js 16 hé6 h12
[(mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] o [mm] [ [mm]
M 3 0,5 70 5 15 6 4,9 3 2,5 . .
4 0,7 70 7 18 6 4,9 3 33 . .
5 0,8 70 8 25 6 49 3 4,2 . o o
6 1 80 10 30 6 4,9 3 5 . . .
8 1,25 90 125 35 8 6,2 3 6,8 . . 3
10 1,5 100 15 39 10 8 3 8,5 . . .
12 1,75 110 17,5 42 12 9 3 10,2 . . .
14 2 110 20 - 12 9 3 12 . .
16 2 110 20 - 12 9 4 14 . . .

® = esecuzione standard
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MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
~ DIN <1120 ~ DIN > 140 S70 S70 BS70
37y (376 TiN TiH1 TiH1
N
|
ods | |
I
. .
+ 8
] <
| E
| ©
\ @
: g
B z
EJﬁ; 3 9
| - O
P
od; Z
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
S70 S70 BS70
IsO MG TiN TiH1 TiH1
P.1-2 4555 e 4555 e 45-55 ~ Forma
P3  40-50 ®40-50 ®40-50 delfimbocco
P P4 3545 e35-45 e 3545
P5 1520 e 15-20 e 15-20 Tipo
P7 ®1520 1520 e 15-20 diforo
M M1 1520 e 15-20 e 15-20
K K2 ®40-50 ® 40-50 e 40-50 Senso
N.1 ®45.55 e 45-55 e 45-55 di taglio

N.2-3 @ 40-50 e 40-50 e 40-50

N N.5 @ 35-45 e 35-45 e 35-45 Foro i‘j!
N.6 e 30-40 e 30-40 e 30-40 di lubrificazione
S ® 1520 o 15-20 ;J
S S3 1520 e 15-20 e 15-20
®d1 P st‘\16 L2 L3 thz h?z ‘ gﬂg
[(mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [] [mm]
M 3 0,5 70 55 14 6 4,9 3 2,5 3 .
4 0,7 70 75 18 6 4,9 3 33 3 .
5 0,8 70 85 25 6 4,9 3 4,2 3 . 3
6 1 80 105 30 6 4,9 3 5 3 . 3
8 1,25 90 15 35 8 6,2 3 6,8 3 . 3
10 1,5 100 14 40 10 8 3 8,5 . . .
12 1,75 110 16,5 42 12 9 3 10,2 3 3 3
14 2 110 19 - 12 9 3 12 3 .
16 2 110 19 - 12 9 4 14 . . .

® = esecuzione standard
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MASCHI A MACCHINA A RULLARE per maschiatura sincronizzata - Canalini di lubrificazione
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo grosso - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
_ DIN _ DIN S80 N S80 N 6GX BS80 NR BS80 NRE
37y 371y TiN TiN TiN TiH1
a . a L
| Ji
| |
| |
od; | | od> }
‘ | @
| |
o || o e g8
g ﬁ s 3
H I B 5
\ \ ®
i i [T
- | 5 g
L sus z
B I ;{ a
Ll % S !
odq ¥ ) od; :§
<
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX 6HX 6HX
S80N S80N6GX BS80NR BS80 NRE
=0 e TiN TiN TiN TiH1 . C (2-3) C (2-3)
orma A P AAA
P.1-2 ©50-60 ©50-60 ®50-60 e 50-60 dellimbocco % %
P3 ®45.55 e 45.55 e 4555 e 45.55 — —
P P4 ®40-50 e 40-50 e 40-50 e 40-50 _ 3xD 3xD
P5 ©20-30 ®20-30 e20-30 e 20-30 L IE I éf%
P.7 ©25-35 e 25-35 e 25-35 e 25-35 — =
M.1 2535 e25-35 e25-35 e 25-35
M M2 1525 1525 e 1525 e 15-25 Senso /DRH /DRH /f)R /DRH
. - - - - di taglio
N.1-2 ®50-60 50-60 ® 50-60 e 50-60 L—-—J L—.—J ——J L—_—J
N N.3 ®45.55 e 45.55 e 4555 e 4555
N.5-6 ®50-60 ®50-60 ® 50-60 e 50-60 - Foro
81 ° 10_20 I lubriticazione
2 S3 ©10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
@dq P ] ) L3 @dy a z 9
js 16 ho6 h12 i
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] o [mm] o [mm] [ [mm]
M 4 0,7 70 7 18 6 49 5 37 . . .
5 08 70 8 23 6 49 5 4,65 . . . .
6 1 80 10 29 6 4.9 5 5,55 . . . .
8 1,25 90 (N 33 8 6,2 5 7.4 . . . .
10 1,5 100 13 36 10 8 5 9.3 . . . .
12 1,75 110 16 42 12 9 5 1,2 . . . .

® = esecuzione standard
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MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature diritte / per ghisa
Per fori ciechi e passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
_ DIN _ DIN - S45
371 SM120 374 ZM140) i
T
|
od, 1
!
|1 g
! 8
i :
‘ ©
‘ o
| [¥s)
H g
' z
| 5
| o
1 S
i)
<
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX
s45
ISO MG e i C3
orma PV VS
K K1 5565 gellimbocco S
N.4 ®55.65 —
N N.7 ® 55-65 3xD
Tipo N
N.9-10 ® 55-65 difere % I
RH
Senso
di taglio /D
Foro
di lubrificazione
@dq P ] ) L3 @dy a z v
js 16 h6 h12 /‘%

[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [] [mm]

M 8 1 % 10 33 8 6.2 4 7 .
10 1 90 10 33 10 8 4 9 .
10 125 100 125 33 10 8 4 8,8 .
12 125 100 125 33 12 9 4 10,8 .
12 1,5 100 15 37 12 9 4 10,5 .
14 1,5 100 15 = 12 9 4 12,5 .
16 1,5 100 15 = 12 9 4 14,5 .

® = esecuzione standard
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MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature diritte con imbocco corretto
Per fori passanti
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
_ DIN _ DIN - S17
371 =M12% 374 2M14% T
T
|
od, !
|
I
9
i :
‘ ©
‘ o©
wn
T 2
‘ z
1 T g
L S
©
od, g
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza 6HX
$17 -
1SO MG h
TiN B (4-5)
P.1-2 e 50-60 Forma vy vy
P3 ® 45.55 dell'imbocco f’::
P P4 e 40-50
P5 ®15-25 Tipo
P7 ®15-25 di foro
M.1 ® 15-25
M 2 0-20
M. ® 10- Senso
K K2 @ 45-55 di taglio
N.1 ® 50-60
N.2-3 @ 45-55
N Foro
N.5 e 40-50 di lubrificazione
N.6 e 35-45
S S.3 ® 15-25
@dq P ] Lo L3 Qdy a z 9
js 16 h6 h12 %{V
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [] [mm]

M 8 1 90 10 35 8 6,2 3 7 .
10 1 90 10 39 10 8 3 9 .
10 1,25 100 12,5 39 10 8 3 8,8 .
12 1,25 100 12,5 42 12 9 3 10,8 .
12 1,5 100 15 42 12 9 3 10,5 .
14 1,5 100 15 - 12 9 3 12,5 .
16 1,5 100 15 - 12 9 4 14,5 .

® = esecuzione standard
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MASCHI A MACCHINA per maschiatura sincronizzata - Scanalature elicoidali 40° / rastremati
Per fori ciechi
Filettatura metrica ISO passo fine - DIN 13

DIMENSIONAMENTO MASCHIO CODICE ARTICOLO
~ DIN <1120 ~ DIN > 140 S71
240 (€22 TiN
N
|
od; i
I
. .
+ 8
] <
| E
| ©
\ @
: g
B z
EJﬁ; 5 9
] 3
P
od; 3
CAMPO D'IMPIEGO - VELOCITA DI TAGLIO m/min Tolleranza
15O MG s
Forma
P.1-2 e 45.55 dellimbocco
P.3 ® 40-50
P P4 @ 3545
Tipo
P.5 ® 15-20 di foro
P7 ®15-20
M M.1 e 15-20
K K2 e 40-50 Senso
di taglio
N.1 @ 45.55
N.2-3 e 40-50
N5 e 3545 . Foro
N6 © 30-40 di lubrificazione
S S.3 ® 15-20
@dq P ] Lo L3 Qdy a z 9
js 16 h6 h12 %W

[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] o [] [mm]

M 8 1 % 10 35 8 6.2 3 7 .
10 1 90 10 40 10 8 3 9 .
10 125 100 11,5 40 10 8 3 8,8 .
12 1,25 100 11,5 40 12 9 3 10,8 .
12 1,5 100 14 42 12 9 3 10,5 .
14 1,5 100 14 = 12 9 4 12,5 .
16 1,5 100 14 = 12 9 4 14,5 .

® = esecuzione standard
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PREFORI DI MASCHIATURA
maschi ad asportazione

Filettatura metrica ISO Filettatura metrica ISO
Passo grosso - DIN 13 Passo fine - DIN 13
Diametro - Diametro . Diametro .
M Passo  del noc”ciolo dﬂggiﬁrg* MF Passo  del noc”ciolo d?%(a)?;ﬁ:g* MF Passo  del nocn:iolo d?%ggfirrg*
[mm] max[r(;?ﬂ 6H) e [mm] max[r(;cr)n] 6H) [l [mm] ma>([r(7t1?n] 6H) e
M1 0,25 0,785 M 0,75 M2 @ 0,25 1,774 @ 1,75 M25 1 24,153 24
11 0,25 0,885 ™ 0,85 2,3@] 0,25 2,085 2,05 25 1,5 23,676 23,5
1,2 0,25 0,985 ™M 0,95 2,5 0,35 2,221 2,15 25 2 23,210 23
14 0,3 1,142 11 3 0,35 2,721 2,65 26 1,5 24,676 24,5
1,6 0,35 1,321 1,25 3,5 0,35 3,221 3,15 27 1 26,153 26
1,79 0,35 1,421 1,35 4 0,5 3,599 35 27 1,5 25,676 25,5
1,8 0,35 1,521 1,45 4,5 0,5 4,099 4 27 2 25,210 25
2 04 1,679 1,6 5 0,5 4,599 4,5 28 1 27,153 27
2,2 0,45 1,838 1,75 55 0,5 5,099 5 28 1,5 26,676 26,5
2,391 04 1,938 1,9 b 0,75 5,378 5,2 28 2 26,210 26
2,5 0,45 2,138 2,05 7 0,75 6,378 6,2 30 1 29,153 29
2,69 045 2,238 2,1 8 0,75 7,378 7,2 30 1,5 28,676 28,5
3 0,5 2,599 2,5 8 1 7,153 7 30 2 28,210 28
3,5 0,6 3,010 2,9 9 0,75 8,378 8,2 30 3 27,252 27
4 0,7 3,422 3,3 9 1 8,153 8 32 1,5 30,675 30,5
4,5 0,75 3,878 3,7 10 0,75 9,378 9,2 32 2 30,210 30
5 0,8 4,334 4,2 10 1 9,153 9 33 1,5 31,676 31,5
6 1 5,153 5 10 1,25 8,912 8,8 33 2 31,210 31
7 1 6,153 6 11 0,75 10,378 10,2 33 3 30,252 30
8 1,25 6,912 6,8 11 1 10,153 10 35 1,5 33,676 33,5
9 1,25 7,912 7,8 128 0,75 11,378 11,2 36 1,5 34,676 34,5
10 1,5 8,676 8,5 12 1 11,153 11 36 2 34,210 34
11 1,5 9,676 9,5 12 1,25 10,912 10,8 36 3 33,252 33
12 1,75 10,441 10,2 12 1,5 10,676 10,5 38 1,5 36,676 36,5
14 2 12,210 12 14 1 13,153 13 39 1,5 37,676 37,5
16 2 14,210 14 14 1,25 12,912 12,8 39 2 37,210 37
18 2,5 15,744 15,5 14 1,5 12,676 12,5 39 3 36,252 36
20 2,5 17,744 17,5 15 1 14,153 14 40 1,5 38,676 38,5
22 2,5 19,744 19,5 15 1,5 13,676 13,5 40 2 38,210 38
24 3 21,252 21 16 1 15,153 15 40 3 37,252 37
27 3 24,252 24 16 1,5 14,676 14,5 42 1,5 40,676 40,5
30 3,5 26,771 26,5 17 1 16,153 16 42 2 40,210 40
33 3,5 29,771 29,5 17 1,5 15,676 15,5 42 3 39,252 39
36 4 32,270 32 18 1 17,153 17 45 1,5 43,676 43,5
39 4 35,270 35 18 1,5 16,676 16,5 45 2 43,210 43
42 4,5 37,799 37,5 18 2 16,210 16 45 3 42,252 42
45 4,5 40,799 40,5 20 1 19,153 19 48 1,5 46,676 46,5
48 5 43,297 43 20 1,5 18,676 18,5 48 2 46,210 46
52 5 47,297 47 20 2 18,210 18 48 3 45,252 45
56 55 50,796 50,5 22 1 21,153 21 50 1,5 48,676 48,5
600 | 55 54,796 54,5 22 1,5 20,676 20,5 50 2 48,210 48
648 | 6 58,305 58 22 2 20,210 20 50 3 47,252 47
680 | 6 62,305 62 24 1 23,153 23 52 1,5 50,676 50,5
24 1,5 22,676 22,5 52 2 50,210 50
24 2 22,210 22 52 3 49,252 49

(*) Prefori secondo DIN 336
(‘\
(
(

Tolleranza 5H

=

2) Tolleranza 4H

3

<L L <

Misura non inclusa in DIN 336
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PREFORI DI MASCHIATURA
maschi a rullare

Filettatura metrica ISO Filettatura metrica ISO
Passo grosso - DIN 13 Passo Grosso - DIN 13
M e MF =l
mm] [mm
M2 0,4 1,85+ 0,03 M3 0,35 2,85+ 0,03
2,5 0,45 2,30 = 0,03 4 0,5 3,80 + 0,03
3 0,5 2,80 + 0,03 5 0,5 4,80 + 0,03
3,5 0,6 3,25+ 0,03 6 0,75 5,65 + 0,03
4 0,7 3,70 £ 0,03 8 1 7,55 £ 0,05
5 0,8 4,65+ 0,03 10 1 9,55 = 0,05
6 1 5,55 + 0,05 10 1,25 9,40 + 0,05
8 1,25 7,40 £ 0,05 12 1 11,55+ 0,05
10 15 9,30 + 0,05 12 1,25 11,40 + 0,05
12 1,75 11,20 = 0,05 12 1,5 11,30 + 0,05
14 2 13,10 = 0,05 14 1,25 13,40 £ 0,05
16 2 15,10 + 0,05 14 1,5 13,30 £ 0,05
18 2,5 16,90 = 0,05 16 1,5 15,30 + 0,05
20 2,5 18,90 = 0,05 18 1,5 17,30 + 0,05
24 3 22,70 + 0,05 20 1,5 19,30 + 0,05
27 3 25,70 + 0,05
30 3,5 28,45 + 0,05

Altri diametri di foratura = Diametro medio teorico + passo/5

Al fine di ottenere la tolleranza richiesta sul filetto, & necessario rispettare le tolleranze e i valori di pre-foro, per non
pregiudicare la formazione completa del filetto e la vita stessa dell'utensile.

Il diametro di nocciolo ottenuto, poiché determinato dalle caratteristiche del materiale e non solo dal diametro di fo-
ratura, come invece accade per la maschiatura ad asportazione, ha un campo di tolleranza maggiore, 7H anziché 6H.
Per ulteriori dettagli, si rimanda alla norma DIN 13-50.



Le informazioni e le caratteristiche tecniche possono essere soggette a variazioni senza preawviso.
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