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PRECISION







Maschi i —— [
Taps

» Legenda
Key to symbols

4 MATERIALI / TOOL MATERIAL

] ) ]

RIVESTIMENTI / COATING

] om B ®

=

Lucida TiN TiAIN TiCN Hard Lube
Blank Futura

hd

XP TOP TiNOX

TRATTAMENTI / SURFACE TREATMENT

» Guida alla selezione utensile
Tool selection guide




HSS

MASCHI A MANO / HAND TAPS
FORI CIECHI/ ANGOLO FORMA
cone weo @ iy R owea RS
mm Through hole HELIX ANGLE CHAMFER FORM
6615 1
J— M s 352 I lll 6H 0° c
[ E— s LU IRl
6608 Ibnvfass:‘—a;‘e‘a}cli(aﬂapﬂ 3 B 14
R M + 352 ||J Ill 6H 0° c
T —— 12 Faa
6609 ISne::;s"ser:w':;fZasleu::a:wrap:'\l.s 3 i/
R M + 352 lll lll 6H 0° c
@ ——— 12 7%
6618
M s 352 l Ill 6H 0° c
W —— - LU | Rl
6633
" MF s 2181 6H 0° c
52
T ———
6775
T —— UNC s 352+ llll .}l\. 28 0° c
6776
T —— ’ ]
T UNF + 2181* I -I- 2B 0° C
7116 _Ifells
T ——
6603
@ —— "
— BSW/W 352+ |_|j| g - 0° ¢
6627
J— 1/16
@ pop/g sis7 gl mbe] - 0° c
; |

* Similare alle norme DIN 352/ 2181 - Dimension similar to DIN 352/2181




HSS

MASCHI A MANO / HAND TAPS

PRECISION

RIVESTIMENTO LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE Pag|na
COATING INTERNA DI TAGLIO UTENSILE M P
INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT. TOOL MATERIAL age
) ) v'.'l> e e e o O - 504
B - v:|> ® o e e O - 508
- . v1> ® e o e O - 509
_ . @ e o o e O - 504
) B} v1> ®e o e e O - 552
) } v1> ® o e e O - 569
_ . ,:|> e e o e O - 581
B - v:|> ® o e e O - 594
] ] ,:l; ® o o e O - 5%
Raccomandato / Suggested: ®@ — Possibile / Possible: O K




HSS-CO

MASCHI A MANO / HAND TAPS

G

PRECISION

FORI CIECHI/ ANGOLO FORMA
CODICE SIMBOLO ¢ FORIPASSANTI  TOLLERANZA
; ELICA IMBOCCO
U125 SUlE mm DIN Tognnete  TOLERANCE - uNGLE  CHAMFER FORM
6614
S——
w M 2+0 352 ﬂ] l}l‘\l 6HX 0 C
S—
Ti
6625
MASCHI A MACCHINA CORTI / SHORT MACHINE TAPS
6678 M : 352 ) l 6H 0° c
W m—— ala) =l
6659 3 e
=2 w ) e ‘
20 L]
6639 3
o ey w2 gl o - ‘
20 —
6604 3 e
M s 352 lll 6H-6G 40° c
24 —
6899 MF : 2181 I lll 6H 0° c
- et ” ] |
6656 4
2 T " L | = ’
2%
6858 1/16 N
BSP/G - 5157 ||_] | -;lg 0° c
& s 14172 -
£905 BSP/G e 5157 ' 0,1 15° c
+ +0,
[ ——— o L




HSS-CO i —— .
MASCHI A MANO / HAND TAPS

LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE

mener M  eme  wows oo @@ g P

INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT.  TOOL MATERIAL

v1> O e . e o - 505

v? - o - - [ ] - 505

HSS-CO
MASCHI A MACCHINA CORTI / SHORT MACHINE TAPS

[ ] - ® - - - 510

o - ] - - - 510

(] - [ ] - - - 510

510
e - e - - - 554
e - e - - - 554
e - o - - . 599
e O o o - - 599

A A

Raccomandato / Suggested: ®@ — Possibile / Possible: O P




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA CORTI / SHORT MACHINE TAPS

it

: .

CODICE SIMBOLO ¢ DIN FSEF%S??}/" TOLLERANZA Agﬁgko I;gg’é‘éo
ITEM SYMBOL mm Throughhole ~ TOLERANCE e ANGLE CHAMFER FORM
6679 2
o M : 352 6H 0° B
o 20
6648 M : 352 s 6HX 150 c
- — Y L]
6612 M : 352 l 6HX 150 c
o S— ] s LUJ
6857 1/16
— BSP/G . 5157 IJ! 0° B
e— 112 Nl
6951 BSP/G v 5157 i 150 E
; L]
6624 M : 352 I I 6H 0 C
+ » °
S .| B o 2
6724 MF : 2181 I l 6H 0 C
+ | | °
- m— 12 LU (Rl
6913 BSP/G Ve 5157 l I 0 E
+ » °
e 1z e
6621 3
— M s 352 6H 0° c
E_Hr 16
6613 3
— M : 352 6H 0° B
5 ....-_-iI 16
MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS
6707 2 6H-6G
—— M s 37 mim 0° B
& 10 L nTe
6711 2 6H-6G
n—————— . 376 ° B
o  e— M o o 76 ’

476




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA CORTI / SHORT MACHINE TAPS

PRECISION

LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE Pagina
R'VESX'TT;GNTO INTERNA DI TAGLIO UTENSILE ﬂ ﬂ m m a _] p g
INTERNAL COOLANT  CUTTING DIRECT. ~ TOOL MATERIAL age
¢ o - o 510
¢ O ([ J O ©) 511
¢ O ([ J O O 511
v# O ([ J O ©) 600
¢ O ([ J O O 599
¢ O (] 511
¢ O [ 554
¢ O o 599
¢ - O - o 510
v# - O - ([ 510
MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS
TN | TC ¢ o O O (] 520
TN | TC ¢ ([ J O O ([ 536

Raccomandato / Suggested: ®@ — Possibile / Possible: O

477



HSS-CO

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

]

i

ECISION

FORI CIECHI/ ANGOLO FORMA
contce weo @ py PR e CEES G
mm Through hole HELIXANGLE ~ CHAMFER FORM
6730 3
e MF + 374 .l- 6H 0° B
| C— 59 FAin
6690 1
UNC + 2184/1 -l. 2B-3B 0° B
& 3/8 L
6693 7/16
__ UNC : 2184/1 -l- 2B-3B 0° B
& @ e— 2 s
6607 1
P UNF : 2184/1 -l. 2B-3B 0° B
& 3/8 %
6687 7/16
J— UNF + 2184/1 .l- 2B-3B 0° B
s/ — 11/2 %
6697 1/8
BSW/W + 371* -l- - 0° B
- 3/8 A
6636 7/16
e BSW/W + 376* lll - 0° B
g @ 1x8 s
6704 1716
____ BSP/G . 5156 ajn - 0° B
& t=— 2X11 %%
6673 116
e RP - 5156 .l. - OO B
& @ — 2 ALY
6710
PG + 40 432 .l. - 0° B
a 48 S
6640 2
M + 37 6H-66 0° B
e — 10
N = Taglienti diritti / Straight Flutes
6706 1
e M + 371 ll] l;l\l 6H 0° c
__-__.r 10 5
6705 2
M + 376 ll] lJE 6H 0° c
™| E—— 52 :
6726 3
MF + 374 |!] l/,l\l 6H 0° C
[ ] 52 2
6823 3
e UNC + 2184/1 i_l] l/l\l 2B 0° c

— 48

* Similare alle norme DIN 352/ 2181 - Dimension similar to DIN 352/2181




HSS-CO i —— .

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

]
3

LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE

meme S EoN WM oo @@ g o T

INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT.  TOOL MATERIAL

[ ] O O [ ] - - 564

.

(] O O] ([ ] - - 572

l] ;

[ ] O O ([ J - - 578

(] O O] [ ] - - 584

l] i

[ ] O O [ J - - 592

(] O O] [ ] - - 595

o O O] [ J - - 596

604

- - [ ] O O] [ J - - 597

- - (] O ©] [ ] - - 610

- - [ ] O O [ - - 521

TN | TC - o - O o - - 512
TN | TC - ® - O] [ ] - - 530
TN | TC - [ ] - O [ J - - 556
- - o - O] ® - - 570

E
T T 0 g P T T ™

Raccomandato / Suggested: @ —  Possibile / Possible: O 479




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

i

ECISION

]

CODICE SIMBOLO DIN FSEFL%,ES?*;}/T. TOLLERANZA Agﬁgko I;gg’é’c‘“o
ITEM SYMBOL mm Troughhote ~ TOLERANCE e WANGLE  CHAMFER FORM
N = Taglienti diritti / Straight Flutes
6824 7/16
[ S—— e R o own gl ” c
: :
6838 1
— UNF + 2184/1 [lj ng 2B 0° c
- e 3/8 L
6839 7/16
UNF = 2184/1 |_l] ',l! 2B 0° c
&, e 1172 -
6699 1/8 Nl
[ S BSW/W + 371* ll] E,l\l - 0° C
6610 116 W
NPT + 2181* llj l/l\l - 0° c
2x1 -
6611 1/16
NPTF . 2181* |_|] I/l\l - 0° c
11/2 -
6915 \l
G e PG : 40 432 lll - 0° c
T ’ 48 u EALS
6914 \I/
e PG - 40 432 lll - 0° D
| — 36 L
6790 1/8
RC - 5156* ll] ng - 0° c
: _
N SX = Filettatura sinistra / Left hand thread
6712 3
— M + 371 6H 0° c
‘ __-__.r 10
6859 3
M . 371 6H 0° B
e - 10
6861 3
M . 371 6H 40° c
L — ] 10
6715 12
M . 376 6H 0° c
m e——— %
6860 12
M . 376 6H 0° B
- e 20
6862 M K 376 4 6H 40° c
« s 20 LU
6863
I MF . 374 mgm 6H 0° B
=~ - 20 Fad®

— 40

* Similare alle norme DIN 352/ 2181 - Dimension similar to DIN 352/2181




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

DX

ECISION

]

mvestmeno UL e veeie @ M @ [ B ) D9
INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT. ~ TOOL MATERIAL ge
- - ¢ [ ] - ([ 576
- - V# [ ] - [ J 582
- - ¢ o - [ 588
- - ¢ [ ] - [ J 595
- - ¢ o - [ 607
- - ¢ [ ] - [ J 607
- - ¢ o - [ ] 610
- - V# [ ] - [ 611
- - * [ ] - [ J 606
- - § [ ] O ® 512
- - Ii\ [ ] O ([ 521
- - § [ ] O o 515
- - § [ ] O ® 530
- - § [ ] O o 537
- - § [ ] O ® 531
- - § ) O o 564
Raccomandato / Suggested: ®@ — Possibile / Possible: O 8 —




]
3

HSS-CO i —— .

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

FORI CIECHI/ ANGOLO FORMA
CODICE SIMBOLO TOLLERANZA
ITEM SYMBOL ¢ D I N Fogf":ﬁﬁéyﬂ TOLERANCE = LlEAEs)
mm Through hole HELIX ANGLE CHAMFER FORM
N SX = Filettatura sinistra / Left hand thread
6864 8 1
_ MF - 374 ll] 6H 40° C
«a I 20
NL = 15° Elica sinistra filetto destro / 15° left flute right hand thread
6727 3
M - 371 I/Il 6H 15° D
-~ 10 s
6740 12
M M - 376 ./l. 6H 150 B
; 20 oS
6741 8
MF + 374 mm 6H 150 B
- = 20 778
N 15°
6657 2
e M + 371 |_|_| 6H-6G 150 C
10 —
6902 3 \lx
- — M + 371 [ | 6H+0,1 150 C
p—— . 10 e
6658 8
M N 376 i_lj 6H 150 C
e = 30 —
6903 12 \l/
- . 376 M o 1F ¢
20 —_—
6664 8 1
MF + 374 l 6H 15° c
[ 30 L |
6904 MF ¢ 374 i_lj 6H+0,1 15° E
+ +0,
- T 24 -
6696 nr.3 I
UNC + 2184/1 |_|] 2B 15° C
= 3/8 L_J
6728 7/16 M
UNC + 2184/1 ll] 2B 15° C
e e, 1x8 —
6719 nr.5 yl
UNF + 2184/1 [} 2B 15° C
I 3/8 =)
6729 7/16 M
UNF + 2184/1 ll] 2B 15° C
e ] 1x12 —
6665 1/16 !
BSP/G + 5156 ll] - 15° C
1x11 —




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

PRECISION

mvestmeno UL e veeie @ M @ [ B ) D9
INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT. ~ TOOL MATERIAL ge
- - @ [ ] O { 557
- - ¢ [ ] O [ 523
- - ¢ [ ] O [ J 538
- - ‘1> [ O [ 564
M 1] - ¢ [ ] O ( 513
- - ¢ [ ] O [ 513
E] 3] - ¢ [ ] O (] 530
- - ¢ (] O [ ) 530
i] l] i '1> ¢ O ° 556
- - V# (] O { 557
- - ¢ [ ] O [ 570
- - ¢ [ O [ ] 576
- - ¢ [ ] O [ J 582
- - V# [ O [ 588
- - * [ ] O [ J 601
Raccomandato / Suggested: ®@ — Possibile / Possible: O JAsC R—




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

i

ECISION

]

FORI CIECHI
CODICE SIMBOLO 1) PR o TOLLERANZA  ANGOLO AL
ITEM SYMBOL DIN Blndhole/  ToLgpaNCE  , EICA BOCED
mm Through hole HELIX ANGLE CHAMFER FORM
N 15°
6675 RP & 5156 i 150
: (U] - ¢
N 40°
6644 : L e
M - 371 ' ) 40° o
G 10 U] 76
6867 M ; 371 *l* 6H 40° E
P 10 L
6638 3 N _
M : 376 ll] ‘*;G"G 40° c
e Sats 3 S
6868 M ! 376 I 6H 40° E
o TS 20 B
6652 MF ; 374 l 6H 40° C
- e 30 LUJ
6877 6 W
MF . 374 l.ll 6H 40° E
el ) 20 =
6691 UNC : 2184/1 s 2B-38 40° c
e 78 LUl
6694 UNC e 2184/1 l 2B-3B 40° C
e 2 x8 L |
6680 5 N
UNF s 2184/1 ll] 2B-3B 40° c
0 3/8 —
6688 UNF e 2184/1 ‘l/ 2B-3B 40° C
) : LUl
6836 BSW/W & 371* ‘\lf 40° c
=g 1378 L]
6837 7/16 "
BSW/W + 376% ll] - 40° C
& v 1 =
6703 BSP/G e 5156 *I* 40° c
i (U




HSS-CO

PRECISION

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

mvestmeno UL e veeie @ M @ [ B ) D9
INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT.  TOOL MATERIAL ge
- - v:‘> e O e o - - 597
ﬂ E] - v:'> e O e o - - 514
. - v1> ® O e o - - 515
i] ﬂ - v1> e O e o - - 531
. - v‘.“> ® O e o - - 531
l] El . v:‘: e O e o - - 557
. . ,‘.“> e O e o - - 557
il . ,:'; e O e o - - 570
. . ,‘.“> e O e o - - 576
M - v2‘l> e O e o - - 582
. . .1: e O e o - - 588
. - ,:‘> e O e o - - 595
. . .:'> e O e o - - 596
M _ ,1> e O e o - - 601
Raccomandato / Suggested: ®@ — Possibile / Possible: O P2 —




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

i

ECISION

]
3

FORI CIECHI/ ANGOLO FORMA
s sweoo @ iy R w0
mm Through hole HELIX ANGLE CHAMFER FORM
XP 2
6646 NEW & M . 371 .;l\. 6HX-6GX 0° B
-————— -—— 10 iaS
XP 2 A
6654 NEW @ M . 371 ||_| 6HX 150 C
[ — 10 L)
XP 2 Al
6661 NEW @ M . 371 lll 6HX-66X 350 C
H——m 10 —
NEW 12
6647 \—‘ M . 376 -I- 6HX-66X 0° B
[ SE— 2% i
6634 12 £
M s 376 6HX 150 C
P e ] 2 ﬂ
XP 12 A
6662 NEW @ M . 376 ll] 6HX-66X 350 C
. )] 2% L]
XP 8
6663 NEW @ MF . 374 -l- 6HX-66X 0° B
- e % i
6671 MF - 374 |IJ 6HX 150 c
[ 30 =4
6655 NEW MF - 374 lll 6HX-6GX 35° c
| —— . 30 =4
XP nr.2
6739 NEW . UNC N 2184/1 .,/l! 2BX 0° B
——— —— 3/8 LS
- nr. 6 W
6735 NE“_’ i UNC + 2184/1 |_|| 2BX 35° C
LB — 3/8 =
1/2
6-7-49—jﬁﬁ UNC 2184/1 e 2BX 0° B
: e s
6754 1/2
. 2184/1 njm 2BX 350 C
o ! ! -LI‘
nr. 2
6718 UNF : 2184/1 1 28X 0° B
- 3/8 %
6794 10x32 N
_ UNF s 2184/1 2BX 350 C
e s [U]
7/16
6797 UNF : 2184/1 1 2BX 0° B
- | ee— 3/4 7%
7/16 "
6796 UNF : 2184/1 ||J 2BX 350 C
| TN 3/4 ]
11/8
6945 @ UN-8 s 2184/1 |_|] 2BX 350 C
-_—_" i ﬁ 11/2 —

— 486



HSS-CO i —— .

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE

menr M eme  wiws oo @ o P

INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT.  TOOL MATERIAL

O [ ] O ® O - 524

~ =& -

O ® O] ® O - 516

-

O ® O] o O - 517

IR - | ]

O ® O] [ ] O - 538

-

O [ ] ©] [ ] O - 532

O [ ] O] [ ] O - 533

@

XP

O [ ] O [ ] O - 565

O [ ] O [ ] O - 560

O ] O ([ @] - 560

-

573

- O [ ] O [ J O - 571

- - O [ ] O ® O - 578
- - O o O ® O - 577
- - O [ ] O ([ ] O - 585
- - O ([ ] O ® O - 583
- - O (] ©) [ ] O - 592
- - O ([ O [ ] O - 589
- - O ([ O [ ] O - 590

B T T A A o T T

Raccomandato / Suggested: @ —  Possibile / Possible: O 487




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

PRECISION

ORI CIEC|
CODICE SIMBOLO 1) ORI PASSANT  TOLLERaNZa  ANGOLO AL
ITEM SYMBOL DIN Bindhol/  ToLerancE  ELICA IMBOCCO
mm Through hole HELIX ANGLE CHAMFER FORM
6700
NEW ._ BSP/G + 5156 afn ; 0 5
- ee— 1 e
6716 1/16 "
BSP/G + 5156 l - 15° C
[ ] 1 =
6701
NEW @ BSP/G + 5156 ||J - 35° C
@ NS 1 L)
VA i 15° = Con fori di lubrificazione interna / With internal coolant
6620 NEW 6
M s 371 6HX 150 C
O 10 lll
6605 xp 12
NEW @ M N 376 ll] 6HX 150 C
| e ] 20 .
6626 NEW
M : 374 8 6HX 150 C
L ] 20 lll
VR 50°
6850 M : 371 l 6HX 50° C
= 1 L |
6851 M ' 376 I 6HX 50° C
e % LU
6852 UNC " 2181-1 l 2BX 50° C
] 3/8 LU
6853 UNC s 2181-1 I 2BX 50° C
- T 1 (1]
6854 UNF "0 2181-1 l 2BX 50° C
- e 3/8 LU
6855 UNF e 2181-1 I 2BX 50° C
e 34 L
6856 BSP/G Ve 5156 l 50° C
e ! L]




HSS-CO

DX

ECISION

]
3

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

RIVESTIMENTO LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE Pagma
COATING INTERNA DI TAGLIO UTENSILE M P
INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT. TOOL MATERIAL age

- v1> o) e O o ®) - 605
- - ,‘.“; O e O e O - 602

- v1> O ° o) ° O - 602
_ v:‘: O e O e O - 516
] V1> O e O e o - 532
) V1> O e O e o - 560
™ - v:'> O e - @) - - 517
N - v‘.“> O e - @) - - 533

- - v:‘> O e - @) - - 571

] ] ,1; o e - o - - 57

- - v1> O e - o) - - 583

- - v:‘> @) ° - o) - - 589

- - v1> O ) - ®) - - 602

Raccomandato / Suggested: ®@ — Possibile / Possible: O 489




HSS-CO i
MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

]
3

ECISION

FORI CIECHI
CODICE SIMBOLO 1) PR o TOLLERANZA  ANGOLO AL
ITEM SYMBOL DIN Blind hole/ TOLERANCE ELICA IMBOCCO
mm Tl ik HELIXANGLE ~ CHAMFER FORM
6870 2
M : 371 lll 6H 0° B
- - 10 —
6878 3 §
e M + 371 ll] 6H 150 C
10 —
6666 3 "
M N 371 4H-6H-6G 40° C
- O o ﬂ
6871 12
M + 376 mim 6H 0° B
& w— 30 e
6879 12
M N 376 lll 6H 150 C
[ e 30 ALY
6667 3
M + 376 ll] 6H 40° C
S ) 20 —_—
6872 MF X 374 l 6H 0° B
e —— 2 U]
6880 6
MF - 374 ll_l 6H 150 C
N E— 2 2
6873 nr. 2
UNC + 2184/1 lJE 2B 0° B
!-—-—__—_-, 3/8 e
6865 nr.3 M/
. UNC N 2184/1 I_l] 2B 150 C
6874 7/16
_ UNC . 2184/1 mjm 2B 0° B
- e 1x8 EidS
6866 UNC e 2184/1 I 2B 150 C
S — e e m
6875 nr. 2
UNF : 2184/1 . 28 0° B
- — 3/8 S
6848 nr.5 i
UNF N 2184/1 ll] 2B 150 C
| e —— 3/8 e
6876 7/16
UNF + 2184/1 ll- 2B 0° B
o : e
6849 7/16 "
UNF + 2184/1 l'] 2B 150 C
| — 1 -
691 2 1716 ~\l¢
e T wee L) MY - ” c
; :




]
3

HSS-CO i —— .

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE

meme SN ok WM oo @@ g o T

INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT.  TOOL MATERIAL

([ ] - [ ] - - - 525

® - { - - ©) 513

([ ] - [ ] - - - 519

[ ] - [ J - - - 539

P

P

P

P
: - e - e - - O s
| [ _ - e - e - - . s
] : P e - e - - . s
: - 2 e - e - - O s
_ : & e - e - . . s
: : - e - e - - - sm
_ : & e - e - - . 5w
: : - e - e - - . 57
_ : P e - e - - . s
_ : P e - e - - - s
_ : P e - e - - - s
_ : P e - e - - . s
™| : P e - e - - . m

Raccomandato / Suggested: @ — Possibile / Possible: O JA ] —




HSS-CO i —— .

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

FORI CIECHI/
CODICE SIMBOLO ¢ D I N FORI PASSANTI  TOLLERANZA Agflgko |;(|;2ch0
ITEM SYMBOL Blind hole/ TOLERANCE
mm Through hole HELIX ANGLE CHAMFER FORM
6917 1/16
L NPT m uf |_|| - 0° c
g - 14 7%
6918 s
= NPT + 376 l,l! l - 0° C
«— = Vi ne|
6923 1/16
_— NPTF m uf [lj - 0° c
o 1/4 FAd
6924 3/8
— NPTF + 374 ll.l l - 0° C
«— =i Vo ne| 1
6681 3
_—— nooom s ® ’
= . 10
6689 12 l
M + 376 6H 40° C
s 20 -
6631 M X 7w U 6HX 0° c
- o B
6632 6
m——— i M oo ule gl enx ” ¢
30 CASS
6653 MF : 374 l | 6HX 0 c
- mgm °
L = 30 e
6708 BSP/G v 5157 l | 0 c
= mjm - °
| ——— 2 ne
8674 RP v s156  mim| gl 0° c
| ——— : Wl
GGi
6629 M . 1wl i 6HX 0° c
T T — 10 fl
6637 12
- mgm o
M ; 376 mjm lll 6HX 0 c




]
3

HSS-CO i —— .

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE

i T T O S T s

INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT.  TOOL MATERIAL

([ ] - [ ] - - - 608

l] ;

® - { - - - 609

b 4 b

608
. . e - e - - 609
. - V1> e - O - - - 519
. - V1> e - O - . . 535
] : & . e o - - s
i : - .. e o - - su
- - V1> - - e o - - 561
. - V:P - - e o - - 603
. . V1> - - e o - - 597
TC = '1> - - e O - - 58
TC l v1> . . e O - - 534

Raccomandato / Suggested: ®@ —  Possibile / Possible: O 493 —




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

]
3

i

ECISION

CODICE SIMBOLO 1) DIN FEE‘FLZ‘%‘ES??:/" TOLLERANZA Agﬁgko I;gg’éé‘o
ITEM SYMBOL mm Troughhote ~ TOLERANCE e WANGLE  CHAMFER FORM
6820 2
M . 371 6H 0°
T 10
6616 2
. M . 371 6H 0°
e —— Tl 10
6821 6
M . 376 6H 0°
[ a— T 2%
6617 12
. M - 376 6H 0°
-=-ﬂ“E 20
6916 116 "
G " o, v Wl - o
6919 116 \lf R
- o T el - '
e w— 1/4 5
6920 3/8 N7
NPT 8 6 uf ll] ; 0°
.__,_..'_ 11/2 Ak
6921 116 N7
NPT s 371 lll - 350
14 L)
6922 NPT e 376 \‘l” 350
112 U]
6925 1716 Jis
NPTF . 374 |_|] - 350
O ———i | o -
6926 NPTF o’ 374 il 350
. | 112 L]
6641 2
M . 371 '-I- 6H 0°
=~ ——— 10 Wil
6643 M : 371 s 6H 45°
ey S S ) o L]
6642 12
— M + 376 -l- 6H 0°
oW 20 %]
6651 M !’ 376 ‘l"' 6HX 45°
- 2 L]
6731 MF : 374 s 6H 45°
-« Q% 2 LUl




]
3

HSS-CO i —— .

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE Pagina

RIVESTIMENTO m I
COATING INTERNA DI TAGLIO UTENSILE n M m a Page

INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT.  TOOL MATERIAL

O - - ([ ] - - 513

O - - [ ] - - 523

O - - [ ] - - 530

O - - ([ J - - 538

O - - [ ] - - 607

T T T A

608

- - O - - [ ] - - 609
ll - O - - ([ J - - 608
- - O - - [ ] - - 609
- - O - - ([ ] - - 608
- - O - - [ ] - - 609
- - v# - - - [ - - 525
- - ¢ - - - [ J - - 518
- - ¢ - - - [ - - 539
- - ¢ - - - [ ] - - 534
- - ¢ - - - [ ] - - 561

Raccomandato / Suggested: ®@ — Possibile / Possible: O PR R—




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

i

ECISION

]

FORI CIECHI/ ANGOLO FORMA
o oo @ piy AR e SR
mm Through hole HELIX ANGLE CHAMFER FORM
6732 UNC e 2184/1 l 2B 45° o
™ s Ql
6733
UNC 1/2 2184/1 lll 2B 45° C
-———‘_Em ]
6628 nr. 10
UNF : 2184/1 l/ 2B 45° c
oy ——— o ] 3/8 L
6734 ,
UNF 12 2184/1 I_lj 28 45° c
6670 2
M s 371 6HX 0° E
I e e T 10
6606 L W
M s 371 I 6HX-6GX 0° B
i — 10 =
6737 UNC " 2184/1 l 28 0° B
- e 3/8 LU
6649 M E 371 “l* 6HX-6GX 0° B
L — 10 [ U |
6908 3
M s 8140/371 .l. 6H 0° B
- - 8 I
6910 M . 8140/371 d éH 40° c
0 5 L]
6909 10
_ M s 8140/376 .l. 6H 0° B
& W — 16 Eid
6911 M ! 8140/376 \‘I’/ 6H 40° C
& NN " LU}

— 4%



]
3

HSS-CO i —— .

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

RIVESTIMENTO LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE

COATING INTERNA DI TAGLIO UTENSILE n ﬂ] m m a _] Psg;r;a

INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT.  TOOL MATERIAL

- - - e - - 571

- - - e - - 577

FREAE A

583
- - - - . e - 589

- - ,:'; - ; - e - ; 518

- - ,1> o - - e - - 522

; - ,:l> o - - e - - 572
N | - ,:l; o - - e - 522
i _ ,:l; e O O e . . 613

i . ,:l> e O O e - . 612

i . ,1; e O O e . . 615

- - ,:l; e O O e - - 614

Raccomandato / Suggested: ®@ — Possibile / Possible: O 497




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

i

ECISION

]

FORI CIECHI/ ANGOLO FORMA
copiee e @ pIN T musme aie’ e
mm Through hole HELIX ANGLE CHAMFER FORM
6722 1 1
M + 371 ',L' |_l] 6HX - c
=== 10 =) =
6622 2 "
M + 37 l/l\l ll] 66X - c
&————" 10
6723 12 i
M + 376 l/ll |_|] 6HX - c
- e 16 X
6623 12
M + 376 l/ll |_l] 66X - c
- - 16 §
6721 1
MF + 374 l/l\l |_|] 6HX-66X - c
[ e 16
6738 nr. 2
UNC + 2184/1 l/ll ll] 2BX - c
o — 3/8 X
6747 nr. 4 i/
UNF * 2184/1 l/ll ||_] 2BX - c
e 3/8 3
6702 116 1
BSP/G + 5156 I/LI ll] - - B
- i 112 Fidd
FORMER S = Con canalini di lubrificazione/ Coolant groove
6709 3 1
M * 371 -I- |_|] 6HX - C
a|a — 10 A
6808 3 1
M * 371 ll- ll] 66X - c
&= 10 —
6819 6 1
M + 371 lel |_l] 76X - C
== 10
6725 12 I
J— M * 376 -l- ll] 6HX - C
- — 16 S
6809 12
M + 376 -l- |_|] 66X - C
e 16 ) 24
6720 1
MF : 374 I/I\l ll] 6HX-66X - c
6802 r.5 !
UNC + 2184/1 ll\l lll 2BX - C
S 3/8
6811 7016 1
UNC * 2184/1 ll\l ll] 2BX - c
et ——1 1/2

— 498



HSS-CO
MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

DX

]
3

ECISION

vy USECEOE ke wemws o) ey gy ) Peoine
INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT. ~ TOOL MATERIAL ge
TN . X - * (] O - [ J - - 526
TN . X - ¢ (] O - [ - - 526
TN . X - ¢ (] O - [ - - 540
TN . X - ¢ ([ J O - ([ - - 540
- - ¢ ( O - [ J - - 568
- - * (] O - [ ] - - 575
- - ¢  J O - [ J - - 587
- - ¢ { O - [ - - 605
TN . X - ¢ (] O - [ - - 528
TN . X - ¢ (] O - { - - 528
- - ¢ (] O - [ J - - 529
TN . X - v# ( O - { - - 542
TN . X - ¢ (] O - { - - 542
- - ¢ { O - [ ] - - 568
- - ¢ ( O - [ - - 575
- - * { O - [ ] - - 579
Raccomandato / Suggested: ®@ —  Possibile / Possible: O 499




HSS-CO g —— [
MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

FORI CIECHI/ ANGOLO FORMA
CODICE SIMBOLO 1] FORIPASSANTI  TOLLERANZA e et
TEM SYMBOL mm DIN Toognne  TOLERANCE i NGLE  CHAMFER FORM
FORMER S = Con canalini di lubrificazione/ Coolant groove
6813 UNF " 2184/1 .l. U 2BX c
_——— i o
6816 UNF e 21841 mfm TS c
———im s e M
6818 1/16
BSP/G - 5156 .l. I - - c

m— = 112 N B
GAMBO LUNGO / Long shank
6672 3

M + ILIX NORM .I. 6H 0° B
—_— — ——— 14 Fad3
GAMBO prolungato / Extra long shank
6692 3

M + ILIX NORM .l. 6H 0° B
== = I3 ALY
6695 8

M + ILIX NORM .l. 6H 0° B
e — 20 EiaS
Per dadi / Nut Tap
6660 3

M + 357 .l. 6H 0° A
= — 30 J%%




HSS-CO

DX

ECISION

]
3

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

RIVESTIMENTo  LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE n ﬂ] m a _] Pagina
COATING INTERNA DI TAGLIO UTENSILE m Pa e

INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT. TOOL MATERIAL g
- - v:l> e O - ° - - 587
- - v'.'l> e O - ° - - 593
- - v2l> e O - ° - - 605
- - v1> e O O e - - 544
- - v1> e O O e - - 546
- - v:'> e O O e - - 547
- - v2'> e O O e - - 545

Raccomandato / Suggested: ®@ —  Possibile / Possible: O 501




HSS-CO

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

]

i

ECISION

FORI CIECHI/
CODICE SIMBOLO DIN PP ToLLERaNzA AneoLo il
1ELY Szl mm Troughhote ~ TOLERANCE e WANGLE  CHAMFER FORM
Extra lunghi / Extra long shank
6842 3
M : ILIX NORM .I. 6H 0° B
6840 3 rl
M s ILIX NORM lll 6H 40° c
e — —  e—g= 6
6843
M : ILIX NORM .l. 6H 0° B
= | — 20 S
6841 I
M s ILIX NORM I.ll 6H 40° c
| ————ee———— R 20 —
TR = Trapeizodali/ Trapezoidal
6938 TR ! ILIX NORM \I/ l 7H 0°
+ nim -
R % LU IRl
6939 TR ! ILIX NORM lf l 7H 0
* uim ° -
— e % LU el
6937 TR P ILIX NORM \l/ l 7H 0° C
+ nim
o 20 LU IRl




HSS-CO

DX

ECISION

]
3

MASCHI A MACCHINA / MACHINE TAPS

RIVESTIMENTo  LUBRIFICAZIONE DIREZIONE MATERIALE n ﬂ] m a _] Pagina
COATING INTERNA DI TAGLIO UTENSILE m Pa e

INTERNAL COOLANT CUTTING DIRECT. TOOL MATERIAL g
- - v1> e O O e - - 549
- - v2"> e O O e - - 548
- - v1> e O O e - - 551
- - v1> e O O e - - 550
- - ‘:'> e O O e - - 617
- - v1> e O O e - - 618
- - v:l> e O O e - - 616

Raccomandato / Suggested: ®@ —  Possibile / Possible: O 503




DIN 352 DK

Maschi a mano in serie di 3 pezzi

composta da sbozzatore, intermedio, finitore per
Filettatura Metrica IS0, Passo Grosso DIN 13
Hand taps, serial in set of 3 pieces

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

a1racnal A eSS

2108004181064

K
Tipo / Type N N N | N N N
Tolleranza 6H | 6H | 6H | 6H  6H | 6H
Eﬁ;mé 'r:'fl:rtg‘} ;\']'(‘)bg‘fxtﬁ reads A/5-6 | D/3-4  C/253 | A5-6 | D/3-4 | C/2,5-3
Direzione di taglio ,1> ,1> ,:P @ @ @
Cutting direction
Materiale/Material
¢ mm Passo Preforo |_1 |_2 dzmm a 6615 6615 6615 6618 6618 6618
Pitch Tap drill mm mm h9** h12 P S T P S T
pezzo serie pezzo serie
single tap set single tap set
M 10 0,25 0,75 32 5,5 2,5 2,1 ) ° - -
M1 0,25 0,85 32 55 25 2,1 ) ° - -
M 12 0,25 0,95 32 55 25 2,1 ) ® - -
M 14 0,30 1,10 32 7,0 2,5 2,1 ) [ - -
M 16 0,35 1,25 32 8,0 2,5 2,1 ) [ - -
M 1,7* 0,35 1,30 32 8,0 25 2,1 ) ° - -
M 18 0,35 1,45 32 8,0 2,5 2,1 ) ® - -
M 20 0,40 1,60 36 8,0 2,8 2,1 ) ° - -
M 22 0,45 1,75 36 9,0 28 2,1 ) ° - -
M 2,3+ 0,40 1,90 36 9,0 2.8 2,1 ) ° - -
M 25 0,45 2,05 40 9.0 28 2,1 ) ® - -
M 2,6% 0,45 2,10 40 9,0 28 2,1 ) [
M 30 0,50 2,50 40 11,0 35 2,7 ) ° ° [
M 3,0* 0,60 2,40 40 11,0 35 2,7 ) ° - -
M 35 0,60 2,90 45 13,0 40 3,0 ) ° ° ®
M 40 0,70 3,30 45 13,0 45 34 ) ) [ ®
M4 0,75 3,25 45 13,0 45 3,4 ) - - -
M 45 0,75 3,70 50 16,0 6,0 49 ) ° - -
M 50 0,80 4,20 50 16,0 6,0 49 ) = ° )
M 5* 0,90 4,10 50 16,0 6.0 49 ) [ - -
M 60 1,00 5,00 50 19,0 6.0 49 ) ° [ ®
M 70 1,00 6,00 50 19,0 6.0 49 ® ) ) [
M 80 1,25 6,80 56 22,0 6,0 49 ® [} ) [

N: Impiego tradizionale
universal application

* Misura non in standard I1SO / These sizes are not |SO standard
** | a tolleranza del gambo per il 1° e 2° maschio & h 12/ Shank tolerance of st and 2nd tap h 12

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

— S 172> —




DIN 352

PRECISION

Maschi a mano in serie di 3 pezzi

composta da sbozzatore, intermedio, finitore per
Filettatura Metrica ISO, Passo Grosso DIN 13
Hand taps, serial in set of 3 pieces

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

‘ VA e VA e VA ‘ Ti Ti Ti Tipo/Type
6HX 6 HX 6 HX HX HX 6 HX T%llgggzg
A/5-6 | D/3-4 | C/25-3 | A/5-6 | D/3-4 | C/2,5-3 Chamf:rr?gfré F'/l’e\‘t;f g f'ml:‘e’ggg
,:P ,# * "l> 4; ,? Direzione di taglio
Cutting direction
Materiale/Material
6614 6614 6614 6625 6625 6625 @ mm Passo Preforo
P S T P S T Pitch Tap drill
pezzo serie pezzo serie
single tap set single tap set
- - - = M 10 0,25 0,75
- - - - M 11 0,25 0,85
- - - - M 12 0,25 0,95
- - M 14 0,30 1,10
- = M 16 0,35 1,25
- - Mo 1,7* 0,35 1,30
- - M 18 0,35 1,45
) ) ) ) M 20 0,40 1,60
[ ° [ [ ) M 22 0,45 1,75
[ ° [ [ M 2,3* 0,40 1,90
[ ) ) ) M 25 0,45 2,05
) ) | ] M 2,6* 0,45 2,10
[ [ [ [ M 30 0,50 2,50
- [ | [} - M 3 0,60 2,40
[ ) ) ) M 35 0,60 2,90
) ) ) ) M 40 0,70 3,30
- = - M 4 0,75 3,25
- M 45 0,75 3,70
) ) ) ) M 50 0,80 4,20
] - ) ) M 5% 0,90 4,10
[ [ - [ M 50 1,00 5,00
[ ° [ [ M 70 1,00 6,00
[ ) ) ) [ M 80 1,25 6,80
VA: per acciaio inossidabile Ti: per leghe di titanio
for stainless steel for titanium alloys
@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock - ll Fino ad esaurimento scorte / discontinued items
— 1/2> 5 —




DIN 352

Maschi a mano in serie di 3 pezzi

composta da sbozzatore, intermedio, finitore per
Filettatura Metrica IS0, Passo Grosso DIN 13
Hand taps, serial in set of 3 pieces

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Tipo / Type

PRECISION

a1racnal A eSS

210000016 MG 2

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Pgsso Prefor.o L L d,mm

Pitch Tap drill mm mm h9**
M 9 1,25 7.8 63 22 7
M 10 1,50 8,5 70 2% 7
M 1 1,50 9,5 70 2% 8
M 12 1,75 10,2 75 29 9
M 14 2,00 12,0 80 30 1
M 16 2,00 14,0 80 32 12
M 18 2,50 15,5 95 40 14
M 20 2,50 17,5 95 40 16
M 22 2,50 19,5 100 40 18
M 2 3,00 21,0 110 50 18
M 27 3,00 24,0 110 50 20
M 30 3,50 26,5 125 56 22
M 33 3,50 29,5 125 56 25
M 36 4,00 32,0 150 63 28
M 39 4,00 35,0 150 63 32
M 42 4,50 37,5 150 63 32
M 45 4,50 40,5 160 70 36
M 48 5,00 43,0 180 75 36
M 52 5,00 47,0 180 75 40
M 56 5,50 50,5 200 85 45
M 60 5,50 54,5 200 85 45
M 64 6,00 58,0 220 90 50
M 68 6,00 62,0 220 90 50

55

6,2

ko)

7.0

9.0

9,0
11,0
12,0
14,5
14,5
16,0
18,0
20,0
22,0
24,0
24,0
29,0
29,0
32,0
35,0
35,0
39,0
29,0

N N N N N N
6H 6H 6H 6H 6H 6H
A/5-6 D/3-4 €/2,5-3 A/5-6 D/3-4 €/2,5-3

$ +

P

6615 6615 6615

P S

pezzo
single tap

T

serie
set

+

+

+

6618 6618 6618

P

pezzo

single tap

S

T

serie
set

N: Impiego tradizionale
universal application

** |a tolleranza del gambo per il 1° e 2° maschio & h 12/ Shank tolerance of st and 2nd tap h 12

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

— 506

2/2




DIN 352

PRECISION

Maschi a mano in serie di 3 pezzi

composta da sbozzatore, intermedio, finitore per
Filettatura Metrica ISO, Passo Grosso DIN 13
Hand taps, serial in set of 3 pieces

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

‘ VA e VA e VA ‘ Ti Ti Ti Tipo/Type
6 HX 6 HX 6 HX HX HX 6 HX T{i’éll‘:[ggzg
A/56 | D34 | C/25-3 | As-6 D34 | c/25-3 Chamf:rr?gféq F'/l,e\‘t;f g f'm?gggg
,:P ,# ,# ‘1; 4; ,# Direzione di taglio
Cutting direction
Materiale/Material
6614 6614 6614 6625 6625 6625 Passo Preforo
P [ T P 3 T ) Pitch Tap drill
pezzo serie pezzo serie
single tap set single tap set
= = = = M 9 1,25 7.8
° ° ° ° M 10 1,50 8,5
= = M 1 1,50 9,5
) o ) ) M 12 1,75 10,2
® ° ° ° M 14 2,00 12,0
° ° ° ° M 16 2,00 14,0
° ) ) ) M 18 2,50 15,5
° ° ) ° M 20 2,50 17,5
= = = = M 22 2,50 19,5
- - - - M 2 3,00 21,0
- : - . M 27 3,00 24,0
- - - - M 30 3,50 26,5
- - - - M 33 3,50 29,5
- - - - M 36 4,00 32,0
- - - - M 39 4,00 35,0
- _ - , M 42 4,50 37,5
- - - - M 45 4,50 40,5
- - - - M 48 5,00 43,0
s = = s M 52 5,00 47,0
- _ - , M 56 5,50 50,5
- - - - M 60 5,50 54,5
- - - - M 64 6,00 58,0
= = = = M 68 6,00 62,0
VA: per acciaio inossidabile Ti: per leghe di titanio
for stainless steel for titanium alloys
@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
— 22 507 —




DIN 352 DK

Maschi a mano in serie di 3 pezzi in cassetta metallica
per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13Metrica
Hand taps, serial, in set of 3 pieces in metal cases

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Tipo / Type

Tolleranza -
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio -
Cutting direction

Materiale/Material

Passo 6608

pom

Cassetta completa

set in metal case
3 0,50
4 0,70
5 0,80
6 1,00
8 1,25
10 1,50
12 1,75

T T XXX XX
® 06000 00

| maschi a mano contenuti nella cassetta hanno N. cod. 6615/ The metal case contains hand taps Cat.-No. 6615

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

— 98




DIN 352 DK

Maschi a mano in serie di 3 pezzi e relative misure di punte (DIN 338)
per preforatura in cassetta metallica per Filettatura Metrica ISO
Passo Grosso DIN 13

Hand taps, serial, in set of 3 pieces and drills for tap drill hole acc.

to DIN 338, in metal cases for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Passo Preforo

T A
M 3 0,50 2,5
M 4 0,70 3,3
M 5 0,80 4,2
M 6 1,00 5,0
M 8 1,25 6,8
M 10 1,50 8,5
M 12 1,75 10,2

Cassetta completa

set in metal case

6609

v
v
v
v
v
4
4

| maschi a mano contenuti nella cassetta hanno N. cod. 6615 e le punte hanno N. cod. 6151 DIN 338
The metal case contains hand taps Cat.-No. 6615 and twist drills Cat.-No. 6151 DIN 338

v/ Su richiesta / Upon request

509




DIN 352

Maschi a macchina corti

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Short machine taps

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Tipo / Type

PRECISION

per fori passanti / for through holes

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

N N15° | N40°  N40° | N4O° | Rapid AZ AZ
6H 6H 6H 6H 66 6H 6H 6H
€/25-3  C/25-3 | C/25-3 EM5-2  EM52 B/&5 | B/45 | C[253

@ mm Passo  Preforo L L, L d,mm a 6678 6659 6639 6604 6604 6679 6613 6621
Pitch Tapdrill  mm mm mm h9 h12 6G

M 20 0,40 1,60 36 8 - 2,8 2,1 ® = - - - Y - -
M 22 0,45 1,75 36 9 - 2,8 2,1 ® - - - ° - R
M 2,3* 0,40 1,90 36 9 - 2,8 2,1 ) - - - - ° - -
M 25 0,45 2,05 40 9 2,8 2,1 ® - - - - ° - R
M 2,6* 0,45 2,10 40 9 2,8 2,1 ® - - [}

M 30 0,50 2,50 40 11 5 35 2,7 ) ® [ [ () [ ) [} [}
M 35 0,60 2,90 45 13 13 4,0 30 o [ [ ] - - [ J - -
M 40 0,70 3,30 45 13 7 45 34 ° ° [ [} [} [} [} ®
M 50 0,80 4,20 50 16 8 6,0 49 ® [ ) [ ] () () () [} [}
M 60 1,00 5,00 50 19 10 6,0 49 ° ® [ ) () [ [ ) [} [}
M 70 1,00 6,00 50 19 10 6,0 49 - [ ) [ ] - - (] - -
M 80 1,25 6,80 56 22 12 6,0 4,9 ° ° [ [ ) [} [} [} ®
M 10,0 1,50 8,50 70 24 14 7,0 55 ® [ ) [ ] () () () [} ®
M 12,0 1,75 10,20 75 29 16 9,0 7,0 ® ® [ ) () [ ) [ ) [} [}
M 14,0 2,00 12,00 80 30 20 11,0 9,0 () ° [ ] - - [ J - -
M 16,0 2,00 14,00 80 32 20 12,0 9,0 ° ° [} [} [} [} [} ®
M 18,0 2,50 15,50 95 40 25 14,0 11,0 ® ° [ - - [} - -
M 20,0 2,50 17,50 95 40 25 16,0 12,0 ® ° [ [ [} [} - -
M 24,0 3,00 21,00 110 38 30 18,0 14,5 = ° ° - - -

N: normale N15/40°: 15°/40° normale Rapid: impiego tradizionale con denti alternati

universal application

15°/40° right hand helix

universal application

interrupted threads

* Misura non in standard I1SO / These sizes are not [SO standard

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

— 510




DIN 352 DK

Maschi a macchina corti

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Short machine taps

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

T Ea————

‘VA15°‘ ‘VA15°‘ ‘ MS ‘ Tipo/Type

oo T

Champaratriet dlmboces

4; ,1; ,1> Direzione di taglio

Cutting direction

Materiale/Material

6648 6612 6624 @ mm Passo Preforo

Pitch Tap drill

- - () M 2,0 0,40 1,60

- - ® M 2,2 0,45 1,75

- Y M 2,3* 0,40 1,90

- _ ® M 2,5 0,45 2,05

- ® M 2,6* 0,45 2,10

() () o M 3,0 0,50 2,50

[} - [} M 35 0,60 2,90

[} [} [} M 4,0 0,70 3,30

() () () M 5,0 0,80 4,20

[ ) ° [ ) M 6,0 1,00 5,00

- - [} M 7,0 1,00 6,00

[} [} [} M 8,0 1,25 6,80

() () ° M 10,0 1,50 8,50

[ ) [ ) o M 12,0 1,75 10,20

° - - M 14,0 2,00 12,00

[} [} - M 16,0 2,00 14,00

- - - M 18,0 2,50 15,50

- _ R M 20,0 2,50 17,50

- - - M 24,0 3,00 21,00

VA: per acciaio inossidabile MS: per ottone

for stainless steel for brass

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock




DIN 371

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Passo  Preforo L L L d,mm

1 2 3
Bmmi oy b Tapdrill mm mm mm b

M 1 0,25 0,75 40 55 = 2,5
M 11 0,25 0,85 40 55 - 2,5
M 12 0,25 0,95 40 55 = 2,5
M 14 0,30 1,10 40 7 - 2,5
M 16 0,35 1,25 40 8 = 2,5
M 1,7 0,35 1,30 40 8 - 2,5
M 18 0,35 1,45 40 8 - 2,5
M 2 0,40 1,60 45 8 4 2,8
M 22 0,45 1,75 45 9 4 2,8
M 23 0,40 1,90 45 9 4 2,8
M 25 0,45 2,05 50 9 4 2,8
M 2,6 0,45 2,10 50 9 4 2,8
M 3 0,50 2,50 56 1" 5 3,5
M 3* 0,60 2,40 56 1" 5 35
M 35 0,60 2,90 56 13 6 4,0
M 4 0,70 3,30 63 13 7 4,5
M 4* 0,75 3,25 63 13 7 4,5
M 5 0,80 4,20 70 16 8 6,0
M 5* 0,90 4,10 70 16 8 6,0
M 6 1,00 5,00 80 19 10 6,0
M 7 1,00 6,00 80 19 10 7.0
M 8 1,25 6,80 90 22 12 8,0
M 9 1,25 7,80 90 22 12 9,0
M 10 1,50 8,50 100 24 14 10,0

Per misure con gambo passante superiori a M 10 vedi N. cod. / above M 10 refer to Cat.-No.

a
h12

2,1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
27
27
3.0
34
3.4
49
49
49
5.5
62
7,0
8,0

6H

€/2,5-3

6706

6705

6H

€/2,5-3

6706
TN

6705TN

6H

€/2,5-3

6706

6706TC

6H

€/2,5-3

6712

6715

N: impiego tradizionale
universal application

* Misura non in standard I1SO / These sizes are not [SO standard

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock B Fino ad esaurimento scorte / discontinued item

— 512




DIN 371 DK

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

AZ N1§° | N15° | N15° = N15° | N15° | HD15° | HD15° )

‘ | | e ‘ _— | —= Tipo / Type

6H 6H 66 6H 6H | 6H«01 | 6H 6H T?éllg';:gzg

C/25-3 | C/25-3  C/25-3 C/25-3 C/25-3 | C/25-3  C/253  C/253 Chamf:rr;gfé F'/lﬁ‘tct)'_ g}' m‘;gsgg

':P ;l; ;l; ;P ;P ;F V:F ,:P Direzione di taglio

Cutting direction

Materiale/Material

6820 6657 6657 6657 6657 6902 6878 6878 Passo Preforo

66 TN TC HL gon Pitch Tap drill

- - - - - - o > M 1 0,25 0,75

- - - - - - - - M 1,1 0,25 0,85

- - - - 5 5 5 o M 1,2 0,25 0,95

- - - - - - - - M 1,4 0,30 1,10

- - - o > M 1,6 0,35 1,25

- - - - - - - - M 1,7* 0,35 1,30

- - 5 o o M 1,8 0,35 1,45

° ° ° ° ° - ; . M2 0,40 1,60

i ° - ° ° - - - M 22 0,45 1,75

- [ ] - [ ] [ ] - - - M 23* 0,40 1,90

i ° ° ° ° = . . M 25 045 2,05

_ ° , ° ° - - . M 2,6% 0,45 2,10

° ° ° ° ° ° ° ° M3 0,50 250

_ - - - - - - - M 3* 0,60 2,40

= [ ] [ ] [ ] [ ] - - - M 315 0,60 2,90

° ° ° ° ° ° ° ° M4 0,70 330

- - - - - - o = M 4* 0,75 3,25

° ° ° ° ° ° ° ° M5 0,80 420

- - - - o o = = M L 0,90 4,10

° ° ° ° ° ° ° ° M6 1,00 5,00

- [ ] o o o - - - M 7 1,00 6,00

° ° ° ° ° ° ° ° M8 1,25 680

- - - - o o = = M 9 1,25 7,80

° ° ° ° ° ° ° ° Mo 10 1,50 850
6658 6879 6679HL

AZ: con denti alternati / interrupted threads ~ HD: per materiali tenaci / for tough materials
N15°: normale a 15° / 15°right hand helix

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock




DIN 371 DK

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

B

il 0
o 1l

0 ° o i
Tipo / Type _N&O°  N/VAPLO® N4 N 40

Tolleranza

6H 6H 66 6 G*
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio v:l> {F {F v:F
Cutting direction

Materiale/Material

C/25-3 | €/25-3 | €/2,5-3 @ C/2,5-3

0 mm Passo  Preforo L L L d,mm a b6b64LL bb6LL bbLL 6644
Pitch ~ Tapdrill mm mm mm h9 h12 VP 6G TN

M 1 0,25 0,75 40 = 5,8 2,5 21 o o - -
M 11 0,25 0,85 40 - 55 2,5 2,1 - - - -
M 172 0,25 0,95 40 - 58 2,5 2,1 = 5 5 -
M 1,4 0,30 1,10 40 - 7.0 2,5 2,1 - - - -
M 1,6 0,35 1,25 40 = 8,0 2,5 21 o o - -
M 1,7* 0,35 1,30 40 - 8,0 2,5 2,1 - - - -
M 1,8 0,35 1,45 40 - 8,0 2,5 2,1 = 5 5 -
M 2 0,40 1,60 45 4 8,0 2,8 2,1 [ ] [ ] [ ] [ J
M 2,2 0,45 1,75 45 4 9.0 2,8 21 [ ] [ J - -
M 2,3* 0,40 1,90 45 4 9.0 2,8 21 [ ] [ J - -
M 2,5 0,45 2,05 50 4 9.0 2,8 2,1 [} [ J [} [
M 2,6* 0,45 2,10 50 4 9.0 2,8 2,1 [ ] o -

M & 0,50 2,50 56 5 11,0 3,5 2,7 [ ] ( ] [ ] [
M 3* 0,60 2,40 56 5 11,0 3,5 2,7 - - - -
M 3,5 0,60 2,90 56 6 13,0 4,0 3,0 [} [} [ ] [
M 4 0,70 3,30 63 7 13,0 4,5 34 [ J [ J [ ] [ ]
M 4* 0,75 3,25 63 7 13,0 4,5 3,4 o - -
M 5 0,80 4,20 70 8 16,0 6,0 4,9 [ ] [ ] [ ] [}
M 5* 0,90 4,10 70 8 16,0 6,0 4,9 = 5 -
M 6 1,00 5,00 80 10 19,0 6,0 4,9 [ J o [ ] [ ]
M 7 1,00 6,00 80 10 19,0 7.0 55 [ ] ( ] [ ] [
M 8 1,25 6,80 90 12 22,0 8,0 6,2 [ ] [ ] [ ] [ J
M 9 1,25 7,80 90 12 22,0 9,0 7,0 [ ] [} - -
M 10 1,50 8,50 100 14 24,0 10,0 8,0 [ J o o [ ]

Per misure con gambo passante superiori a M 10 vedi N. cod. / above M 10 refer to Cat.-No. 6638 6638VP 66386G 6638TN
N 40°: normale a 40° / 40° right hand helix VAP: vaporizzato / 40° vaporized

* Misura non in standard ISO / These sizes are not |SO standard. - 6 G* per l'ordine si prega di indicare 6G / when ordering please state 66

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 371 DK

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

N | N4 NG | N4° ) Nsxéot Tipo / Type

76 6H 6H 6H 6H Tolleranza

Tolerance

C/25-3 | C/25-3  C/25-3  EN5-2  C/25-3 Chamf;rr:gféF'/leNt;'_ dimbocco

V:F V:F V:F ':'> @ Direzione di taglio

Cutting direction

Materiale/Material

6644 b664LL bb6LL 6867 6861 0 mm Passo Preforo

76 TN TC Pitch Tap drill

i i _ _ _ M1 025 0,75

B, _ _ B B M1 0,25 0,85

_ _ - B - M 1.2 025 095

) _ . B B, M 14 0,30 1,10

i i _ _ _ M 16 035 1,25

B, _ _ B B M7+ 0,35 1,30

_ _ - B - M 18 035 1,45

° o ° - - M2 0,40 1,60

i i _ _ _ M 22 0,45 1,75

; - _ B B M 2,3* 0,40 1,90

o o ° - - M 25 0,45 2,05

B} N B, M 2,6+ 0,45 2,10

° ° ° ° ° M3 0,50 2,50

) i i B B M3 0,60 2,40

_ ° ° _ - M 35 0,60 2,90

™ ™ ° ° ° M4 0,70 3.30

_ i _ _ - M4 0,75 3,25

° ° ° ° ° M 5 0,80 4,20

_ _ - _ - M 5 090 4,10

[ J [ J [ J [ J o M [ 1,00 5,00

i °® _ _ - M7 1,00 6,00

° ° ° ° ° M 8 1,25 6,80

_ - - B B, M9 1,25 7,80

° o ° ° ° M 10 1,50 8,50
663876 | 6638TN | 6638TC | 6868 6862

N 40°: normale a 40° / 40° right hand helix

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock




DIN 371

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

n o ] ™

TINOX XP Lubrificazione assiale
ToP Axial internal cooling

PRECISION

& —awme NEW

T —
| T
I,

$ /

X

a
e
Tipo / Type
Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Passo  Preforo L L L d,mm a
Pitch Tapdrill  mm mm mm h9 h12

M 2 0,40 1,60 45 8 4 2,8 2,1
M 22 0,45 1,75 45 9 4 2,8 2,1
M 23* 0,40 1,90 45 9 4 2,8 2,1
M 25 0,45 2,05 50 9 4 2,8 2,1
M 2,6 0,45 2,10 50 9 4 2,8 2,1
M 3 0,50 2,50 56 1" 5 3,5 2,7
M 35 0,60 2,90 56 13 6 4,0 3,0
M 4 0,70 3,30 63 13 7 4,5 34
M 5 0,80 4,20 70 16 8 6,0 4,9
M 6 1,00 5,00 80 19 10 6,0 4,9
M 7 1,00 6,00 80 19 10 7,0 55
M 8 1,25 6,80 90 22 12 8,0 6,2
M 10 1,50 8,50 100 24 14 10,0 8,0

Per misure con gambo passante superioria M 10 vedi N. cod. / above M 10 refer to Cat.-No.

6654

6634

6654

6634VP

VA15° | VAP15° | VA15°
6 HX 6 HX 6 HX
C/25-3 | €/25-3 @ €/2,5-3

6654

6634XP

(TN

VA 15°

6 HX

€/2,5-3

6620

6605

- NEW

VAi15°

6620
XP

6605XP

VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

VA i: Per acciaio inossidabile, con fori di lubruficazione
for stainless steel, with internal cooling

VAP: vaporizzato / 40° vaporized

* Misura non in standard I1SO / These sizes are not |SO standard

| maschi 6661 sono rastremati a partire dal @3 mm. ad eccezione del @7 mm / Cat.-No. 6661 with back tapered from M 3 onwards, except M 7

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 371 DK

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

NEW

VR35° | VRP35° | VR35° VR 35° VR 35° VR35° | VRP50° | VR50°

‘ | | e ‘ —_— — Tipo / Type
6 HX 6 HX 66 6 HX s HX s HX 6 HX 6 HX Tolleranza
Tolerance

/253 | C/25-3 /253 C/253 C/25-3 | C/25-3 C/25-3  C/2,5-3 Forma/Filetti d'imbocco

Chamfer form / No. of threads
4> ‘:F v:F ¢ ¢ v1> ¢ v1> Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

6661 6661 6661 6661 6661 6661 6850 6850 @ mm Passo Preforo
VP 66 TN X XP VP TN Pitch Tap drill

[ ] [ [ [ ] [ ] [ J [ J [ ] M 2 0,40 1,60
° ° ° ° ° ° - - M 22 0,45 175
° [ - ° ° ° - - M 23* 0,40 1,90
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] - - M 25 0,45 2,05
° ° o ° ) - M 2,6* 0,45 2,10
[ [ [ [ ] [ ] [ ] [ [ M 3 0,50 2,50
([ [ - ° ° ° - - M 35 0,60 2,90
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 4 0,70 3,30
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J [} [ ] M 5 0,80 4,20
[ [ [ [ ] [ ] ([ ] [ [ M 6 1,00 5,00
[ J [ J - (] (] ° - - M 7 1,00 6,00
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 8 1,25 6,80
° o o o ° ) ) ° M 10 1,50 8,50

6662 6662VP 666266 6662 6662TX 6662XB 6851VP 6851TN

VR: per acciaio inox con rastremazione
for stainless steel, back tapered

VRP: per acciaio inox con rastremazione pil vaporizzazione
for stainless steel, back tapered and vaporized

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock




DIN 371 DK

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

] ‘ ] Lubrificazione assiale
% a

Axial internal cooling

B ] & b -

O 1 -

Er-_—_ p T 2
l,—
— ==
e
X
/\a
Tipo / Type
Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Passo  Preforo L L L d,mm a
Pitch Tapdrill  mm mm mm h9 h12

M 2 0,40 1,60 45 8 4 2.8 2,1
M 22 0,45 1,75 45 9 4 28 2,1
M 2,3* 0,40 1,90 45 9 4 2.8 2,1
M 25 0,45 2,05 50 9 4 2.8 2,1
M 2,6 0,45 2,10 50 9 4 2.8 2,1
M 3 0,50 2,50 56 11 5 35 2,7
M 35 0,60 2,90 56 13 6 40 3.0
M 4 0,70 3,30 63 13 7 45 3.4
M 5 0,80 4,20 70 16 8 6,0 49
M 6 1,00 5,00 80 19 10 6,0 49
M 7 1,00 6,00 80 19 10 7,0 55
M 8 1,25 6,80 90 22 12 8,0 6,2
M 10 1,50 8,50 100 24 14 10,0 8,0

Per misure con gambo passante superioria M 10 vedi N. cod. / above M 10 refer to Cat.-No.

GG GG Multi GG i
6 HX 6 HX 6 HX
C/25-3 | C€/25-3 @ C/2,5-3

6631

6632

6631
TF

6632TF

6629

6637

Multi GG i

6 HX

€/2,5-3

6629
TC

6637TC

Alu 45°

[—]

6H

€/2,5-3

P

6643

6651

BAK

6 HX

E/1,5-2

6670

Alu: per alluminio GG: per ghisa
for Aluminium for cast iron
BAK: per bakelite

for bakelite

* Misura non in standard I1SO / These sizes are not [SO standard

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock M Fino ad esaurimento scorte / discontinued items

— 918




DIN 371

HD40° | HD40° | HD40° HD40° | HD40°  HR40° = HR40°
6H 66 4LH 6H 6H 6H 6H
C/25-3 | C/25-3 | C/25-3 C[25-3 @ C/25-3  C/25-3 C[2,5-3
6666 6666 6666 6666 6666 6681 6681

6G 4LH TN TF TF
° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° - B}
° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° - B}
° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° °
6667 - - 6667TN 6667TF 6689 6689TF

PRECISION

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Passo Preforo
Pitch Tap drill

M2 0,40 1,60
M 22 0,45 1,75
M 2,3* 0,40 1,90
M 25 0,45 2,05
M 2,6% 0,45 2,10
M 3 0,50 2,50
M 35 0,60 2,90
M 4 0,70 330
M 5 0,80 4,20
M6 1,00 5,00
M7 1,00 6,00
M 8 1,25 6,80
M 10 1,50 8,50

HD: per materiali tenaci
for tough materials

HR: per materiali tenaci con rastremazione
for tough materials, back tapered

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock




DIN 371 DK

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Passo  Preforo L L d,mm a
Pitch Tapdrill  mm mm h9 h12

M 2 0,40 1,60 45 8 2,8 21
M 22 0,45 1,75 45 9 2,8 2,1
M 2,3* 0,40 1,90 45 9 28 2.1
M 25 0,45 2,05 50 9 2,8 2.1
M 2,6 0,45 2,10 50 9 2,8 21
M 3 0,50 2,50 56 11 3,5 2,7
M 3 0,60 2,40 56 11 35 2,7
M 35 0,60 2,90 56 13 4,0 3,0
M 4 0,70 3,30 63 13 45 34
M4 0,75 3,25 63 13 45 3.4
M 5 0,80 4,20 70 16 6,0 49
M 6 1,00 5,00 80 19 60 49
M 7 1,00 6,00 80 19 7,0 5,5
M 8 1,25 6,80 90 22 8,0 6.2
M 9 1,25 7,80 90 22 9,0 7.0
M 10 1,50 8,50 100 24 10,0 8,0

Per misure con gambo passante superioria M 10 vedi N. cod. / above M 10 refer to Cat.-No.

Rapid |VAP Rapid Rapid
6H 6H 66
B/4-5 B/4-5 B/4-5

6707

6711

&P

6707

6711VP

6707
66

671166

Rapid

66*

B/4-5

6707
TN

6711TN

Rapid

4H

B/4-5

6707
4H

76

B/4-5

6707
76

671176

Rapid: Impiego tradizionale
universal application

VAP: vaporizzato
vaporized

* Misura non in standard ISO / These sizes are not |SO standard

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock Bl Fino ad esaurimento scorte / discontinued items- 6 G* per U'ordine si prega di indicare 6G / when ordering please state 4G

— 50




DIN 371

Rapid Rapid N sx Rapid2 | Rapid 2

PRECISION

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

— Tipo / Type
6H 6H 6H 6H 66 Tolleranza
Tolerance

B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

6707 6707 6859 6640 6640

TN TC 6G
° ° . ° °
- . - ° °
- - - ° B
° ° . ° °

. °
° ° ° ° °
° ° ° °
° ° ° ° °
° ° ° ° °
° ° ° ° °
° B . ° °
° ° ° ° °
° ° ° ° °

6711TN 6711TC 6860 - -

Materiale/Material

@ mm Passo Preforo
Pitch Tap drill

M2 0,40 1,60
M 22 0,45 1,75
M 2,3* 0,40 1,90
M 25 0,45 2,05
M 2,6% 0,45 2,10
M 3 0,50 2,50
M3 0,60 2,40
M 35 0,60 2,90
M 4 0,70 3,30
M4 0,75 325
M 5 0,80 4,20
M6 1,00 5,00
M7 1,00 6,00
M 8 1,25 6,80
M9 1,25 7,80
M 10 1,50 8,50

Rapid 2: Impiego tradizionale (2 scanalature)
universal application (2 flutes)

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 371

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank
for ISO metric coarse thread as per DIN 13

B

o @R =
| .l
.

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm

Passo Preforo

Pitch Tap drill

M 1 0,25
M 12 0,25
M 14 0,30
M 16 0,35
M 1,7 0,35
M 18 0,35
M 2 0,40
M 22 0,45
M 23* 0,40
M 25 0,45
M 2,6 0,45
M 3 0,50
M 35 0,60
M 4 0,70
M 4* 0,75
M 5 0,80
M 6 1,00
M 7 1,00
M 8 1,25
M 9 1,25
M 10 1,50

Per misure con gambo passante superioria M 10 vedi N. cod. / above M 10 refer to Cat.-No.

0,75
0,95
1,10
1,25
1,30
1,45
1,60
1.75
1,90
2,05
2,10
2,50
2,90
3,30
3,25
4,20
5,00
6,00
6,80
7,80
8,50

L

1
mm

40
40
40
40
40
40
45
45
45
50
50
56
56
63
63
70
80
80
90
90
100

mm

55
55
7.0
8,0
8,0
8,0
8,0
9,0
9.0
9.0
9,0
11,0
13,0
13,0
13,0
16,0
19,0
19,0
22,0
22,0
24,0

dzmm

h9

25
25
25
25
25
25
2.8
2.8
2.8
2.8
28
35
40
45
45
6,0
6,0
7.0
8,0
9.0
10,0

a
h12

2.1
2,1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.7
3,0
34
34
49
49
55
62
7,0
8,0

Ultra Ultra Ultra-S
6 HX 66X 6 HX
B/4-5 B/4-5 B/4-5

6606

6606
66

6649

Ultra: per lamiera
for sheet metals

Ultra-s: per lamiera con canalino
with coolant grooves for sheet metals

* Misura non in standard ISO / These sizes are not |SO standard

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock M Fino ad esaurimento scorte / discontinued items
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DIN 371 DK

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

P
'! %
- - (]
Ultra-S | Ultra-S AZ NL15 Tipo / Type
66X 6 HX 6H 6H Tolleranza
Tolerance
B/4-5 B/4-5 B/4-5 D/4-5 Forma/Filetti d'imbocco

Chamfer form / No. of threads
v:F v1> {P {P Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

6649 6649 6616 6727 0 Passo Preforo
66 TN mm Pitch Tap drill

- - - - M 1 0,25 0,75
- R R B M 12 025 0,95
i _ _ M 14 0,30 1,10
_ - _ M 16 035 1,25
i - _ _ M 1,7* 0,35 1,30
- R R - M 18 0.35 1,45
- ) ) - M2 0,40 1,60
P - ° _ M 22 0,45 1,75

= ) M 2,3 0,40 1,90
° - ° - M 25 0,45 2,05
i, - ° _ M 2,6 0,45 210
[ ] [ ] [ ] [ ] M 3 0,50 2,50
) ) ) M 35 0,60 2,90
) ) ) ) M 4 0.70 3,30
i _ _ _ M4 0.75 3.25
[ ] [ ] [ ] [ ] M 5 0,80 4,20
) ) ) ) M 6 1,00 5,00
[ | ) ) - M7 1,00 6,00
) = ) ) M 8 1,25 6,80
. - . . M9 1,25 7,80
) - ) ) M 10 1,50 8,50
- - 6617 6740

Ultra-s: per lamiera con canalino
with coolant grooves for sheet metals

AZ: con denti alternati NL15°: elica sinistra a 15°
interrupted threads 15° left hand helix

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 371 DK

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Ll
=
} i‘
E (]
Tipo / Type VA VA VAP VA VA VA
Tolleranza 6 HX 6 HX 6 HX 6 HX 6 HX 66X

Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio v1> q> {P {F ¢ ¢
Cutting direction

Materiale/Material

B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5

s Passo  Preforo L, , dmm a 6646  bbL6 b6bL6 bbL6 bbL6E bbLb
MM bitch  Tapdrill mm  mm  he k12 XP VP TN TX 66

M 1 0,25 0,75 40 55 2,5 21 - - - - - -
M 12 0,25 0,95 40 55 2,5 2,1 - - - - - -
M 14 0,30 1,10 40 7,0 2,5 2,1 - - - - - -
M 16 0,35 1,25 40 8,0 2,5 21 - - - - -

M 1,7 0,35 1,30 40 8,0 2,5 21 - - - - - -
M 18 0,35 1,45 40 8,0 2,5 21 - - - - -
M 2 0,40 1,60 45 8,0 2,8 2,1 [} [} [ ] [ [ J [ ]
M 22 0,45 1,75 45 9,0 2,8 21 [ ] [ J [ J o [ ] [ ]
M 23* 0,40 1,90 45 9,0 2,8 2,1 [ ] - [ J [ J [ ] -
M 25 0,45 2,05 50 9,0 2,8 2,1 [ ] [ J [ J [ J [ ] [
M 2,6* 0,45 2,10 50 9,0 2,8 2,1 [} - (] (] [ ]

M 3 0,50 2,50 56 11,0 3,5 2,7 [ ] [ ] [ J o [ ] [ ]
M 35 0,60 2,90 56 13,0 4,0 3,0 [ ] - [ J [ J [ ] =
M 4 0,70 3,30 63 13,0 4,5 3.4 [ ] [ J [ J [ J [ ] [
M 4* 0,75 3,25 63 13,0 4,5 3.4 - - - - -
M 5 0,80 4,20 70 16,0 6,0 4,9 [ ] [ ] [ J o [ ] [ ]
M 6 1,00 5,00 80 19,0 6,0 4,9 [ ] [ J [ J [ J [ ] [}
M 7 1,00 6,00 80 19,0 7.0 55 [ ] - [ J [ J [ ] -
M 8 1,25 6,80 90 22,0 8,0 6,2 [ ] [} [} [} [ ] [}
M 9 1,25 7,80 90 22,0 9.0 7,0 - - - - - -
M 10 1,50 8,50 100 24,0 10,0 8,0 [ ] [ J [ J [ J [ ] [}

Per misure con gambo passante superioria M 10 vedi N. cod. / above M 10 refer to Cat.-No. 6647 664TXP 6647VP - 664TXP 664766

VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

VAP: vaporizzato
vaporized

* Misura non in standard ISO / These sizes are not |SO standard

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 371 DK

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Alu HD HD HD

6H 6H 6H 6H Tolleranza
Tolerance
B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 Forma/Filetti d'imbocco

Chamfer form / No. of threads
v1> ¢ v1> 4> Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

6641 6870 6870 6870 0 Passo Preforo
TN TF mm Pitch Tap drill

- - - - M 1 0,25 0,75
- - - - M 12 0,25 0,95

M 14 0,30 1,10

M 16 0,35 1,25
- - - S M 1,7* 0,35 1,30
- - - - M 18 0,35 1,45
[ ] [ ] ([ ] ([ ] M 2 0,40 1,60
[ ] [ ] [ ] [ ] M 22 0,45 1,75
[ ] - - - M 2,3 0,40 1,90
[ [ [ [ ] M 25 0,45 2,05
[ ] = = - M 2,6* 0,45 2,10
[ ] [ ] [ ] [ ] M 3 0,50 2,50
[ ] M 35 0,60 2,90
[ [ [ [ ] M 4 0,70 3,30
. M 4* 0,75 3,25
[ ] [ ] [ ] [ ] M 5 0,80 4,20
[ ] [ ] [ ] [ ] M 6 1,00 5,00
[ ] [ [ ] [ ] M 7 1,00 6,00
[ [ [ [ M 8 1,25 6,80
- - - - M 9 1,25 7,80
[ ] [ ] [ ] [ ] M 10 1,50 8,50

6642 6871 6871TN 6871TF

HD: per materiali tenaci
for tough materials
Alu: per alluminio
for Aluminium

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 371 DK

Maschi a macchina a rullare con gambo rinforzato
per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Cold forming taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Ref. 6722 - 6622 con canalini di lubrificazione / with coolant grooves

n _lTiN —]TINOX .

e—— ﬂi‘ll’l’l‘lfl‘l‘[l‘l‘r‘>L
U @

-

Fx =
T ) |
.

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Passo  Preforo L L d,mm a
Pitch Tapdrill  mm mm h9 h12

M 1 0,25 0,88 40 55 2,5 2,1
M 1,1 0,25 0,98 40 55 2,5 2,1
M 1,2%* 0,25 1,08 40 55 2,5 2,1
M 1,4%* 0,30 1,25 40 7.0 2,5 2,1
M 16 0,35 1,45 40 8,0 2,5 2,1
M 1,7 0,35 1,55 40 8,0 2,5 2,1
M 18 0,35 1,65 40 8,0 2,5 2,1
M 2 0,40 1,80 45 8,0 2,8 2,1
M 22 0,45 2,00 45 9.0 2,8 2,1
M 2,3 0,40 2,10 45 9.0 2,8 2,1
M 25 0,45 2,30 50 9,0 2,8 2,1
M 2,6 0,45 2,40 50 9,0 2,8 2,1
M 3 0,50 2,75 56 11,0 3,5 2,7
M 35 0,60 3,20 56 13,0 4,0 3,0
M 4 0,70 3,65 63 13,0 4,5 3.4
M 5 0,80 4,60 70 16,0 6,0 4,9
M 6 1,00 5,50 80 19,0 6,0 4,9
M 7 1,00 6,50 80 19,0 7,0 55
M 8 1,25 7,40 90 22,0 8,0 6,2
M 10 1,50 9,30 100 24,0 10,0 8,0

Per misure con gambo passante superioria M 10 vedi N. cod. / above M 10 refer to Cat.-No.

6722

6723

Former

66X

€/2,5-3

6622

6623

|

Former

6 HX

€/2,5-3

6722

6723

|

Former

6622
BL

6623

*  Misura non in standard 1SO / These sizes are not SO standard.
** Tolleranza 5H / Tolerance 5H

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 371 DK

Maschi a macchina a rullare con gambo rinforzato
i i I I
\ \
| ! ! ! ! !
L L £ L

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Cold forming taps with reinforced shank
for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Ref. 6722 - 6622 con canalini di lubrificazione / with coolant grooves

Former | Former | Former @ Former = Former | Former -
—_— — Tipo / Type
6HX | 66X | 6HX | 66K | 6HX | 66X Telleranza
/253 | C/25-3  C/25-3 | C/25-3 | C/253 | C/2,5-3 Chamf:rr;gféq F'/lﬁltct)'_ g;‘m‘:g;gg
,:l> ,:P ,1> ,1) ,? ,1; Direzione di taglio
Cutting direction
Materiale/Material
6722 6622 6722 6622 6722 6622 0 mm Passo Preforo
TN TN TF TF X X Pitch Tap drill
[} - [} - ® - M 1% 0,25 0,88
) - ® - ® - M 1,1% 0,25 0,98
[} - () - ° - M 1,2%* 0,25 1,08
[ ) - [} - ° - M 1,4%* 0,30 1,25
® - [} - ® - M 16 0,35 1,45
) - ° - ® - M 1,7* 035 1,55
() - () - ° - M 18 0,35 1,65
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 2 0,40 1,80
[} - ® - ® - M 22 0,45 2,00
) ) ® - M 2,3* 0,40 2,10
[ [ [ [ ] [ ] [} M 25 0,45 2,30
[ ) - ) - ° M 2,6% 0,45 2,40
[} [} ® ® ® [ ) M 3 0,50 2,75
) ) ® ® ® ® M 35 0,60 3,20
[} [} [} o e ° M 4 0,70 3,65
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 5 0,80 4,60
[} [} () ® ® [ ) M 6 1,00 5,50
[} - ® - ® - M 7 1,00 6,50
[} [} ® ® ® [ ) M 8 1,25 7,40
[} [} ° ° ° ° M 10 1,50 9,30

6723TN | 6623TN | 6723TF | 6623TF | 6723TX | 6623TX

* Misura non in standard ISO / These sizes are not SO standard.
** Tolleranza 5H / Tolerance 5H

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 371

Maschi a macchina a rullare con gambo rinforzato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13

Cold forming taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Ref. 6709 - 6819 con canalini di lubrificazione / with coolant grooves

f
o

/
at

AN

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Passo Preforo

T A
M 3,0 0,50 2,75
M 3,5 0,60 3,20
M 4,0 0,70 3,65
M 5,0 0,80 4,60
M 6,0 1,00 5,50
M 7,0 1,00 6,50
M 8,0 1,25 7,40
M 10,0 1,50 9,30

Per misure con gambo passante superioria M 10 vedi N. cod. / above M 10 refer to Cat.-No.

L

1
mm

56
56
63
70
80
80
90
100

13
13
16
19
19
22

dzmm
h9

35
40
45
6,0
6,0
7.0
8,0

10,0

h12

2,7
3,0
3.4
4,9
4,9
55
6,2
8,0

Former s

6 HX

€/2,5-3

P

6709

6725

Former s

[—]

6808

6809

Former s

6 HX

€/2,5-3

6709

6725

Former s

66X

€/2,5-3

6808

6809

Former s: rullare con canalini
with coolant grooves

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 371 s il

Maschi a macchina a rullare con gambo rinforzato
per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Cold forming taps with reinforced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Ref. 6709 - 6819 con canalini di lubrificazione / with coolant grooves

Formers | Formers | Formers | Formers | Formers Formers Formers
— — =_— Tipo / Type

Tolleranza

6 HX 66X 6 HX 66X 6 HX 66X 76X
Tolerance

Forma/Filetti d’imbocco
Chamfer form / No. of threads

v:l> v:P v1> v1> v? v1> v1> Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

€/25-3 | C/25-3 | C/25-3 C[25-3 @ C/25-3  C/25-3 C[2,5-3

6709 6808 6709 6808 6709 6808 6819 @ mm Passo Preforo
TN TN TF TF X TX Pitch Tap drill
° ° ° ° ° ° - M 30 0,50 2,75

° ° ° ° ° ° - M 35 0,60 3,20

[ J [ J (] (] (] [ ] - M 40 0,70 3,65

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] - M 50 0,80 4,60

° ° ° ° ° ° ° M 60 1,00 5,50

° - ° - ° - - M 70 1,00 6,50

[ J [ J [ J (] (] [ ] [ ] M 80 1,25 7,40

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 10,0 1,50 9,30

6725TN 6809TN 6725TF 6809TF 6725TX 6809TX -

Former s: rullare con canalini
with coolant grooves

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 376

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO-metric coarse thread as per DIN 13

B~ -

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

6H

€/2,5-3

¥

PRECISION

6H

€/2,5-3

P

N N AZ N 15°
6H 6H 6H 6H
€/2,5-3 | C/25-3 | €/25-3 | C€/2,5-3

&P

+

P

P

N 15°

6H

€/2,5-3

¥

N 15°

6H

€/2,5-3

]

N 15°

6 H+0,1

€/2,5-3

&P

@ mm Passo Preforo L, L, L, dmm a 6705 6705 6705 6715 6821 6658 6658 6658 6903
Pitch Tapdrill mm mm mm h9 h12 TN TC TN TC

M 2 040 1,60 45 8 - 1,4 - ® () [ ) - = - - - -
M 22 045 1,75 45 9 - 1,6 - | | - - - - - - - R
M 23* 040 1,90 45 9 = 1,6 = o o [ ] - = = - - -
M 25 045 2,05 50 9 - 18 - ° o [ ] - - - - - R
M 26* 045 2,10 50 9 4 18 - () () [ ) - = - - - -
M 3 050 2,50 56 " 5 2,2 - ® ° ® - - - - - R
M 35 0,60 2,90 56 13 6 2,5 2,1 [ ] [ ] [ ] - = = - - -
M 4 070 3,30 63 13 7 2,8 2,1 ® ® [ ) - - - - - R
M 5 080 4,20 70 16 8 35 2,7 () o ([ ] - - = - - -
M 6 1,00 5,00 80 19 10 45 3,4 ® o [ ] - [} - - R
M 7 1,00 6,00 80 19 10 55 4,3 [ ] [ J [ ] =
M 8 125 6,80 90 22 12 6,0 49 ° ° [ ] - [} [} [} ®

M 9 1,25 7,80 90 22 19 7,0 5,5 ® () [ ) - = - - - -
M 10 150 8,50 100 2% 14 7,0 5,5 ® ® ° [} [} [} [} -
M 12 175 10,20 110 29 16 9,0 7,0 [ ] ( ] [ ] [ ] [ J [ J [ J [ J [ ]
M 14 200 12,00 110 30 20 11,0 9,0 ° ° [ ] [} - [} [} ® ®
M 16 200 14,00 110 32 20 12,0 9,0 () () [ ) [} [} [} [} [} [}
M 18 250 15,50 125 34 24 14,0 11,0 ® ® [ ) [} - [} [} [} -
M 20 2,50 17,50 140 34 25 16,0 12,0 [ ] ( ] [ ] [ ] [ J [ J [ J [ J [ ]
M 22 250 19,50 140 34 25 18,0 14,5 ° ° [ ] [} - [} [ J ® -
M 24 3,00 21,00 160 38 30 18,0 14,5 () () [ ) [} [} [} (] [} -
M 27 300 24,00 160 38 30 20,0 16,0 ° ° [ ) - - [} [} [} -
M 30 350 26,50 180 45 35 22,0 18,0 [} [} [ ] - - [ J [ J [ =
M 33 350 29,50 180 50 - 25,0 20,0 ° ° [ ] - - - - - -
M 36 400 32,00 200 56 - 28,0 22,0 ® ° ([ ] - - = = - -
M 39 400 35,00 200 60 - 32,0 24,0 ° o [ ] - - - - - R
M 42 4,50 37,50 200 60 - 32,0 24,0 [} [} [} - - - = o -
M 45 450 40,50 220 65 - 36,0 29,0 ® ® [ ) - - - - R R
M 48 500 43,00 250 70 - 36,0 29,0 ° o ([ ] - - = = - -
M 52 500 47,00 250 70 - 40,0 32,0 ° o [ ] - - - - - R

N: Impiego tradizionale N 15°: normale a 15° AZ: con denti alternati

universal application

15° right hand helix

interrupted threads

* Misura non in standard ISO / These sizes are not 1SO standard

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock M Fino ad esaurimento scorte / discontinued items
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DIN 376 A

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO-metric coarse thread as per DIN 13

f‘i’.

——

AN
AT
AT

-

i T

N40° |NVAP40° N40° | N4O° | N4O0° | N4O° | N4&O° | NSx40° )
‘ | | | e ‘ — | — Tipo / Type
6H 6H 66 76 6H 6H 6H 6H Tolleranza
Tolerance
C/25-3 | C/25-3 | C[25-3 C[253 C[25-3 C[25-3 E/N52 €/25-3 Forma/Filetti d'imbocco

Chamfer form / No. of threads

v:F v:P v1> v1> v1> v:l} {F @ Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

6638 6638 6638 6638 6638 6638 6868 6862 Passo Preforo
VW 66 76 TN TC U] Pitch Tap drill
- - - - - - - - M 2 0,40 1,60
- - - - - - - - M 22 0,45 1,75
_ _ i - - M 2,3 0,40 1,90
- - - - - - - - M 25 0,45 2,05
- - - - - - . - M 2,6* 0,45 2,10
[ [ [ - - - - - M 3 0,50 2,50
® ® ® - - - - - M 35 0,60 2,90
® ® ® - - - - - M 4 0,70 3,30
[ ® ® - - - - - M 5 0,80 4,20
[ [ [ - - - - - M 6 1,00 5,00
° ° B . B - - M7 1,00 6,00
® ® ® ® - M 8 1,25 6,80
° ® - - - - . - M 9 1,25 7,80
[ [ [ [ - - - M 10 1,50 8,50
® ® ® ® ® [} [} ® M 12 1,75 10,20
[ ] [ ] [ ] - [ ] [ ] [ ] [ J M 14 2,00 12,00
® ® ® ® ® [} [} () M 16 2,00 14,00
[ [ [ - [ [ [ [ ) M 18 2,50 15,50
® ® ® ® ® [} [} ® M 20 2,50 17,50
® ® ® - - - - - M 22 2,50 19,50
® ® ® ® - - - - M 24 3,00 21,00
® ° - - - - . - Mo27 3,00 24,00
® ® ® - - - - M 30 3,50 26,50
°® ° _ . . - - - M 33 3,50 29,50
® Y - - - - . - M 36 4,00 32,00
- - - - - - . - M 39 4,00 35,00
- - - i - - = = M 42 4,50 37,50
. - - - - - - - M 45 4,50 40,50
. - - - - - - - M 48 5,00 43,00
_ - - - - - . - M 52 5,00 47,00
N 40°: normale a 40° VAP: vaporizzato
40° right hand helix vaporized

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 376

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13

Machine taps with reduced shank

for ISO-metric coarse thread as per DIN 13

TiN TINOX| XP ’ |Lubrificazione assiale
n _I] a Axial internal cooling

_ _ 4
ERE—————— -

i
o

A

Tipo / Type

=R

-

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Pgsso Preforp L 4 L
Pitch Tapdrill mm mm mm
M 12 175 10,2 110 29 16
M 14 2,00 12,0 110 30 20
M 16 200 14,0 110 32 20
M 18 250 15,5 125 34 24
M 20 250 17,5 140 34 25
M 22 250 19,5 140 34 25
M 24 3,00 21,0 160 38 30

d,mm
h9

12
14
16
18
18

h12

7.0
9,0
9.0
11,0
12,0
14,5
14,5

m- NEW

VA15° | VAi15° | VAi15°
6 HX 6 HX 6 HX
C/2,5-3 | C/25-3 | C/2,5-3

6634

6605

6605
XP

VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

VAi: Per acciaio inox con fori di lubrificazione
for stainless steel, with internal cooling

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 376 A

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO-metric coarse thread as per DIN 13

NEW

LT
7

VR35° | VRP35° | VR35° VR35° | VR35° | VRP50° | VR50°

e e Tipo / Type

Tolleranza

6 HX 6 HX 6 HX 6 HX 66X 6 HX 6 HX
Tolerance

Forma/Filetti d’imbocco
Chamfer form / No. of threads

v1> v:l> ‘:l> v:l> v:l> v1> v1> Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

C/2,5-3 | C/25-3 | C/25-3 C[25-3 @ C€/25-3  C/25-3 C[2,5-3

6662 6662 6662 6662 6662 6851 6851 @ mm Passo Preforo
VP X XP 66 VP TN Pitch Tap drill

° ° ° ° ° ° ° M 12 175 10,2

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 14 2,00 12,0

° ° ° ° ° ° ° M 16 2,00 14,0
) ° ° ° - ° ° M 18 2,50 15,5
° ° ° ° - ° ° M 20 2,50 17,5
° ° ° ° - - - M 22 2,50 19,5
° ° ° ° - ° ° M 2 3,00 21,0

VR: Per acciaio inox con rastremazione
for stainless steel, back tapered

VRP: Per acciaio inox con rastremazione e vaporizzato
for stainless steel, back tapered and vaporized

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 376

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO-metric coarse thread as per DIN 13

B =) 5 b o B
EhdS

PRECISION

Lubrificazione assiale
Axial internal cooling

Multi GGi | Multi GGi

a0 TR PR _|."“f"l'[{,;“|'
7[\ VM‘T’”W’\( 9] SN ‘Q\ 1"\\;\;W
‘ . =1 .
e
X
a
BN
Tipo / Type 66 GG
Tolleranza o HK -
Tolerance
Forma/Filetti d'imbocco S

Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Passo Preforo | L , dmm a

L) Pitch Tapdrill mm mm mm h9 h12

M 3 050 2,5 56 1" 5 2,2 -
M 35 060 2,9 56 13 6 2,5 2,1
M 4 070 33 63 13 7 2,8 2,1
M 5 080 4,2 70 16 8 3,5 2,7
M 6 1,00 5,0 80 19 10 4,5 3,4
M 7 1,00 6,0 80 19 10 55 43
M 8 125 6,8 90 22 12 6,0 4,9
M 10 1,50 8,5 100 24 14 7.0 55
M 12 175 10,2 110 29 16 9,0 7,0
M 14 2,00 12,0 110 30 20 11,0 9,0
M 16 2,00 14,0 110 32 20 12,0 9,0
M 18 250 15,5 125 34 24 14,0 11,0
M 20 2,50 17,5 140 34 25 16,0 12,0
M 22 2,50 19,5 140 34 25 18,0 14,5
M 24 3,00 21,0 160 38 30 18,0 14,5
M 27 3,00 24,0 160 38 30 20,0 16,0
M 30 350 26,5 180 45 35 22,0 18,0

6632

&P

6632
TF

6 HX 6 HX

€/25-3 = €/2,5-3

6637 6637
TC
° °
° °
° °
° °

6651

GG: per ghisa
for cast iron
Alu: per alluminio
for Aluminium

MULTI GG i: Ad alta prestazione per ghisa con fori di lubrificazione
High performance taps with internal cooling for cast iron

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 376

1]

HD15° = HD15° | HD40° HD40° = HD40° | HR40° | HR40°
6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H
C/25-3 | C/25-3 | C/25-3 C[25-3 @ C/25-3  C/25-3 C[2,5-3

SR SR 2E K 3¢

6879 6879 6667 6667 6667 6689
HL TN TF

6689
TF

PRECISION

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO-metric coarse thread as per DIN 13

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d’imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Passo Preforo
Pitch Tap drill

M3 0,50 25
M 35 0,60 29
M 4 0,70 33
M 5 0,80 4.2
M6 1,00 5,0
M7 1,00 6.0
M 8 1,25 68
M 10 1,50 85
M 12 175 10,2
M 14 2,00 120
M 16 2,00 14,0
M 18 2,50 15,5
M 20 2,50 17,5
M 22 2,50 195
M 2 3,00 21,0
Mo 27 3,00 24,0
M 30 3,50 26,5

HD: per materiali tenaci
for tough materials

HR: per materiali tenaci rastremato
for tough materials, back tapered

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 376

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

B
& E T o

| .,
&
pt

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Passo  Preforo L L d,mm a

Pitch Tapdrill  mm mm h9 h12

M 2 0,40 1,60 45 8 1.4 =
M 22 0,45 1,75 45 9 1.6 B
M 23* 0,40 1,90 45 9 1,6 -
M 25 0,45 2,05 50 9 1,8 -
M 2,6 0,45 2,10 50 9 1.8 =
M 3 0,50 2,50 56 1" 2,2 -
M 35 0,60 2,90 56 13 2,5 2,1
M 4 0,70 3,30 63 13 2,8 2,1
M 5 0,80 4,20 70 16 3,5 2,7
M 6 1,00 5,00 80 19 4,5 3.4
M 7 1,00 6,00 80 19 biby 43
M 8 1,25 6,80 90 22 6,0 4,9
M 9 1,25 7,80 90 22 7,0 55
M 10 1,50 8,50 100 24 7,0 55
M 12 1,75 10,20 110 29 9,0 7,0
M 14 2,00 12,00 110 30 11,0 9,0
M 16 2,00 14,00 110 32 12,0 9.0
M 18 2,50 15,50 125 34 14,0 11,0
M 20 2,50 17,50 140 34 16,0 12,0
M 22 2,50 19,50 140 34 18,0 14,5
M 24 3,00 21,00 160 38 18,0 14,5
M 27 3,00 24,00 160 38 20,0 16,0
M 30 3,50 26,50 180 45 22,0 18,0
M 33 3,50 29,50 180 50 25,0 20,0
M 36 4,00 32,00 200 56 28,0 22,0
M 39 4,00 35,00 200 60 32,0 24,0
M 42 4,50 37,50 200 60 32,0 24,0
M 45 4,50 40,50 220 65 36,0 29,0
M 48 5,00 43,00 250 70 36,0 29,0
M 52 5,00 47,00 250 70 40,0 32,0

Rapid | Rapid VAP Rapid
6H 6H 66
B/4-5 B/4-5 B/4-5

6711

¥

6711

6711
66

Rapid

6H

B/4-5

6711
TN

Rapid

6H

B/4-5

6711
TC

Rapid: Impiego tradizionale VAP: vaporizzato
universal application vaporized

*  Misura non in standard IS0 / These sizes are not SO standard.

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 376 A

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Rapid N Sx

— | =2 Tipo / Type
76 6H Tolleranza
Tolerance

B/4-5 B/4-5 Forma/Filetti d'imbocco

Chamfer form / No. of threads
4; @ Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

6711 6860 @ mm Passo Preforo
7G Pitch Tap drill

_ _ M 2 0,40 1,60
- - M 22 0.45 1,75
- - M 2,3* 0,40 1,90
_ _ M 25 0.45 2,05
_ _ M 26 0,45 2,10
- - M 3 0,50 2,50
_ ; M 35 0,60 2,90
_ _ M 4 0,70 330
_ _ M 5 0,80 4,20
, _ M 6 1,00 5,00

- M7 1,00 6,00
) M 8 1,25 6,80
. - M9 1,25 7,80
) - M 10 1,50 8,50
° ° M 12 1,75 10,20
_ ° M 14 2,00 12,00
) ) M 16 2,00 14,00
- ) M 18 2,50 15,50
° ) M 20 2,50 17,50
_ _ M 22 2,50 19,50
° _ M 2 3,00 21,00
_ _ M 27 3,00 24,00
_ i M 30 3,50 26,50
_ _ M 33 3,50 29,50
_ _ M 36 4,00 32,00
_ _ M 39 4,00 35,00
_ i M 42 4,50 37,50
_ _ M 45 4,50 40,50
_ _ M 48 5,00 43,00
_ _ M 52 5,00 47,00

Rapid: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 376

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13

Machine taps with reduced shank
for ISO metric coarse thread as per DIN 13

TiN HE Ill
B - &

_— S

==}

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Passo  Preforo L L d,mm

Pitch Tapdrill  mm mm h9
M 2 0,40 1,60 45 8 1,4
M 22 0,45 1,75 45 9 1,6
M 2,3* 0,40 1,90 45 9 1,6
M 25 0,45 2,05 50 9 18
M 2,6 0,45 2,10 50 9 1.8
M 3 0,50 2,50 56 11 2,2
M 35 0,60 2,90 56 13 2,5
M 4 0,70 3,30 63 13 28
M 5 0,80 4,20 70 16 3,5
M 6 1,00 5,00 80 19 45
M 7 1,00 6,00 80 19 55
M 8 1,25 6,80 90 22 60
M 9 1,25 7,80 90 22 7,0
M 10 1,50 8,50 100 24 7,0
M 12 1,75 10,20 110 29 9,0
M 14 2,00 12,00 110 30 11,0
M 16 2,00 14,00 110 32 12,0
M 18 2,50 15,50 125 34 14,0
M 20 2,50 17,50 140 34 16,0
M 22 2,50 19,50 140 34 18,0
M 2 3,00 21,00 160 38 18,0
M 27 3,00 24,00 160 38 20,0
M 30 3,50 26,50 180 45 22,0

a
h12

2.1
2.1
2.7
34
43
49
55
55
7.0
9.0
9.0

11,0

12,0

145

14,5

16,0

18,0

per fori ciechi/ for blind holes

NEW

AZ NL 15° VA VAP VA
6H 6H 6 HX 6 HX 6 HX
B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5

6617

6740

6647

6647
VP

6647
XP

VA

6647
66

AZ: con denti alternati VAP: vaporizzato
interrupted threads vaporized
NL15°: elica sinistraa 15°
left hand helix

*  Misura non in standard IS0 / These sizes are not SO standard.

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 376 A

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

XN

M0 | _HD | _HD AW Tipo / Type
6H 6H 6H 6H Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

v# {F v:'> {P Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5

6871 6871 6871 6642 Passo Preforo
TN TF 0 mm Pitch Tap drill

- - - - M2 0,40 1,60
- - - - M 22 0,45 175
- - - - M 2,3 0,40 190
: B . . M 25 0,45 2,05
. B - . M 2,6+ 0,45 2,10
- - - - M3 0,50 2,50
- B . - M 35 0,60 2,90
: B . . M4 0,70 3,30
- - - - M 5 0,80 4,20
- - - - M6 1,00 5,00
- - - - M7 1,00 6,00
M8 1,25 6,80

- - - - M9 125 7,80
M 10 150 8,50

° ° ° ° Mo12 175 10,20
° ° ° ° Mo 14 2,00 12,00
° ° ° ° M 16 2,00 14,00
° ° ° ° M 18 2,50 15,50
° ° ° ° M 20 2,50 17,50
- - - - Mo 22 2,50 19,50
° ° ° - M 2% 3,00 21,00
° ° ° - Mo 27 3,00 24,00
° ° ° - M 30 3,50 26,50

HD : per materiali tenaci
for tough materials
Alu : per alluminio
for Aluminium

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 376

Maschi a macchina a rullare con gambo passante
per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Cold forming taps with reduced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN

FrECISION m

Ref. 6723 - 6623 senza canalini di lubrificazione / without coolant grooves

n TiN | TINOX \ . w w
- 4
d | - @ﬁ\.m\u{c o
——
& '

Tipo / Type Former | Former = Former = Former
Tolleranza 6 HX 66X 6 HX 66X
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads C/25-3 | C/25-3  C/25-3  C[25-3

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

0 mm Passo  Preforo L, L d,mm a 6723 6623 6723 6623
Pitch  Tapdrill mm  mm h9 h12 BL BL
M 12 1,75 11,2 110 29 9 7 ) ° ) )
M 14 2,00 13,0 110 30 11 9 ° ° ® )
16 2,00 15,0 110 32 12 9 [ ([ ] [} [ ]

Former: senza canalini di lubrificazione
without coolant grooves

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 376

[

[

PRECISION

Maschi a macchina a rullare con gambo passante
per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Cold forming taps with reduced shank

for ISO metric coarse thread as per DIN

Ref. 6723 - 6623 senza canalini di lubrificazione / without coolant grooves

Former | Former | Former @ Former = Former | Former -
—— | — Tipo / Type
6HX | 66X | 6HX | 66X | G6HX | 66X Tolleranza
Tolerance
Forma/Filetti d'imbocco
C/2,5-3 @ C/2,5-3 | C/2,5-3 | C/2,5-3 @ C/2,5-3 @ C/2,5-3 Chamfer form / No. of threads
Direzione di taglio
Cutting direction
Materiale/Material
6723 6623 6723 6623 6723 6623 o Passo Preforo
TN TN TF TF TX TX mm Pitch Tap drill
[} () () () () ° M 12 1,75 11,2
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 14 2,00 13,0
[} [} [} [} [} [ ] M 16 2,00 15,0

Former: senza canalini di lubrificazione

without coolant grooves

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 376

Maschi a macchina a rullare con gambo passante
per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13

Cold forming taps with reduced shank
for ISO metric coarse thread as per DIN

PRECISION

Ref. 6725 - 6809 con canalini di lubrificazione / with coolant grooves

(o}
~

o "

/
at

AN

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Passo Preforo L L
Pitch Tapdrill  mm mm

M 12 1,75 1,2 110 29
M 14 2,00 13,0 110 30
16 2,00 15,0 110 32

dzmm

h12

Former-S

6725

||i

Former-S

[—]

66X

€/2,5-3

P

6809

Former-S

6 HX

€/2,5-3

6725
BL

Former-S

6809
BL

Former S: rullare con canalini
with coolant grooves

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 376 Ui il

Maschi a macchina a rullare con gambo passante
Y x I I

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Cold forming taps with reduced shank
for ISO metric coarse thread as per DIN

Ref. 6725 - 6809 con canalini di lubrificazione / with coolant grooves

Former-S  Former-S | Former-S | Former-S | Former-S  Former-S -
—— | — Tipo / Type

6HX | 66X | 6HX | 66X | 6HX | 66X Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
C/2,5-3 C/2,5-3 C/2,5-3 C/2,5-3 C/2,5-3 C/2,5-3 Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

6725 6809 6725 6809 6725 6809 p Passo Preforo
TN TN TF TF TX TX mm Pitch Tap drill
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ) M 12 1,75 11,2

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 14 2,00 13,0

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] M 16 2,00 15,0

Former S: rullare con canalini
with coolant grooves

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 357 DK

Maschi a macchina con gambo lungo

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
Machine taps with long shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

. N
Tipo / Type —_—
Tolleranza 6H
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco B/4-5
Chamfer form / No. of threads
Direzione di taglio ,1>
Cutting direction
Materiale/Material
o Passo  Preforo L L d,mm a 6672

mm . : 2

Pitch Tapdrill  mm mm h9 h12
M 3 0,50 2,5 70 18 2,2 - [ )
M 4 0,70 33 90 22 2,8 21 [}
M 5 0,80 42 100 24 35 2,7 [ )
M 6 1,00 5,0 110 25 45 3.4 [ )
M 7 1,00 6,0 110 25 55 43 [ )
M 8 1,25 68 125 28 6,0 49 )
M 10 1,50 8,5 140 30 7,0 5,5 ()
M 12 1,75 10,2 180 35 9,0 7,0 [ )
M 14 2,00 12,0 200 35 11,0 9,0 [ )

N: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 357 DK

Maschi a macchina per dadi con gambo diritto e imbocco extra lungo
per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13

Machine nut taps with extra long lead, straight shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

Tipo / Type N
Tolleranza 6H
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco Al6-8
Chamfer form / No. of threads
Direzione di taglio v1>
Cutting direction
Materiale/Material
¢ mm Pgsso Preforp L L d,mm a 6660
Pitch Tapdrill  mm mm h9 h12
M 3 0,50 2,5 70 22 2,2 - )
M 35 0,60 2,9 80 25 2,5 21 [}
M 4 0,70 33 90 25 28 2,1 [ )
M 5 0,80 4,2 100 28 3,5 2,7 [ )
M 6 1,00 5,0 110 32 45 34 ®
M 7 1,00 6,0 110 36 55 43 )
M 8 1,25 68 125 40 6,0 49 ()
M 10 1,50 8,5 140 45 7,0 55 [ )
M 12 1,75 10,2 180 50 9,0 7,0 )
M 14 2,00 12,0 200 56 11,0 9.0 )
M 16 2,00 14,0 200 63 12,0 9.0 ()
M 18 2,50 15,5 220 63 14,0 11,0 [ )
M 20 2,50 17,5 250 70 16,0 12,0 ®
M 22 2,50 19,5 280 80 18,0 14,5 )
M 2 3,00 21,0 280 80 18,0 14,5 [ )
M 27 3,00 24,0 315 90 20,0 16,0 [ )
M 30 3,50 26,5 315 100 22,0 18,0 )

N: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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ILIX NORM

Maschi a macchina con gambo prolungato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
in generale dimensioni similare doppio al DIN 371
Machine taps with extra long shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13
approx. double length of DIN 371

FrECISION m

AL

_ 1

d. R
\ e

o '1 1
Gl

. N
Tipo / Type —_—
Tolleranza 6H
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco B/4-5
Chamfer form / No. of threads
Direzione di taglio ,1>
Cutting direction
Materiale/Material
o Passo  Preforo L, L d mm a 6692
mm . : 2
Pitch Tapdrill  mm mm h9 h12

M 3 05 25 100 11 35 2.7 )
M 4 07 33 120 13 45 3.4 )
M 5 08 42 140 15 6,0 49 )
M 6 1,0 5,0 160 17 6,0 49 )

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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ILIXNORM DK

Maschi a macchina con gambo prolungato

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
in generale dimensioni similare doppio al DIN 376
Machine taps with extra long shank

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

approx. double length of DIN 3716

‘ ' | -

a
EN
L5
Tipo / Type N
Tolleranza 6H
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco B/4-5

Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio v1>
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Pgsso Preforp L L d,mm a 6695
Pitch Tapdrill  mm mm h9 h12
M 8 1,25 68 180 20 6,0 49 )
M 10 1,50 8,5 200 22 7.0 55 [}
M 12 1,75 10,2 224 24 9.0 7,0 [ )
M 14 2,00 12,0 224 26 11,0 9,0 [ )
M 16 2,00 14,0 224 27 12,0 9,0 ®
M 18 2,50 155 250 30 14,0 11,0 )
M 20 2,50 17,5 280 32 16,0 12,0 ()

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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ILIX NORM

Maschi a macchina extra lunghi a 40°

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
in generale dimensioni similare doppio al DIN 371
Machine taps, extra long, 40° right hand helix

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

approx. double length of DIN 371

[U]

PRECISION

d, @—
| .1
o

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Passo  Preforo L L d,mm a
@ mm ” i 1 2 )

Pitch Tapdrill  mm mm h9 h12
M 3 0,5 2,5 100 11 3,5 2,7
M 4 0,7 33 120 13 45 34
M 5 08 4,2 140 15 6,0 49
M 6 1,0 5,0 160 17 6,0 49

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock

48

N 40°

6H

€/2,5-3

6840




ILIX NORM

Maschi a macchina extra lunghi

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
in generale dimensioni similare doppio al DIN 371
Machine taps, extra long

for ISO metric coarse thread as per DIN 13
approx. double total length of DIN 371

FrECISION m

ek
| S S

E.
‘ -
o L |
e
a
N
. N
Tipo / Type —_—
Tolleranza 6H
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco B/4-5
Chamfer form / No. of threads
Direzione di taglio v1>
Cutting direction
Materiale/Material
o Passo  Preforo L L d,mm a 6842
mm . : 2
Pitch Tapdrill  mm mm h9 h12
M 3 05 25 100 11 35 2.7 )
M 4 07 33 120 13 45 3.4 )
M 5 08 42 140 15 6,0 49 )
M 6 1,0 5,0 160 17 6,0 49 )

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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ILIX NORM Y il

Maschi a macchina extra lunghi a 40°

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
in generale dimensioni similare doppio al DIN 376
Machine taps, extra long, 40° right hand helix

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

approx. double length of DIN 376

- U |

d, = =N 0

| )

o

a

N

L]

0

Tipo / Type S
Tolleranza 6H
Tolerance
Forma/Filetti d'imbocco €/2,5-3

Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio ,1>
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Pgsso Preforp L L d,mm a 6841
Pitch Tapdrill  mm mm h9 h12
M 8 1,25 68 180 20 6 49 )
M 10 1,50 8,5 200 22 7 49 [}
M 12 1,75 10,2 224 24 9 7,0 [ )
M 14 2,00 12,0 224 26 1 9,0 [ )
M 16 2,00 14,0 224 27 12 9,0 ®
M 18 2,50 155 250 30 14 11,0 )
M 20 2,50 17,5 280 32 16 12,0 ()

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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ILIXNORM DK

Maschi a macchina extra lunghi

per Filettatura Metrica ISO Passo Grosso DIN 13
in generale dimensioni similare doppio al DIN 376
Machine taps, extra long

for ISO metric coarse thread as per DIN 13

approx. double total length of DIN 376

d, - @
‘ - |Z*T
o L |
e
X
a
EN
Tipo / Type N
Tolleranza 6H
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco B/4-5

Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio v1>
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Pgsso Preforp L L d,mm a 6843
Pitch Tapdrill  mm mm h9 h12
M 8 1,25 68 180 20 6 49 )
M 10 1,50 8,5 200 22 7 49 [}
M 12 1,75 10,2 224 24 9 7,0 [ )
M 14 2,00 12,0 224 26 1 9,0 [ )
M 16 2,00 14,0 224 27 12 9,0 ®
M 18 2,50 155 250 30 14 11,0 )
M 20 2,50 17,5 280 32 16 12,0 ()

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock




DIN 2181 DK

Maschi a mano in serie di 2 pezzi composta da shozzatore e finitore
per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13

Hand taps, serial, in set of 2 pieces

for ISO metric fine threads as per DIN 13

Tipo / Type N
Tolleranza 6H
Tolerance
FormalFeti dlnbotes e RS
Direzione di taglio v1> v1>
Cutting direction
Materiale/Material
0 mm Passo Prefor_o L, L d,mm a 6633 6633
Pitch  Tapdrill mm  mm h9 h12 P T
MF 2 0,25 1,8 36 8 28 2,1 ® )
MF 22 0,25 2,0 36 9 28 2,1 ) )
MF 23 025 2,1 36 9 28 2,1 ) )
MF 25 035 22 40 9 28 2,1 ° )
MF 26 0,35 23 40 9 28 2,1 ® )
MF 3 0,35 2,7 40 9 35 2,7 ) )
MF 35 0,35 3,2 45 10 40 3,0 ) )
MF 4 0,50 35 45 10 45 3,4 ) )
MF 5 0,50 45 50 12 6,0 49 ® )
MF 6 0,50 55 50 14 60 49 ) )
MF 6 0,75 5.2 50 14 60 49 ) )
MF 7 0,75 62 50 14 60 49 ® )
MF 8 0,50 75 50 19 6,0 49 ® )
MF 8 0,75 7,2 50 19 60 49 ) )
MF 8 1,00 7.0 56 22 60 49 ) )
MF 9 1,00 8.0 63 22 7,0 55 ) )
MF 10 0,75 9,2 63 20 7,0 55 ® )
MF 10 1,00 9,0 63 20 7.0 55 [ )
MF 10 1,25 8.8 70 24 7,0 55 ) )
MF 1 1,00 10,0 63 20 8,0 6.2 ) )
MF 12 1,00 11,0 70 22 9,0 7,0 ® )
MF 12 1,25 10,8 70 22 9,0 7,0 [ )
MF 12 1,50 10,5 70 22 9.0 7,0 ) )
MF 14 1,00 13,0 70 22 11,0 9,0 ) )
MF 14 1,25 12,8 70 22 11,0 9,0 ® )
MF 14 1,50 12,5 70 22 11,0 9,0 [ )
MF 15 1,00 14,0 70 22 12,0 9,0 ) )
MF 15 1,50 13,5 70 22 12,0 9,0 ) )
MF 16 1,00 15,0 70 22 12,0 9,0 ° )
MF 16 1,50 14,5 70 22 12,0 9,0 [ )
MF 18 1,00 17,0 80 22 14,0 11,0 ) )
MF 18 1,50 16,5 80 22 14,0 11,0 ) )

N: Impiego tradizionale
universal application

* Misura non in standard ISO / These sizes are not IS0 standard. - Il maschio sbozzatore & disponibile a richiesta / Only available as set. Only taper Tap [No. 1) upon request

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 2181 DK

Maschi a mano in serie di 2 pezzi composta da shozzatore e finitore
per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13

Hand taps, serial, in set of 2 pieces

for ISO metric fine threads as per DIN 13

Tipo / Type N
Tolleranza 6H
Tolerance
FormalFeti dlnbotes e W
Direzione di taglio ,1; ;l;
Cutting direction
Materiale/Material
0 mm Passo Prefor_o L, L d,mm a 6633 6633
Pitch  Tapdrill mm  mm h9 h12 P T
MF 18 2,0 16,00 80 22 14 11,0 ® )
MF 20 1,0 19,00 80 22 16 12,0 ) )
MF 20 1,5 18,50 80 22 16 12,0 ) )
MF 20 2,0 18,00 80 22 16 12,0 ° )
MF 22 1,0 21,00 80 22 18 14,5 ® )
MF 22 1,5 20,50 80 22 18 14,5 ) )
MF 22 2,0 20,00 80 22 18 14,5 ) )
MF 24 1,0 23,00 90 22 18 14,5 ) )
MF 24 1,5 22,50 90 22 18 14,5 ® )
MF 24 2.0 22,00 90 22 18 14,5 ) )
MF 26 1,5 24,50 90 22 18 14,5 ) )
MF 27 1,5 25,50 90 22 20 16,0 ® )
MF 27 2,0 25,00 90 22 20 16,0 ® )
MF 28 1,5 26,50 90 22 20 16,0 ) )
MF 30 1,0 29,00 90 22 22 18,0 ) )
MF 30 1,5 28,50 90 22 22 18,0 ) )
MF 30 2,0 28,00 90 22 22 18,0 ® )
MF 32 1,5 30,50 90 22 22 18,0 [ )
MF 33 1,5 31,50 100 25 25 20,0 ° °
MF 34 1,5 32,50 100 25 28 22,0 ) )
MF 35 1,5 33,50 100 25 25 20,0 ® )
MF 36 1,5 34,50 100 25 28 22,0 [ )
MF 36 3,0 33,00 125 40 28 22,0 ) )
MF 38 1,5 36,50 100 25 28 22,0 ™ °
MF 40 1,5 38,50 110 25 32 24,0 ® )
MF 42 1,5 40,50 110 25 32 24,0 [ )
MF 45 1,5 43,50 110 25 36 29,0 ) )
MF 48 1,5 46,50 140 40 36 29,0 ) )
MF 48 2,0 46,00 140 40 36 29,0 ° )
MF 48 3.0 45,00 140 40 36 29,0 [ )
MF 50 1,5 48,50 140 40 36 29,0 ) )
MF 52 1,5 50,50 140 40 40 32,0 ) )

N: Impiego tradizionale
universal application

* Misura non in standard ISO / These sizes are not ISO standard. - Il maschio sbozzatore & disponibile a richiesta / Only available as set. Only taper Tap [No. 1) upon request

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 2181 DK

Maschi a macchina corti

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Short machine taps

for ISO metric fine thread as per DIN 13

T

¢
Tipo / Type N \ N15° ) Ms
Tolteranzs VIRV
Secli bt chsa | casa | s
Direzione di taglio ,1; ,1; ‘1>
Cutting direction
Materiale/Material
@mm  Fasso Preforo L, L d,mm a 6899 6656 6724
Pitch  Tapdrill mm mm h9 h12
MF 4 0,50 35 45 10 45 3.4 = ([ ] ([ ]
MF 5 0,50 45 50 12 6,0 49 - [ ] [}
MF 6 0,50 55 50 14 6,0 49 [} [ ] ®
MF 6 0,75 5.2 50 14 6,0 49 ° - ®
MF 7 0,75 6,2 50 14 6,0 4,9 = - [ J
MF 8 0,50 7,5 50 19 6,0 49 (] [ ] ®
MF 8 0,75 7,2 50 19 6,0 49 [} ([ ] ®
MF 8 1,00 7,0 56 22 6,0 49 ° - ®
MF 9 1,00 8,0 63 22 7.0 55 [ ] - [ J
MF 10 0,75 9,2 63 20 7,0 5,5 (] - ®
MF 10 1,00 9.0 63 20 7,0 Bi5 [} [ ] ®
MF 10 1,25 88 70 24 7,0 55 ° - ®
MF 1" 1,00 10,0 63 20 8,0 6,2 = - [}
MF 12 1,00 11,0 70 22 9,0 7,0 (] [ ] ®
MF 12 1,25 10,8 70 22 9,0 7,0 [} = ®
MF 12 1,50 10,5 70 22 9,0 7,0 ° ° ®
MF 14 1,00 10,5 70 22 9.0 7,0 [ ] - -
MF 14 1,25 10,5 70 22 9,0 7,0 (] - -
MF 14 1,50 12,5 70 22 11,0 9,0 [} ([ ] =
MF 16 1,00 12,5 70 22 11,0 9,0 ° - -
MF 16 1,50 14,5 70 22 12,0 9,0 [ ] [ J -
MF 18 1,00 14,5 70 22 12,0 9.0 (] - -
MF 18 1,50 16,5 80 22 14,0 11,0 [} [ ] -
MF 18 2,00 16,5 80 22 14,0 11,0 ° - -
MF 20 1,00 16,5 80 22 14,0 11,0 ([ ] - -
MF 20 1,50 18,5 80 22 16,0 12,0 (] [ ] -
MF 20 2,00 18,5 80 22 16,0 12,0 [} = =
MF 22 1,50 20,5 80 22 18,0 14,5 - [ ] -
MF 24 1,50 22,5 90 22 18,0 14,5 - [ ] -
N: Impiego tradizionale N 15°: normale a 15° MS: per ottone
universal application right hand helix for brass

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 374 DK

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

] ) g

||
J

a\/
N
Tipo / Type N N N N 15° N15°
R}é‘f_g‘;’gza 6H 6H 6H 6H 6H
Forma/Filetti dmbocco C/253  C25-3  C/253  C/253 | C/253
Direzione di taglio ,1; ,1; ,1> ,:P q:
Cutting direction
Materiale/Material
Omm Fasso Preforo L Ly, L dmm a 6726 6726 6726 6664 6664
Pitch Tapdrill mm mm mm  h9 h12 TN TC TN
MF 3 035 2,65 56 9 5 22 - ) ) ) - -
MF 35 035 3,15 56 10 6 25 21 ) ) ) - -
MF 4 050 3,50 63 10 7 2.8 2,1 ) ) ) - -
MF 5 050 4,50 70 12 8 35 2,7 ) ) ° - -
MF 6 050 5,50 80 14 10 45 34 ) ) ) - -
MF 6 075 520 80 14 10 45 34 ) ) ) -
MF 7 075 6,20 80 14 10 55 43 ) ) ) - -
MF 8 050 7,50 80 19 12 6.0 49 ° ° ° - -
MF 8 075 7,20 80 19 12 6.0 49 o ) ) ) °
MF 8 100 7,00 90 22 12 6.0 49 ° ) ) ) °
MF 9 100 8,00 90 22 12 7.0 5,5 ) ) ) - -
MF 10 075 9,20 90 20 14 7.0 55 ) ) ) - -
MF 10 1,00 9,00 90 20 14 7.0 55 o ) ) ) °
MF 10 125 8,80 100 2% 14 7.0 55 ° ) ) ) o
MF 11 1,00 10,00 90 20 14 8.0 62 ) ) ) - -
MF 12 1,00 11,00 100 22 16 9.0 7.0 o ) ) ) °
MF 12 125 10,80 100 22 16 9.0 7,0 ° ) ) - -
MF 12 150 10,50 100 22 16 9.0 7.0 ° ) ) ) °
MF 14 1,00 13,00 100 22 20 11,0 9.0 ) ) ) - -
MF 14 1,25* 12,80 100 22 20 11,0 9.0 ) ) ) - -
MF 14 150 12,50 100 22 20 11,0 9,0 ° ) ) ) °
MF 15 1,00 14,00 100 22 20 120 9.0 ) ) ) - -
MF 15 150 13,50 100 22 20 120 9.0 ) ) ) - -
MF 16 1,00 15,00 100 22 20 120 9.0 ) ) ) - -
MF 16 150 14,50 100 22 20 120 9.0 ° ) ) ) °
MF 18 1,00 17,00 110 25 25 140 110 ) ) ) - -
MF 18 150 16,50 110 25 25 140 11,0 o ) ) ) ([
MF 18 2,00 16,00 125 3% 25 140 11,0 ) ) ) - -
MF 20 1,00 19,00 125 25 25 160 120 ° L) ) - -
MF 20 150 18,50 125 25 25 160 120 ° ) ) ) °
MF 20 200 18,00 140 3% 25 160 120 ) ) ) - -
MF 22 1,00 21,00 125 25 25 180 145 ) ) ) - -
N: Impiego tradizionale N 15°: normale a 15°
universal application right hand helix

*  Misura non in standard ISO / These sizes are not SO standard.

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 374
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PRECISION

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

=

N 15° N 15° N Sx 40° N 40° VAP 40° N 40° N 40° N 40° .
‘ | o | o ‘ ) — Tipo / Type
6H | 6Hs01  GH 6H 6H 6H 6H 6H T%llgn;gg(z::
/253 | EM2 | C253  C/25-3 €253  C/25-3 €253 | EN-2 Chamfe"rr;g% Fi/‘ethf d'imbocco
,1; 4) @ ,1; ,1> ,1> ,1; 4; Direzione di taglio
Cutting direction
Materiale/Material
6664 6904 6864 6652 6652 6652 6652 6877 Passo Preforo
TC VWV TN TC o Pitch Tap drill
- - - [ ] [ ] [ [ - MF 3 0,35 2,65
- - - [ ] [ ] ([ ] [ ] MF 35 0,35 3,15
- - - ° () [ [ - MF 4 0,50 3,50
- - - [ ] [ ] ([ ] [ ] - MF 5 0,50 4,50
- - - [ J [ J [ ] [ ] [ ] MF 6 0,50 5,50
- - [ ] [ ] ([ ] [ ] ) MF 6 0,75 5,20
- - - - - - - MF 7 0,75 6,20
- - - - - - - - MF 8 0,50 7,50
[ J - - [ J [ J [ ] [ ] [ ] MF 8 0,75 7,20
[ ] - [ ] [ ] [ ] ([ ] [ ] [ MF 8 1,00 7,00
- - - - - - - - MF 9 1,00 8,00
- - - - - - - MF 10 0,75 9,20
[ J - [ J [ J [ J [ ] [ ] [ ] MF 10 1,00 9,00
[ ] - - [ ] [ ] ([ ] [ ] ) MF 10 1,25 8,80
- - - - - - - o MF 11 1,00 10,00
[ ] - [ ] [ ] [ (] [ [ ] MF 12 1,00 11,00
- - - - - - [ ] MF 12 1,25 10,80
[ ] - [ ] [ ] [ ] ([ ] [ ] [ MF 12 1,50 10,50
- - - - - - - o MF 14 1,00 13,00
- - - - - - - - MF 14 1,25* 12,80
[ J - [ J [ J o [ ] [ ] [ ] MF 14 1,50 12,50
- - - - R - - - MF 15 1,00 14,00
- - - - - - - o MF 15 1,50 13,50
- ° - - - - - - MF 16 1,00 15,00
[ J - [ J [ J [ J [ ] [ ] [ ] MF 16 1,50 14,50
- [ ] - - - - - - MF 18 1,00 17,00
[} - [} [ J [ J [ ] [ [ J MF 18 1,50 16,50
- - - - - - - - MF 18 2,00 16,00
- ) - - - - - . MF 20 1,00 19,00
° - [ ] [ ] [ ] ([ ] [ ] () MF 20 1,50 18,50
- - - - - - - o MF 20 2,00 18,00
- ° - - - - - - MF 22 1,00 21,00
N 15°: normale a 15° N 40°: normale a 40° VAP: vaporizzato
right hand helix right hand helix vaporized
@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
— 12> % —




DIN 374 DK

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

] ) g

SN

g,
—

-

||
J

o
N
Tipo / Type S R T U L
R}é‘f_g‘;’gza 6H 6H 6H 6H 6H
Forma/Filetti dmbocco C/253  C25-3  C/253  C/253 | C/253
Direzione di taglio ,1; ,1; ,1> ,:P q:
Cutting direction
Materiale/Material
Omm Fasso Preforo L Ly, L dmm a 6726 6726 6726 6664 6664
Pitch Tapdrill mm mm mm  h9 h12 TN TC TN
MF 22 150 20,50 125 25 25 180 145 ) ) ) ) )
MF 22 200 20,00 140 34 25 180 145 ) ) ) -
MF 24 1,00 23,00 140 28 28 180 145 ) ) )
MF 24 150 22,50 140 28 28 180 145 ) ) ) ° °
MF 24 200 22,00 140 28 28 180 145 ) ) ) - -
MF 26 150 24,50 140 28 28 180 145 ) ) ) ) °
MF 27 150 25,50 140 28 28 200 160 ) ) ) ) )
MF 27 200 25,00 140 28 28 200 160 ) ) ° ° °
MF 28 150 26,50 140 28 28 200 160 ) ) ) ) )
MF 30 1,00 29,00 150 28 28 220 180 ) ) ) - -
MF 30 150 28,50 150 28 28 220 180 ) ) ) ) )
MF 30 200 28,00 150 28 28 220 180 ) ) ) ) )
MF 32 150 30,50 150 28 - 220 180 ) ) ) - -
MF 33 150 31,50 160 30 - 250 200 ) ) ) - -
MF 34 150 32,50 170 30 - 280 220 ) ) ) - -
MF 35 150 33,50 170 30 - 280 220 ) ) ) - -
MF 36 150 34,50 170 30 - 280 220 ° ) ) - -
MF 38 150 36,50 170 30 - 280 220 ) ) ) - -
MF 40 150 38,50 170 30 - 320 20 ) ) ) - -
MF 42 150 40,50 170 30 - 320 240 ) ) ) - -
MF 45 150 43,50 180 32 - 360 290 ° ) ) - -
MF 48 150 46,50 190 32 - 360 290 ) ) ) - -
MF 50 150 48,50 190 32 - 360 290 ) ) ) - -
MF 52 150 50,50 190 32 - 400 320 ) ) ) - -
N: Impiego tradizionale N 15°: normale a 15°
universal application right hand helix

*  Misura non in standard ISO / These sizes are not SO standard.

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

— 98 202 —




DIN 374

N15°

6H

€/2,5-3

&

?

S 3

+

+$

N15° | NSx40° | N&40° | VAP40°
6 H+0,1 6H 6H 6H
E/1-2 C/25-3 | €/25-3 @ C/2,5-3

P

N 40°

6H

€/2,5-3

P

N 40°

6H

€/2,5-3

&

PRECISION

S 3

N 40°

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

— Tipo / Type
6H Tolleranza
Tolerance

E/1-2 Forma/Filetti d’imbocco

Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

6664 6904 6864 6652 6652 6652 6652 6877 Passo Preforo
TC VW TN TC ] Pitch Tap drill
[ ] - - [ ] [ ] [ ] [ ] - MF 22 1,50 20,50
- - - - - - - MF 22 2,00 20,00
- (] = o - - MF 24 1,00 23,00
[ ] - - [ ] [ ] [ ] [ ] - MF 24 1,50 22,50
[ - - - - - = = MF 24 2,00 22,00
[ ] - - [ ] [ ] [ ] [ ] - MF 26 1,50 24,50
[ ] - - [ ] [ ] [ ) [ ] - MF 27 1,50 25,50
[ ] - - [ ] [ ] [ ] [ ] - MF 27 2,00 25,00
[ ] - - [ ] [ ] [ ] [ ] - MF 28 1,50 26,50
() - - - - - - - MF 30 1,00 29,00
- - - [ ] [ ] [ ) [ ] - MF 30 1,50 28,50
- - - [ ] [ ] [ ] [ ] - MF 30 2,00 28,00
_ - - - - o = = MF 32 1,50 30,50
- - - - - - - - MF 33 1,50 31,50
- - o o o = - MF 34 1,50 32,50
- - - - - - - - MF 35 1,50 33,50
- - - - - - = = MF 36 1,50 34,50
- - - - - - - - MF 38 1,50 36,50
- - o o o = - - MF 40 1,50 38,50
- - - - - - - - MF 42 1,50 40,50
- - - - - - = = MF 45 1,50 43,50
- - - - - - - - MF 48 1,50 46,50
- - o o o = - - MF 50 1,50 48,50
- - - - - - - - MF 52 1,50 50,50
N 15°: normale a 15° N 40°: normale a 40° VAP: vaporizzato
right hand helix right hand helix vaporized
@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
— 202 s J—




DIN 374 DK

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

i e . .
MF JHARD XP l ‘ Lubrificazione assiale
. —— u A Axial internal cooling

m- NEW
NEW

i ) i 7l
S ) . B——
[ -] b, @ — ‘\i&"‘n&&»ﬁ
|, —~ I,
i —= =
<
N
. VA15° | VAi15° | VAi15° | VA35°  VAP35° VA35° VA 35°
Tipo / Type — e —_— | — —_—
Tolleranza 6HX = 6HX | 6HX | 6HX  6HX | HX | 66X
Tolerance
Forma/Filetti d'imbocco
2,5- 2,5- 2,5- 2,5- 2,5- 2,5- 2,5-
Chamfer form / No. of threads C/2,5-3 | C/2,5-3 | C/2,5-3 | C/2,5-3 | C/25-3 @ C/25-3 @ C/25-3
Direzione di taglio ,1> ,1; ,1; ,1; ,1> ,1; ,1)
Cutting direction
Materiale/Material
@ mm Passo Preforo L L L d,mm a 6671 6626 6626 6655 6655 6655 6655
Pitch Tapdrill mm mm mm  h9 h12 XP VP XP 66
MF 3 035 2,65 56 9 5 2,2 - - - - - - _ _
MF 35 035 3,15 56 10 6 2,5 2,1 - - - - - R .
MF 4 050 3,50 63 10 7 2.8 2,1 - - - - _ _ B
MF 5 0,50 4,50 70 12 8 35 2,7 - - - - - R R
MF 6 050 5,50 80 14 10 45 34 - - - - - - _
MF 6 075 5,20 80 14 10 45 3.4 - - - - - R _
MF 7 075 6,20 80 14 10 55 43 - - - - - - -
MF 8 050 7,50 80 19 12 6,0 49 - - - - - R R
MF 8 075 7,20 80 19 12 6,0 49 - - - - - - _
MF 8 1,00 7,00 90 22 12 6,0 4,9 [ ) [} [ ) [} [} ° °
MF 9 1,00 8,00 90 22 12 7,0 5,5 - - - - - - -
MF 10 0,75 9,20 90 20 14 7.0 55 - - - - - R R
MF 10 1,00 9,00 90 20 14 7,0 55 [} [ ] [ ] [ ] [ ([ ] ([ ]
MF 10 1,25 8,80 100 2 14 7,0 55 [ ) [ ) [} [} [ ) [} -
MF 11 1,00 10,00 90 20 14 8,0 6,2 - - - - - - -
MF 12 1,00 11,00 100 22 16 9.0 7,0 () [} ® [} ° ) °
MF 12 1,25 10,80 100 22 16 9.0 7,0 ® ° - - - _
MF 12 1,50 10,50 100 22 16 9,0 7,0 [ ° ° ° ® Y Y
MF 14 1,00 13,00 100 22 20 11,0 9,0 - - - - - - _
MF 14 1,25* 12,80 100 22 20 11,0 9,0 - - - - _ R R
MF 14 1,50 12,50 100 22 20 11,0 9,0 ° ° ° ° ® Y Y
MF 15 1,00 14,00 100 22 20 12,0 9,0 - - - - - R _
MF 15 1,50 13,50 100 22 20 12,0 9,0 - - - - - - _
MF 16 1,00 15,00 100 22 20 12,0 9,0 - - - - _ R R
MF 16 1,50 14,50 100 22 20 12,0 9,0 () [} [} [} [} [} o
MF 18 1,00 17,00 110 25 25 14,0 11,0 - - - - - R _
MF 18 1,50 16,50 110 25 25 14,0 11,0 [ ) [ ) [} () () () °
VA: Per acciaio inossidabile VA i: Per acciaio inox con fori di lubrificazione VAP: vaporizzato
for stainless steel for stainless steel, with internal cooling vaporized

*  Misura non in standard ISO / These sizes are not SO standard.

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 374
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A
GG HD15° | HD15° | Alu45°

6 HX 6H 6H 6H
€/2,5-3 | €/2,5-3 @ €/2,5-3 | C/2,5-3

P

PRECISION

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

HD : per materiali tenaci

GG: per ghisa

for cast iron

6880 6880 6731 Passo Preforo
HL ) Pitch Tap drill

- - = MF 3 0,35 2,65
- - - MF 3,5 0,35 3,15
- - - MF 4 0,50 3,50
- - - MF 5 0,50 4,50
- - = MF 6 0,50 5,50
[ ] [ ) - MF 6 0,75 5,20
- - - MF 7 0,75 6,20
- - - MF 8 0,50 7,50
[ [ J = MF 8 0,75 7,20
[} ® ® MF 8 1,00 7,00
- - - MF 9 1,00 8,00
- - - MF 10 0,75 9,20
[ [ [ MF 10 1,00 9,00
- - [ J MF 10 1,25 8,80
- - - MF 1 1,00 10,00
[ J [ J [ J MF 12 1,00 11,00
- 5 5 MF 12 1,25 10,80
[ J [ J [ J MF 12 1,50 10,50
- - - MF 14 1,00 13,00
- - - MF 14 1,25* 12,80
[ J [} [} MF 14 1,50 12,50
- - - MF 15 1,00 14,00
- - - MF 15 1,50 13,50
- - - MF 16 1,00 15,00
[} [} ® MF 16 1,50 14,50
- - - MF 18 1,00 17,00
[} [ J [ J MF 18 1,50 16,50

Alu: per alluminio
for tough materials for Aluminium
@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
51 —
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DIN 374

Maschi a macchina con gambo passante
per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13

PRECISION

1]
Machine taps with reduced shank 2 ;
for ISO metric fine thread as per DIN 13 . . [TT]
me Buaroll XP “l’ I ’ Lubrificazione assiale 1
. LUBE u A Axial internal cooling
1 Ll
_ b i ' '
= A L
l,—~ ls ]
| — =T -
‘a\/
e
. VA15° | VAi15° | VAi15° | VA35° | VAP35° | VA35° VA 35°
Tipo / Type — e —_— | — —_—
Tolleranza 6 HX 6 HX 6 HX 6 HX 6 HX 6 HX 66X
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco
Chamfer form / No. of threads C/25-3 @ €/25-3 | €/25-3 @ €/25-3 | C/2,5-3 @ C[2,5-3 @ C[2,5-3
Direzione di taglio v1> v1> v1> v1> v1> v1> v1>
Cutting direction
Materiale/Material
0 mm Passo Preforo L L L, dmm a 6671 6626 6626 6655 6655 6655 6655
Pitch Tapdrill mm mm mm h9 h12 XP VP XP 66
MF 20 150 18,50 125 25 25 160 120 ) ) ) ) ° ° °
MF 20 2,00 18,00 140 34 25 160 120 . . - - - _ _
MF 22 1,00 21,00 125 25 25 180 145 = s s = = = =
MF 22 150 20,50 125 25 25 180 145 ) - - ) ° ° -
MF 22 2,00 20,00 140 34 25 180 145 = . - - - - _
MF 24 1,00 23,00 140 28 28 180 145 - . - _ _
MF 24 150 22,50 140 28 28 180 145 ) - - ) ) ) )
MF 24 2,00 22,00 140 28 28 180 145 - - - - - -
MF 26 150 24,50 140 28 28 180 145 ) - - ) ° ° -
MF 27 150 25,50 140 28 28 200 160 ) - - ) ° ° -
MF 27 200 25,00 140 28 28 200 160 ) - - ) ) ) -
MF 28 150 26,50 140 28 28 200 160 ) - - ) ° ° -
MF 30 1,00 29,00 150 28 28 220 180 = . - - - - _
MF 30 150 28,50 150 28 28 220 180 ° - - ) ° ° -
MF 30 200 28,00 150 28 28 220 180 ° - - ) ) ) -
VA: Per acciaio inossidabile VA i: Per acciaio inox con fori di lubrificazione VAP: vaporizzato
for stainless steel for stainless steel, with internal cooling vaporized

*  Misura non in standard ISO / These sizes are not SO standard.

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 374

&

6653

&

6880

]

6880
HL

A
GG HD15° | HD15° | Alu45°

6 HX 6H 6H 6H
€/2,5-3 | €/2,5-3 @ €/2,5-3 | C/2,5-3

P

6731

PRECISION

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Pa_sso Preforo

Pitch Tap drill
MF 20 1,50 18,50
MF 20 2,00 18,00
MF 22 1,00 21,00
MF 22 1,50 20,50
MF 22 2,00 20,00
MF 24 1,00 23,00
MF 24 1,50 22,50
MF 24 2,00 22,00
MF 26 1,50 24,50
MF 27 1,50 25,50
MF 27 2,00 25,00
MF 28 1,50 26,50
MF 30 1,00 29,00
MF 30 1,50 28,50
MF 30 2,00 28,00

HD : per materiali tenaci
for tough materials
GG: per ghisa

for cast iron

Alu: per alluminio

MULTI HD: Ad alta prestazione
per materiali tenaci
High performance taps
for tough materials

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

2/2
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DIN 374 DK

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

B -~Bh ﬂ |

4. &

T

. |

Tipo / Type Ropid RepdVAP  fapd | Ropd | NS NLTS
%‘52?'2? 6H 6H 6H 6H 6H 6H
Enamier form | Mo of threads el H et Bt Bt
Direzione di taglio ,1; 4> 4; q: @ ,:';
Cutting direction
Materiale/Material
¢ mm Passo Preforo [1 "z dzmm a 6730 6730 6730 6730 6863 6741

Pitch Tapdrill mm mm  h9 h12 VP TN TC

MF 3 035 2,65 56 9 2,2 - [ ] [} ([ ] (] - -
MF 35 035 3,15 56 10 25 2,1 ) [ [ [ - -
MF 4 050 3,50 63 10 2.8 2,1 ) [ ) ) ) - -
MF 5 0,50 4,50 70 12 35 2,7 ) ) ) ) - -
MF 6 0,50 5,50 80 14 4,5 3,4 (] [} [ ] (] - -
MF 6 075 5,20 80 14 45 3.4 ) [ [ [ -

MF 7 075 6,20 80 14 55 43 ) ) ) ) - -
MF 8 0,50 7,50 80 19 6.0 49 ) [ ) ) - -
MF 8 075 7,20 80 19 6,0 4,9 [ ] [} [} ([ ] - (]
MF 8 1,00 7,00 90 22 6.0 49 ) [ [ [ [ °
MF 9 1,00 8,00 90 22 7,0 55 ) [ ) ) [ - -
MF 10 075 9,20 90 20 7.0 55 ) [ ) ) - -
MF 10 1,00 9,00 90 20 7,0 55 ) [ [ [ [ [
MF 10 1,25 8,80 100 2% 7.0 55 ) [ [ [ - -
MF 11 1,00 10,00 90 20 8,0 6,2 ) ) ) [ - -
MF 12 1,00 11,00 100 22 9.0 7,0 ) [ ) ) ) °
MF 12 1,25 10,80 100 22 9,0 7,0 ) [ [ ® - -
MF 12 1,50 10,50 100 22 9.0 7,0 ) ) [ [ [ ®
MF 14 1,00 13,00 100 22 11,0 9,0 ) [ ) ) [ - -
MF 14 125* 12,80 100 22 11,0 9,0 ) [ ) ) - -
MF 14 150 12,50 100 22 11,0 9,0 ) [ ) [ [ [
MF 15 1,00 14,00 100 22 12,0 9,0 ) [ [ [ - -
MF 15 1,50 13,50 100 22 12,0 9,0 ° [ ) [ ) [ - -
MF 16 1,00 15,00 100 22 12,0 9,0 ) ) ) ) - -
MF 16 150 14,50 100 22 12,0 9,0 ) [ ) ) ) )
MF 18 1,00 16,50 110 25 14,0 11,0 [ [ [ [ - -
MF 18 1,50 16,50 110 25 14,0 11,0 ) [ [ ) [ [ )
MF 18 200 16,00 125 3% 140 11,0 ) ) [ ) - -

Rapid: Impiego tradizionale NL15°: elica sinistraa 15°
universal application left hand helix
VAP: vaporizzato N: Impiego tradizionale
vaporized universal application

*  Misura non in standard ISO / These sizes are not SO standard.

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 374

|

|

PRECISION

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

VA VAP VA VA VA HD HD .

‘ ) — | Tipo / Type
6HX | 6HX | 66X | 6HX | G6HX 6H 6H T?cl)llgggzz
B/4-5 | B/45 | B/4-5 | B/45 | B/4-5 | B/45 | BJ45 ch amfe"r'?gfg'/lﬁ‘t;'_ gf' mgggg
‘1> q; v1> ,1; ,:'; q; 4; Direzione di taglio

Cutting direction
Materiale/Material
6663 6663 6663 6663 6663 6872 6872 Passo Preforo
VW 6 TN XP ™ BmmEpich Tap dAll
- - - - - - - MF 3 0,35 2,65
_ R - _ _ - - MF 35 035 3,15
_ _ _ _ _ - - MF 4 0,50 3,50
- R - . - - - MF 5 0,50 4,50
- - - - - - - MF 6 0,50 5,50
- R - _ _ Y ° MF 6 075 5.20
_ - - _ - - - MF 7 0,75 6,20
- R R . R R - MF 8 0,50 7,50
- - - - - ° ° MF 8 0,75 7,20
[ J [ J [ J [ J [ J o [ ] MF 8 1,00 7,00
_ - - _ - - - MF 9 1,00 8,00
- R R . R R - MF 10 0,75 9,20
[ [ [ [ [ ] [} [ J MF 10 1,00 9,00
[ [ - [ ° - - MF 10 1,25 8,80
i, - - _ - - - MF 1 1,00 10,00
[ ) ) ) ° ° ) MF 12 1,00 11,00
- - - B - - - MF 12 1,25 10,80
[ [ [ [ [ ° [ MF 12 1,50 10,50
- _ _ - - - - MF 14 1,00 13,00
; R _ _ _ R - MF 14 1,25* 12,80
[ [ ° ° e [ ) [ ) MF 14 1,50 12,50
_ R - _ _ _ - MF 15 1,00 14,00
- _ _ - - - - MF 15 1,50 13,50
; R _ _ _ R - MF 16 1,00 15,00
[ ) ) ) ) ° [} MF 16 1,50 14,50
_ R - _ _ _ - MF 18 1,00 16,50
() () [ ) ° [ ) [ ) MF 18 1,50 16,50
B, R - _ _ - - MF 18 2,00 16,00
VA: Per acciaio inossidabile HD : per materiali tenaci
for stainless steel for tough materials
VAP: vaporizzato
vaporized
@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
— 12> 565




DIN 374 DK

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

4. &

T

s
a
e

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

v

6H

B/4-5

Rapid VAP

———

6H

B/4-5

4

6H

B/4-5

6H

B/4-5

B/4-5

NL 15°

B/4-5

¢ mm Passo Preforo [1 "z dzmm a 6730 6730 6730 6730 6863 6741
Pitch Tapdrill mm mm  h9 h12 VP TN TC
MF 20 1,00 19,00 125 25 16,0 12,0 [ [ ® ® - -
MF 20 1,50 18,50 125 25 16,0 12,0 [ [ [ [} ® ®
MF 20 2,00 18,00 140 34 16,0 12,0 [ [ ) () ® - -
MF 22 1,00 21,00 125 25 18,0 14,5 ) ) () [ - -
MF 22 1,50 20,50 125 25 18,0 14,5 [} [ J [ J [ J = =
MF 22 2,00 20,00 140 34 18,0 14,5 [ ] [ J [ J [ J - -
MF 24 1,00 23,00 140 28 18,0 14,5 [ ) () ® - -
MF 24 150 22,50 140 28 18,0 14,5 ) [ () [ - -
MF 24 2,00 22,00 140 28 18,0 14,5 [ [ ® ® - -
MF 26 1,50 24,50 140 28 18,0 14,5 [ [ [} ® - -
MF 27 1,50 25,50 140 28 20,0 16,0 [ [ ) () ® - -
MF 27 2,00 25,00 140 28 20,0 16,0 ) [ () [ - -
MF 28 150 26,50 140 28 20,0 16,0 [ [ ® ® - -
MF 30 1,00 29,00 150 28 22,0 18,0 [ ] [ J [ J [ J - -
MF 30 1,50 28,50 150 28 22,0 18,0 [ ) () ® - -
MF 30 200 28,00 150 28 22,0 18,0 [ [ [ [ - -
MF 32 150 30,50 150 28 22,0 18,0 [ [ ® ® - -
MF 33 150 31,50 160 30 25,0 20,0 [ ] [ J [ J [ J - -
MF 34 1,50 32,50 170 30 28,0 22,0 [ ) [ ) () ® - -
MF 35 1,50 33,50 170 30 28,0 22,0 ) [ () [ - -
MF 36 150 34,50 170 30 28,0 22,0 [ [ ® ® - -
MF 38 1,50 36,50 170 30 28,0 22,0 [ [ ® ® - -
MF 40 1,50 38,50 170 30 320 24,0 [ ) [ ) () ® - -
MF 42 150 40,50 170 30 320 24,0 ) ) () [ - -
MF 45 1,50 43,50 180 32 360 29,0 ) [ () [ - -
MF 48 1,50 46,50 190 32 360 29,0 [ [ ® ® - -
MF 50 1,50 48,50 190 32 360 29,0 [ ) [ () ® - -
MF 52 1,50 50,50 190 32 400 320 ) ) () [ - -
Rapid: Impiego tradizionale NL15°: elica sinistraa 15°
universal application left hand helix
VAP: vaporizzato N: Impiego tradizionale
vaporized universal application

*  Misura non in standard ISO / These sizes are not SO standard.

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

— 5%
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DIN 374

VA

VAP VA

6 HX 6 HX 66X

B/4-5 B/4-5 B/4-5

VA

6 HX

B/4-5

6H

B/4-5

6H

B/4-5

PRECISION

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13
Machine taps with reduced shank

for ISO metric fine thread as per DIN 13

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

6663 6663 6663 6663 6663 6872 6872 Passo Preforo
VW 6 TN XP ™ BmmEpich Tap dAll
- - - - - = o MF 20 1,00 19,00
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ([ ] [ MF 20 1,50 18,50
° (] - o - - - MF 20 2,00 18,00
- - - - - - - MF 22 1,00 21,00
[ ] [ ] - ([ ] - [ [ MF 22 1,50 20,50
) ) - ) - - - MF 22 2,00 20,00
- - - - MF 24 1,00 23,00
[ ] [ ] ° [ ] [ ] (] [ ) MF 24 1,50 22,50
[ ] [ ] - [ ] - - - MF 24 2,00 22,00
[ ] [ ] - [ ] - - - MF 26 1,50 24,50
° ([ ] - o - - - MF 27 1,50 25,50
[ ] [ ] - [ ] - - - MF 27 2,00 25,00
- - - - 5 = = MF 28 1,50 26,50
- - - - - - - MF 30 1,00 29,00
° [ ] - o - - - MF 30 1,50 28,50
[ ] [ ] - [ ] - - - MF 30 2,00 28,00
- - - - 5 = = MF 32 1,50 30,50
- - - R - - - MF 33 1,50 31,50
- - - - - - - MF 34 1,50 32,50
- - - - R - - MF 35 1,50 33,50
- - - - - - - MF 36 1,50 34,50
- - - - - - - MF 38 1,50 36,50
- - - - - - - MF 40 1,50 38,50
- - - - R - - MF 42 1,50 40,50
- - - - - - - MF 45 1,50 43,50
- - - R R - - MF 48 1,50 46,50
- - - - - - - MF 50 1,50 48,50
- - - - - - - MF 52 1,50 50,50
VA: Per acciaio inossidabile HD : per materiali tenaci
for stainless steel for tough materials
VAP: vaporizzato
vaporized
@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
— 22 567  —




DIN 374

Maschi a macchina a rullare con gambo passante

per Filettatura Metrica ISO Passo Fine DIN 13

Cold forming taps with reduced shank
for ISO metric fine thread as per DIN 13

Ref. 6721 senza canalini / without coolant grooves

Ref. 6720 con canalini di lubrificazione / with coolant grooves

d, |

| .,
o

AN

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

¢ mm Pgsso Preforp L L d,mm
Pitch Tapdrill  mm mm h9
M 8 1,00 7,50 90 22 6
M 10 1,00 9,50 90 20 7
M 10 1,25 9,40 100 24 7
M 12 1,00 11,50 100 22 9
M 12 1,50 11,30 100 22 9
M 14 1,50 13,30 100 22 ik
M 16 1,00 15,50 100 22 12
M 16 1,50 15,30 100 22 12

h12

4,9
55
55
7.0
7.0
9,0
9,0
9,0

Former | Former  Former-S Former-S

6 HX 66X 6 HX 66X

€/25-3 | €/25-3 | €/2,5-3 @ C/2,5-3

6721 6721 6720 6720

6G 66
° ° ° °
° ° ° °
® ® ° °
° ° ® °
° ° ° °
° ° ° °
° ° ° °
° ® ® °

Former S: rullare con canalini Former: rullare senza canalini
without coolant grooves

with coolant grooves

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

— %8




ILIXNORM-UNC [IX

Maschi a mano in serie di 3 pezzi

composta da shozzatore intermedio e finitore
per Filettatura UNC Passo Grosso in generale
dimensioni come DIN 352

Hand taps, serial, in set of 3 pieces

for unified coarse thread UNC

dimensions generally as per DIN 352

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti/1 " Prefor.o L L d,mm a

Tpi Tap drill mm mm h9* h12
UNC nr. 1-64 1,55 36 8 28 2,1
UNC nr. 2-56 1,85 36 9 28 2,1
UNC nr. 3-48 2,10 40 9 2.8 2,1
UNC nr. 4-40 2,35 40 11 35 2,7
UNC nr. 5- 40 2,65 40 11 35 2,7
UNC nr. 6-32 2,85 45 13 4,0 30
UNC nr. 8-32 3,50 45 13 45 34
UNC nr. 10- 24 3,90 50 16 6,0 49
UNC nr. 12-24 4,50 50 17 6,0 49
UNC 1/4-20 5,10 50 19 6,0 49
UNC 5/16 - 18 6,60 56 22 6.0 49
UNC 3/8-16 8,00 63 22 7.0 55
UNC 716 - 14 9,40 70 24 8,0 6.2
UNC 1/2-13 10,80 75 29 9,0 7,0
UNC 9/16 - 12 12,20 80 30 11,0 9.0
UNC 5/8- 11 13,50 80 32 12,0 9.0
UNC 3/4-10 16,50 95 40 14,0 11,0
UNC 7/8-9 19,50 100 40 18,0 14,5
UNC 1-8 22,25 110 50 18,0 14,5
UNC 1/8-7 25,00 125 56 22,0 18,0
UNC 14 -7 28,00 125 56 22,0 18,0
UNC 3/8-6 30,75 150 63 28,0 22,0
UNC 1/2-6 34,00 150 63 32,0 24,0
UNC 3/4-5 39,50 160 70 36,0 29,0
UNC nr. 2-41/2 45,00 180 75 40,0 32,0

N N N
2B 2B 2B
A/5-6 D/3-4 €/2,5-3

&P

P

P

6775 6775 6775

P

pezzo

single tap

S

T

serie
set

N: Impiego tradizionale
universal application

** | a tolleranza del gambo per il 1° e 2° maschio & h 12/ Shank tolerance of st and 2nd tap h 12

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 2184/1 - UNC

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura UNC Passo Grosso ASME - B 1.1
in generale dimensioni come DIN 371

Machine taps with reinforced shank

for unified coarse thread UNC - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 371

}1’_—

&x

Tipo / Type

PRECISION

@& =

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti_/1" Preforo L L L, dmm a

Tpi Tapdrill mm mm mm h9 h12
UNC nr. 2 - 56 1,85 45 9 4 2,8 2,1
UNC nr. 3 - 48 2,10 50 9 4 2.8 21
UNC  nr. 4 - 40 2,35 56 11 5 35 2.7
UNC nr. 5 - 40 2,65 56 1 5 35 2,7
UNC nr. 6 - 32 2,85 56 13 6 4,0 3,0
UNC nr. 8 - 32 3,50 63 13 7 45 3.4
UNC  nr. 10 - 24 3,90 70 16 8 6,0 4,9
UNC nr. 12 - 2 4,50 80 17 10 6,0 49
UNC 14 - 20 510 80 17 10 7,0 55
UNC 5116 - 18 6,60 90 20 12 8.0 6.2
UNC 3/8 - 16 8,00 90 20 12 10,0 8,0

Per misure con gambo passante superiori a M 3/8 vedi N. cod. / above M 3/8 refer to Cat.-No.

N N15° N 40° N 40°
2B 2B 2B 3B
C/25-3 | €/25-3 | €/2,5-3 @ C/2,5-3

6823

6824

6696

6728

6691

66942B

6691

66943B

N 40°

2B

€/2,5-3

6691

N 15°/40°: normale a 15°/40°
15°/40° right hand helix

N: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 2184/1-UNC [l

[
| |
VA35° | VAP35° | VA35° | VRP50° Alu45° | HD15°
2BX 2BX 2BX 2BX 2B 2B
C/25-3 = €/25-3 | €/25-3 @ C€/2,5-3 @ C[2,5-3 @ C[2,5-3

6735

6754

P

6735
VP

6754VP

6735
XP

P

6852
VP

6853VP

P

6732

6733

6865

6866

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura UNC Passo Grosso ASME - B 1.1
in generale dimensioni come DIN 371

Machine taps with reinforced shank

for unified coarse thread UNC - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 371

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Filetti/1” Preforo

o Tpi Tap drill
UNC nr. 2 - b6 1,85
UNC nr. 3 - 48 2,10
UNC nr. 4 - 40 2,35
UNC nr. 5 - 40 2,65
UNC nr. 6 - 32 2,85
UNC nr. 8 - 32 3,50
UNC nr. 10 - 24 3,90
UNC nr. 12 - 24 4,50
UNC 14 - 20 5,10
UNC 5/16 - 18 6,60
UNC 3/8 - 16 8,00

VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

VAP: vaporizzato

vaporized

VRP: Per acciaio inox con rastremazione e vaporizzato

for stainless steel, back tapered and vaporized

Alu:

per alluminio
for Aluminium
per materiali tenaci
for tough materials

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 2184/1-UNC [l

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura UNC Passo Grosso ASME - B 1.1
in generale dimensioni come DIN 371

Machine taps with reinforced shank

for unified coarse thread UNC - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 371

. HD Rapid Rapid Rapid Ultra
Tipo / Type : | =ape | Xapid P -
Tolleranza 2B 2B 3B 2B 2B
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco
Chamfer form / No. of threads B/~ B/e-5 B/é-5 B/i-5 B/é-5
Direzione di taglio ,:l; ,:F ¢ ,:F ,1>
Cutting direction
Materiale/Material
Omm Filetti/1”  Preforo L, L dmm a 6873 6690 6690 6690 6737

Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12 3B TN
UNC nr. 1 - 64 1,55 45 8 2,8 2,1 [ ) - () ()
UNC nr. 2 - 56 1,85 45 9 2,8 2,1 ® ° - () [}
UNC nr. 3 - 48 2,10 50 9 2,8 2,1 ([ ] ([ ] - ([ ] [ ]
UNC nr. 4 - 40 2,35 56 1 35 2,7 ° ° [J [ ) [}
UNC nr. 5 - 40 2,65 56 1 35 2,7 ® ° - [} [}
UNC nr. 6 - 32 2,85 56 13 4,0 3,0 ® ° [ () [}
UNC nr. 8 - 32 3,50 63 13 4,5 3.4 (] ([ ] [ [ ] [ ]
UNC nr. 10 - 24 3,90 70 16 6,0 4,9 ° ° [ [ ) [}
UNC nr. 12 - 2 4,50 80 17 6,0 4,9 ® ° - [} [}
UNC 14 - 20 5,10 80 17 7,0 55 ) ° [ [ [}
UNC 5/16 - 18 6,60 90 20 8,0 6,2 ® ° [} [}
UNC 3/8 - 16 8,00 90 20 10,0 8,0 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Per misure con gambo passante superiori a M 3/8 vedi N. cod. / above M 3/8 refer to Cat.-No. 6874 66932B 66933B N -
HD: per materiali tenaci Rapid: Impiego tradizionale Ultra: per lamiera
for tough materials universal application for sheet metals

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 2184/1 - UNC — [liX

(11
™
|
VA VAVAP VA
2BX 2BX 2BX
B/4-5 B/4-5 B/4-5

6739

6749

6739
VP

6749VP

6739
XP

PRECISION

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura UNC Passo Grosso ASME - B 1.1
in generale dimensioni come DIN 371

Machine taps with reinforced shank

for unified coarse thread UNC - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 371

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Filetti/1” Preforo

g Tpi Tap drill
UNC nr. 1 64 1,55
UNC nr. 2 56 1,85
UNC nr. 8 48 2,10
UNC nr. 4 - 40 2,35
UNC nr. ) 40 2,65
UNC nr. 6 32 2,85
UNC nr. 8 32 3,50
UNC nr. 10 - 24 3,90
UNC nr. 12 - 24 4,50
UNC 14 - 20 5,10
UNC 5/16 - 18 6,60
UNC 3/8 - 16 8,00

VA: Per acciaio inossidabile

for stainless steel

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 2184/1-UNC [l

Maschi a macchina a rullare con gambo rinforzato
per Filettatura UNC Passo Grosso ASME - B 1.1

in generale dimensioni similare doppio al DIN 371
Cold forming taps with reinforced shank

for unified coarse thread UNC - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 371

Ref. 6738 senza canalini / without coolant grooves
Ref. 6802 con canalini di lubrificazione / with coolant grooves

UNC

— = I +
d. = n“m'.\lmg{:\ 2

i

I |
‘\/

a

N
Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti_/1" Preforo L L d,mm a

Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
UNC nr. 2 - 56 1,95 45 9 28 2,1
UNC nr. 3 - 48 2,30 50 9 28 2,1
UNC nr. 4L - 40 2,55 56 1 35 27
UNC nr. 5 - 40 2,85 56 1 35 2,7
UNC nr. 6 - 32 3,10 63 13 4,0 3.0
UNC nr. 8 - 32 3,80 70 13 45 34
UNC nr. 10 - 24 4,30 70 16 6.0 49
UNC nr. 12 - 2% 5,00 80 19 6,0 49
UNC 14 - 20 575 80 19 7,0 55
UNC 5116 - 18 7,25 90 22 8,0 6.2
UNC 3/8 - 16 8,70 90 22 10,0 8,0

Per misure con gambo passante superiori a M 3/8 vedi N. cod. / above M 3/8 refer to Cat.-No.

Former

]

2BX

€/2,5-3

¥

6738

Former S

6802

6811

Former S: rullare con canalini Former: rullare senza canalini
with coolant grooves without coolant grooves

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 2184/1 - UNC

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura UNC Passo Grosso ASME - B 1.1
in generale dimensioni come DIN 376

Machine taps with reduced shank

for unified coarse thread UNC - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 376

=1

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti_/1" Preforo L L L, dmm a

Tpi Tapdrill mm mm mm h9 h12
UNC 76 - 14 9,40 100 14 24 8 6,2
UNC 12 - 13 10,80 110 16 29 9 7,0
UNC 9/16 - 12 12,20 110 20 30 11 9,0
UNC 58 - M 13,50 110 20 32 12 9,0
UNC 3/4 - 10 16,50 125 25 34 14 11,0
UNC 78 - 9 1950 140 25 34 18 14,5
UNC 1T - 8 2225 160 30 38 18 14,5

N N15° N 40° N 40°
2B 2B 2B 3B
C/25-3 | €/25-3 | €/2,5-3 @ C/2,5-3

6824

6728

6694

6694

N 15°/40°: normale a 15°/40°
15°/40°right hand helix

N: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 2184/1-UNC [l

!

VA35° | VAP35° | VRP50° | HD15°  Alu4b°
2BX 2BX 2BX 2B 2B
C/25-3 | €/25-3 | €/2,5-3 | C/2,5-3 C[2,5-3

$ @

6754 6754 6853

VP VP
° ° °
° ° °
° ° °
° ° °

P

6866

P

6733

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura UNC Passo Grosso ASME - B 1.1
in generale dimensioni come DIN 376

Machine taps with reduced shank

for unified coarse thread UNC - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 376

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Filetti/1” Preforo

o Tpi Tap drill
UNC 7/16 - 14 1,55
UNC 12 - 13 1,85
UNC 9/16 - 12 2,10
UNC 5/8 - 11 2,35
UNC 3/4 - 10 2,65
UNC 7/8 - 9 2,85
UNC 1 - 8 3,50

VA: Per acciaio inossidabile

for stainless steel
VAP: vaporizzato
vaporized

VRP: Per acciaio inox con rastremazione e vaporizzato
for stainless steel, back tapered and vaporized

: per alluminio

for Aluminium
per materiali tenaci
for tough materials

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 2184/1 - UNC

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura UNC Passo Grosso ASME - B 1.1
in generale dimensioni come DIN 376

Machine taps with reduced shank

for unified coarse thread UNC - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 376

I
ALY

d.

- J—

i 2
| Rl

=
| |
Q.

/)\

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti_/1" Preforo L L L, dmm a

Tpi Tapdrill mm mm mm h9 h12
UNC 7/16 - 14 9,40 100 14 24 8 6.2
UNC 172 - 13 10,80 110 16 29 9 7,0
UNC 9/16 - 12 12,20 110 20 30 11 9.0
UNC 5/8 - 1 13,50 110 20 32 12 9.0
UNC  3/4 - 10 16,50 125 25 34 14 11,0
UNC  7/8 - 9 19,50 140 25 34 18 14,5
UNC 1 - 8 22,25 160 30 38 18 14,5
UNC 11/8 - 7 25,00 180 - 45 22 18,0
UNC 11/4 - 7 28,00 180 - 50 22 18,0
UNC 13/8 - 6 30,75 200 - 56 28 22,0
UNC 11/2 - 6 34,00 200 - 60 32 24,0
UNC 13/4 - 5 39,50 220 - 65 36 29,0
UNC 2 - 41/2 45,00 250 - 70 40 32,0

HD Rapid Rapid VA VA
2B 2B 3B 2BX 2BX
B4/5 B4/5 B4/S B4/S B4/S

6874

6693

6693

6749

6749
VP

HD: per materiali tenaci
for tough materials

Rapid: Impiego tradizionale
universal application
VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 2184/1-UNC [l

Maschi a macchina a rullare con gambo passante
per Filettatura UNC Passo Grosso ASME - B 1.1

in generale dimensioni similare doppio al DIN 376
Cold forming taps with reduced shank

for unified coarse thread UNC - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 376

con canalini di lubrificazione / with coolant grooves

s
a
Tipo / Type Former S
Tolleranza 2BX
Tolerance

Forma/Filetti d’imbocco ¢/25-3
Chamfer form / No. of threads ’

Direzione di taglio ,:P
Cutting direction

Materiale/Material

o Filetti/1”  Preforo L, L, dmm a 6811
mm 2 . 2

Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
UNC 7/16 - 14 10,2 100 22 8 6,2 [ J
UNC 12 - 13 11,7 110 25 9 7,0 [}

Former S: rullare con canalini
with coolant grooves

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 2184/1 - UNF — [lX

Maschi a mano in serie di 2 pezzi composta da shozzatore e finitore
per Filettatura UNF Passo Fine ASME - B 1.1

in generale dimensioni similare doppio al DIN 2181

Hand taps, serial, in sets of 2 pieces

for unified fine thread UNF - ASME - B 1.1

dimensions generally as per DIN 2181

o L |
e

/\a
Tipo / Type LS B
Tolteranza 2w
Forma/Flat dmbaces o
Direzione di taglio ,1> ,:F
Cutting direction
Materiale/Material
@ mm Filetti_/1" Preforo L L d,mm a 6776 6776
Tpi Tapdrill  mm  mm h9* h12 P T
UNF nr1 - 72 1,55 45 8 - 2,1 ) )
UNF nr.2 - 72 1,90 45 9 - 21 ° °
UNF nr.3 - 56 2,15 40 9 2.8 2,1 ® °
UNF nr4 - 48 2,40 40 1 35 27 ° °
UNF nr5 - A 2,70 40 1 35 2,7 ° )
UNF nr6 - 40 295 45 13 40 3.0 ° °
UNF nr.8 - 36 3,50 45 13 45 34 ® °
UNF nr.10 - 32 4,10 50 12 6.0 49 ° °
UNF nr.12 - 28 4,70 50 17 6.0 49 ° )
UNF  1/4 - 28 5,50 50 14 6.0 49 ° °
UNF 5/16 - 2% 6,90 56 22 6.0 49 ® ®
UNF  3/8 - 2% 8,50 63 22 7.0 55 ° °
UNF 7/16 - 20 9,90 63 20 8.0 62 ° °
UNF  1/2 - 20 11,50 70 22 9.0 7.0 ° °
UNF  9/16 - 18 12,90 70 22 11,0 9,0 ® ®
UNF  5/8 - 18 14,50 70 22 12,0 9,0 ° °
UNF  3/4 - 16 17,50 80 22 14,0 11,0 ° °
UNF  7/8 - 14 20,40 80 22 18,0 14,5 ° °
UNF 1 - 12 23,25 90 22 18,0 14,5 ) )
UNF 11/8 - 12 26,50 90 22 22,0 18,0 ° °
UNF 11/4 - 12 29,50 90 22 22,0 18,0 ° )
UNF 13/8 - 12 32,75 125 40 28,0 22,0 ° °
UNF 11/2 - 12 36,00 125 40 32,0 24,0 ) )

N: Impiego tradizionale
universal application

* La tolleranza del 1° maschio & h 12/ shank tolerance of Tst Tap: h12

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 2184/1 - UNF

Maschi a macchina con gambo rinforzato
per Filettatura UNF Passo Fine

in generale dimensioni come DIN 371
Machine taps with reinforced shank

for unified fine thread UNF - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 371

A N
| i

PRECISION

I - N
d. (@ et 9
l,—
— ==
e
X
/\a
Tipo / Type
Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti_/1" Preforo L L L, dmm a

Tpi Tapdrill mm mm mm h9 h12
UNF nn1 - 72 1,55 45 8 - 2.8 2.1
UNF nr2 - 64 1,90 45 9 - 2.8 2.1
UNF nr3 - 56 2,15 50 9 - 2.8 2,1
UNF nr4 - 48 2,40 56 1 - 35 2,7
UNF nn5 - 44 2,70 56 1 5 35 -
UNF nré6 - 40 2,95 56 13 6 4,0 21
UNF nr.8 - 36 3,50 63 13 7 45 2.1
UNF nr.10 - 32 4,10 70 12 8 6,0 2.7
UNF nr.12 - 28 4,70 80 17 10 6,0 3,0
UNF  1/4 - 28 5,50 80 14 10 7,0 3.4
UNF 5/16 - 2 6,90 90 22 12 8,0 49
UNF  3/8 - 2 8,50 90 22 12 10,0 7.0

Per misure con gambo passante superiori a 3/8 vedi N. cod. / above 3/8 refer to Cat.-No.

N N15° N 40° N 40°
2B 2B 2B 3B
C/25-3 | €/25-3 | €/2,5-3 @ C/2,5-3

6838

6839

6719

6729

6680

66882B

6680
3B

66883B

N 40°

2B

€/2,5-3

6680
TN

N 15°/40°: normale a 15°/40°
15°/40°right hand helix

N: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 2184/1 - UNF — [lX

|

3

6794

6796

6794
VP

6796VP

&P

6854
VP

6855VP

P

6848

6849

VA35° | VAP35° | VRP50° | HD15°  Alu4b°
2BX 2BX 2BX 2B 2B
C/25-3 | €/25-3 | €/2,5-3 | C/2,5-3 C[2,5-3

6628

6734

Maschi a macchina con gambo rinforzato
per Filettatura UNF Passo Fine

in generale dimensioni come DIN 371
Machine taps with reinforced shank

for unified fine thread UNF - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 371

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Filetti/1” Preforo

o Tpi Tap drill
UNF nr.1 - 72 1,55
UNF nr.2 - b4 1,90
UNF nr.3 - 56 2,15
UNF nr.4 - 48 2,40
UNF nr.5 - 4Lt 2,70
UNF nré6 - 40 2,95
UNF nr.8 - 36 3,50
UNF nr.10 - 32 4,10
UNF nr.12 - 28 4,70
UNF 1/6 - 28 5,50
UNF 5/16 - 24 6,90
UNF 3/8 - 24 8,50

VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

VAP: vaporizzato

vaporized

VRP: Per acciaio inox con rastremazione e vaporizzato
for stainless steel, back tapered and vaporized

Alu:

per alluminio
for Aluminium
per materiali tenaci
for tough materials

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 2184/1 - UNF

Maschi a macchina con gambo rinforzato
per Filettatura UNF Passo Fine

in generale dimensioni come DIN 371
Machine taps with reinforced shank

for unified fine thread UNF - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 371

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti_/1" Preforp L L d,mm a
Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12

UNF  nr1- 72 1,55 45 8 28 2,1
UNF  nr.2- 64 1,90 45 9 28 21
UNF  nr3- 56 2,15 50 9 2.8 21
UNF  nr4- 48 2,40 56 1 35 2.7
UNF  nr.5 - 44 2,70 56 1 35 2,7
UNF  nr6- 40 2,95 56 13 4,0 3,0
UNF  nr.8 - 36 3,50 63 13 45 34
UNF nr10 - 32 4,10 70 12 6,0 49
UNF nr12- 28 4,70 80 17 6,0 49
UNF /4 - 28 5,50 80 14 7,0 55
UNF  5/16 - 24 6,90 90 22 8,0 6,2
UNF  3/8 - 24 8,50 90 22 10,0 7,0

Per misure con gambo passante superiori a 3/8 vedi N. cod. / above 3/8 refer to Cat.-No.

Rapid

2B

B/4-5

6607

66872B

Rapid

3B

B/4-5

6607

66873B

2B

B/4-5

6607

Rapid: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 2184/1 - UNF — [liiX

PRECISION

Maschi a macchina con gambo rinforzato
per Filettatura UNF Passo Fine

in generale dimensioni come DIN 371
Machine taps with reinforced shank

for unified fine thread UNF - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 371

VA VAP HD -
‘ | ar ‘ Tipo / Type
2BX 2BX 2BX Tolleranza
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco
B/i-5 B/i-5 B/4-5 Chamfer form / No. of threads
,:P ,:k ,:F Direzione di taglio
Cutting direction
Materiale/Material
6718 6718 6875 @ mm Filetti/1”  Preforo
VP Tpi Tap drill
- - - UNF  nn1- 72 1,55
[ ) [ ) [ ) UNF  nr2- 64 1,90
[} [} [} UNF  nr3- 56 2,15
[} [} [} UNF  nr4 - 48 2,40
() () ° UNF  nrn5- 44 2,70
[ ) [ ) [ ) UNF  nr6 - 40 2,95
[ [ [ J UNF  nr.8 - 36 3,50
[} [} [} UNF nr10 - 32 4,10
() () () UNF nrn12 - 28 4,70
() () ° UNF  1/4 - 28 5,50
[} [} [} UNF  5/16 - 24 6,90
[} [} [} UNF  3/8- 24 8,50
6797 - 6876
VA: Per acciaio inossidabile HD: per materiali tenaci
for stainless steel for tough materials
VAP: vaporizzato
vaporized

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 2184/1 - UNF — [lX

Maschi a macchina a rullare con gambo rinforzato

per Filettatura UNF Passo Fine in generale dimensioni simil-
are doppio al DIN 371

Cold forming taps with reinforced shank

for unified fine thread UNF - ASME - B 1.1 dimensions gener-
ally as per DIN 371

Ref. 6747 senza canalini / without coolant grooves

Ref. 6815 con canalini di lubrificazione / with coolant grooves
UNF
- R
d.! = W 2
l,—
——==f
e
at

BN
i Former  Former S

Tipo / Type _— | ——

Tolleranza 2BX 2BX

Tolerance

Forma/Filetti d’imbocco

Chamfer form / No. of threads C/25-3 | c/25-3

Direzione di taglio "‘; ,:P

Cutting direction

Materiale/Material

Filetti/1”  Preforo L L d mm a 6747 6815
? mm . ) 1 2 2
Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
UNF  nr4 - 48 2,60 56 " 35 2,7 [} °
UNF nr5- 44 2,90 56 1 35 2,7 [} [ ]
UNF  nré6 - 40 3,20 56 13 4,0 2,1 - °
UNF  nr8 - 36 3,80 63 13 45 3,4 [ ) [ ]
UNF nrn10 - 32 4,45 70 16 6,0 4,9 [} °
UNF nr.12 - 28 5,05 80 19 6,0 4,9 [} [ ]
UNF  1/4 - 28 5,90 80 19 7,0 5,5 [} (]
UNF  5/16 - 24 7,40 90 22 8,0 6,2 [ ] [ ]
UNF  3/8 - 24 9,00 90 22 10,0 7,0 [} (]
Per misure con gambo passante superiori a M 3/8 vedi N. cod. / above M 3/8 refer to Cat.-No. - 6816
Former S: rullare con canalini Former: rullare senza canalini
with coolant grooves without coolant grooves

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 2184/1 - UNF — [lX

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura UNF Passo Fine

in generale dimensioni come DIN 374
Machine taps with reduced shank

for unified fine thread UNF - ASME - B 1.1

dimensions generally as per DIN 374

TiCN o F
[U]

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

0

UNF
UNF
UNF
UNF
UNF
UNF
UNF
UNF
UNF
UNF
UNF

mm

7/16
1/2
9/16
5/8
3/4
7/8

11/8
11/4
13/8
11/2

Filetti/1”  Preforo

Tpi Tap drill
. 20 9,90
- 20 11,50
- 18 12,90
- 18 14,50
. 16 17,50
- 14 20,40
- 12 23,25
- 12 26,50
5 12 29,50
- 12 32,75
. 12 30,60

l1 l2
mm mm
90 20
100 22
100 22
100 22
110 25
125 25
140 28
150 28
150 28
170 30
170 30

16
20
20
25
25
25
26
27
27
28

a
h12

6,2
7,0
9,0
9.0
11,0
14,5
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5

] 1
N N15° N 40° N 40°
2B 2B 2B 3B
C/25-3 | €/2,5-3 | €/2,5-3 @ C/2,5-3

6839

6729

6688

6688
3B

N 15°/40°: normale a 15°/40°

15°/40°right hand helix

N: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

588




DIN 2184/1 - UNF — [lX

o l
I
VA35° | VRP50° | HD15° | ALU45°
2B 2BX 2B 2B
C/25-3 | €/25-3 | €/2,5-3 @ C/2,5-3

6796

6855

6849

P

6734

Maschi a macchina con gambo rinforzato
per Filettatura UNF Passo Fine

in generale dimensioni come DIN 371
Machine taps with reinforced shank

for unified fine thread UNF - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 371

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Filetti/1” Preforo

o Tpi Tap drill
UNF  7/16 - 20 9,90
UNF 1/2 - 20 11,50
UNF  9/16 - 18 12,90
UNF 5/8 - 18 14,50
UNF 3/4 - 16 17,50
UNF 7/8 - 14 20,40
UNF 1- 12 23,25
UNF 11/8 - 12 26,50
UNF 11/4 - 12 29,50
UNF 13/8 - 12 32,75
UNF 11/2 - 12 30,60

VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

VRP: Per acciaio inox con rastremazione e vaporizzato
for stainless steel, back tapered and vaporized

per materiali tenaci
for tough materials

: per alluminio

for Aluminium

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 376 UN-8

Maschi a macchina con gambo passante
per Filettatura UN-8

in generale dimensioni come DIN 376
Machine taps with reduced shank

for unified fine thread UN-8

dimensions generally as per DIN 376

| .,
o

AN

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Filetti/1”  Preforo L L d_mm a

@ mm . ) 1 2 2
Tpi Tapdrill  mm mm h9 h12
UN-8 11/8 - 8 9,90 180 28 22 18
UN-8 11/4 - 8 11,50 180 40 22 18
UN-8 13/8 - 8 12,90 200 32 28 22
UN-8 11/2 - 8 14,50 200 32 28 22

6945

VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

— 50
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DIN 2184/1 - UNF

Maschi a macchina con gambo passante
per Filettatura UNF Passo Fine

in generale dimensioni come DIN 374
Machine taps with reduced shank

for unified fine thread UNF - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 374

o |

/
at

AN

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti_/1" Preforp L L d,mm a

Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
UNF 7/16 - 20 9,90 90 20 8 6.2
UNF  1/2 - 20 11,50 100 22 9 7,0
UNF 9/16 - 18 12,90 100 22 11 9,0
UNF  5/8 - 18 14,50 100 22 12 9.0
UNF  3/4 - 16 17,50 110 25 14 11,0
UNF  7/8 - 14 20,40 125 25 18 14,5
UNF 1 - 12 23,25 140 28 18 14,5
UNF 11/8 - 12 26,50 150 28 22 18,0
UNF 11/4 - 12 29,50 150 28 22 18,0
UNF 13/8 - 12 32,75 170 30 28 22,0
UNF 11/2 - 12 36,00 170 30 32 24,0

Rapid | Rapid VA HD
2B 3B 2BX 2B
B/45 | B/4-5 = B/45 | Bl4-5

6687

6687

6797

6876

Rapid: Impiego tradizionale
universal application
VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

HD : per materiali tenaci
for tough materials

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 2184/1 - UNF — [lX

Maschi a rullare con gambo passante
per Filettatura UNF Passo Fine

in generale dimensioni come DIN 374
Cold forming taps with reduced shank

for unified fine thread UNF - ASME - B 1.1
dimensions generally as per DIN 374

con canalini di lubrificazione / with coolant grooves

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

Filetti/1”  Preforo L L d_mm a

? mm . ) 1 2 2
Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
UNF 7/16 - 20 10,5 90 20 8 62
UNF 1/2 - 20 12,1 100 22 9 7.0
UNF  5/8 - 18 15,2 100 22 12 9.0

Former S

6816

Former S: rullare con canalini
with coolant grooves

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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ILIXNORM -BSW [l

Maschi a mano in serie di 3 pezzi

composta da sbozzatore, intermedio, finitore

per Filettatura Whitworth Standard Inglese DIN 11
in generale dimensioni come DIN 351

Hand taps, serial, in sets of 3 pieces

for British standard Whitworth thread BSW
dimensions generally as per DIN 352

%4.

¢
a

EN

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti/1 " Prefor.o L L d,mm a

Tpi Tap drill mm mm h9* h12
w116 60 1,20 32 8 25 2,1
W 3/32 48 1,90 40 9 28 2,1
w18 40 2,50 40 11 35 2.7
W 5/32 32 3,20 45 13 45 3.4
W 3/16 2% 3,60 50 16 6,0 49
W 7/32 2% 4,50 50 17 6,0 49
W 1/4 20 5,10 50 19 6,0 49
W 5/16 18 6,50 56 22 6.0 49
w38 16 7,90 63 22 7,0 55
w716 14 9,30 70 24 8,0 6.2
w12 12 10,50 75 29 9,0 7,0
w916 12 12,00 80 30 11,0 9,0
W 58 11 13,50 80 32 12,0 9,0
W 3/4 10 16,50 95 40 14,0 11,0
w78 9 19,25 100 40 18,0 14,5
w 1 8 22,00 110 50 18,0 14,5
W 11/8 7 24,75 125 56 22,0 18,0
W 11/4 7 28,00 125 56 22,0 18,0
w 13/8 6 30,50 150 63 28,0 22,0
W 11/2 6 33,50 150 63 32,0 24,0
W 15/8 5 35,50 150 63 32,0 24,0
W 13/4 5 39,00 160 70 36,0 29,0
w 2 45 44,50 180 75 40,0 32,0

[T St SR
[T ST =S

[ET =tY SR

A/5-6 D/3-4

$

€/2,5-3

P

6603 6603 6603

P S

pezzo
single tap

T

serie
set

N: Impiego tradizionale
universal application

* La tolleranza del gambo per il 1° maschio & h 12/ Shank tolerance of Ist tap: h 12

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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ILIXNORM -BSW X

Maschi a macchina con gambo rinforzato

per Filettatura Whitworth Standard Inglese DIN 11
in generale dimensioni come DIN 371

Machine taps with reinforced shank

for British standard Whitworth thread BSW
dimensions generally as per DIN 371

B i o )

I, F
3\/ ‘

28
o .
Tipo/Type N e N 40 e Rapid ‘
Tolleranza . - -
Tolerance
Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads C/253 | C/253  B/eS
Direzione di taglio ¢ ¢ ,1)
Cutting direction
Materiale/Material
o Filetti/1” Preforo |, L dmm a 6699 6836 6697
mm . . 2
Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
w 1/8 40 2,5 56 11 8y 2,7 ° [ [
W 5/32 32 3,2 63 13 45 34 ) [ [
W 3/16 24 3,6 70 16 6,0 4,9 ° ® ®
W 1/4 20 5,1 80 17 7,0 55 ° ® ®
W 5/16 18 65 90 20 8,0 6,2 ° [ ®
W 3/8 16 7,9 90 20 9,0 7,0 [ [ [
N: Impiego tradizionale N 40°: normale a 40°
universal application 40° right hand helix

Rapid: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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ILIXNORM -BSW [l

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Whitworth Standard Inglese DIN 11
in generale dimensioni come DIN 376

Machine taps with reduced shank

for British standard Whitworth thread BSW
dimensions generally as per DIN 376

dz‘- | |
'Y

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti_/1" Preforp L L d,mm a

Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
W 7/16 14 9,30 100 2% 8 6,2
w172 12 10,50 110 29 9 7,0
W 9/16 12 12,00 110 30 11 9.0
W 5/8 1 13,50 110 32 12 9,0
W 3/4 10 16,50 125 34 14 11,0
w 7/8 9 19,25 140 34 18 14,5
w1 8 22,00 160 38 18 14,5

“RTURS

€/2,5-3

6837

B/4-5

6636

N 40°: normale a 40°
40° right hand helix
Rapid: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 5156 - (Rp)

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura Cilindrica Internazionale
Whitworth per tubi secondo DIN 2999
Machine taps with reduced shank

for cylindrical Whitworth-Pipe internal thread
as per DIN 2999

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

N15°

GG

€/2,5-3

€/2,5-3

B/4-5

Omm Filetti/1”  Preforo L, L dmm a 6675 6674 6673
Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
Rp 1/16 28 6,60 90 22 6 49 - - [}
Rp 1/8 28 8,60 90 20 7 55 [ [} [}
Rp 1/4 19 11,50 100 22 11 9,0 [} [} (]
Rp 3/8 19 15,00 100 22 12 9,0 ® [} [}
Rp 1/2 14 18,75 125 25 16 12,0 [} [} [}
Rp 3/4 14 24,25 140 28 20 16,0 [ [} [}
Rp 1 11 30,25 160 30 25 20,0 [} (] (]
Rp 11/4 " 39,00 170 30 32 24,0 - ® [}
Rp 11/2 " 45,00 190 32 36 29,0 - ® [}
Rp 2 1 56,50 190 32 45 35,0 - [ [}
GG: per ghisa Rapid: Impiego tradizionale
for cast iron universal application

N 15°: normale a 15°
15° right hand helix

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 5157 - BSP DK

Maschi a mano in serie di 2 pezzi composta da shozzatore e finitore
per Filettatura Gas Cilindrica BSP secondo DIN 259 e DIN-ISO 228
Hand taps, serial, in set of 2 pieces for British standard Pipe thread
as per DIN 259 and DIN-1SO 228

- 1

o (T

- T e
| —
I, ‘

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti_/ 1” Preforp L L d,mm a
Tpi Tapdrill  mm  mm h9* h12
G 1/16 28 6,80 56 22 6 49
G 18 28 8,80 63 20 7 55
G 1/4 19 11,80 70 22 11 9.0
G 3/8 19 15,25 70 22 12 9,0
G 12 14 19,00 80 22 16 12,0
G 5/8 14 21,00 80 22 18 14,5
G 34 14 24,50 90 22 20 16,0
G 7/8 14 28,25 90 22 22 18,0
G 1 1 30,75 100 25 25 20,0
G 11/8 1 35,50 125 40 28 22,0
G 11/4 11 39,50 125 40 32 24,0
G 13/8 1 42,00 125 40 36 29,0
G 11/2 1 45,00 140 40 36 29,0
G 13/4 1 51,00 140 40 40 32,0
(e 2 1 57,00 160 40 45 35,0

A/5-6

+$

6627
P

pezzo
single tap

€/2,5-3

N: Impiego tradizionale
universal application

* La tolleranza del gambo per il 1° maschio & h 12/ Shank tolerance of Ist tap: h 12

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 5157 - BSP DK

Maschi a macchina corti con gambo passante

per Filettatura Gas Cilindrica BSP secondo DIN 259 e DIN-ISO 228
Short machine taps with reduced shank for British standard Pipe thread
as per DIN 259 and DIN-1SO 228

. N N 15° M VA 15°
Tipo / Type : | NS | MS | VAS®
Tolleranza . 150 228 ) )
Tolerance +0,1
Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads C/25-3 E/1-2 E/1,5-2 EN-2
Direzione di taglio ‘1> ¢ ¢ ,1)
Cutting direction
Materiale/Material
Omm Filetti/1”  Preforo L, L dmm a 6858 6905 6913 6951

Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12

G 1/16 28 6,80 56 22 6 49 ) - ® ®

G 1/8 28 8,80 63 20 7 5,5 [ () [ [

G 1/4 19 11,80 70 22 11 9,0 [ ) [} ® ®

G 3/8 19 15,25 70 22 12 9,0 [ J [ J [ J [ J

G 1/2 14 19,00 80 22 16 12,0 [ ) () ® ®

G 5/8 14 21,00 80 22 18 14,5 ) - [ [

G 3/4 14 24,50 90 22 20 16,0 [ ) [} ® ®

G 7/8 14 28,25 90 22 22 18,0 [ ] - [ J [ J

G 1 11 30,75 100 25 25 20,0 ) - ® ®

G 11/8 11 35,50 125 40 28 22,0 [ ) - [ -

G 11/4 11 39,50 125 40 32 24,0 [ ) - ® =

G 13/8 11 42,00 125 40 36 29,0 [} - ® -

G 11/2 11 45,00 140 40 36 29,0 [} - ® -

N 15°: normale a 15° MS: per ottone
15° right hand helix for brass

N: Impiego tradizionale VA: Per acciaio inossidabile
universal application for stainless steel

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 5157 - BSP DK

Maschi a macchina corti con gambo passante

per Filettatura Gas Cilindrica BSP secondo DIN 259 e DIN-ISO 228
Short machine taps with reduced shank for British standard Pipe thread
as per DIN 259 and DIN-1SO 228

o, (i,
—— Pl
| ——
‘ I ‘
A
AN
. VA
Tipo / Type —_
Tolleranza .
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco B/4-5
Chamfer form / No. of threads
Direzione di taglio ,1)
Cutting direction
Materiale/Material
Filetti/1” Preforo L L dmm a 6857
? mm . ) 1 2 2
Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
G 1/16 28 6,80 56 22 6 49 [
G 1/8 28 8,80 63 20 7 55 °
G 1/4 19 11,80 70 22 11 9,0 [
G 3/8 19 15,25 70 22 12 9,0 )
G 1/2 14 19,00 80 22 16 12,0 ()
G 5/8 14 21,00 80 22 18 14,5 °
G 34 14 24,50 90 22 20 16,0 [
G 7/8 14 28,25 90 22 22 18,0 [
G 1 11 30,75 100 25 25 20,0 ®
G 11/8 11 35,50 125 40 28 22,0 ®
G 11/4 11 39,50 125 40 32 24,0 [
G 13/8 11 42,00 125 40 36 29,0 [
6 11/2 11 45,00 140 40 36 29,0 [

VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 5156 - BSP DK

Maschi a macchina con gambo passante

per Filettatura GAS Cilindrica BSP forma secondo

DIN 259 e DIN-ISO 228

Machine taps with reduced shank for British standard Pipe thread as per
DIN 259 and DIN-ISO 228

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

€/2,5-3

€/2,5-3

N15°

N 40°

N VAP 40°

€/2,5-3

€/2,5-3

€/2,5-3

N 40°

€/2,5-3

g mm Filetti/1” Preforo L L, L d,mm a 6912 6912 6665 6703 6703 6703

Tpi Tapdrill mm mm mm h9 h12 TN VP TN
G 1/16 28 6,80 90 22 12 6 49 ) () ° ° ® [}
G 1/8 28 8,80 90 20 14 7 55 ) [ ) [ ) o [ (]
G 1/4 19 11,80 100 22 20 11 9,0 [ [} [} [} ® (]
G 3/8 19 15,25 100 22 20 12 9,0 [ [} [} ° ® ®
G 1/2 14 19,00 125 25 25 16 12,0 ) () ° ° ® [}
G 5/8 14 21,00 125 25 25 18 14,5 [ () [ ) ° [ (]
G 3/4 14 24,50 140 28 28 20 16,0 [ [ [} [} ® [ J
G 7/8 14 28,25 150 28 28 22 18,0 [ [} [} ° ® ®
G 1 1 30,75 160 30 30 25 20,0 [ ) () () ° ® (J
G 11/8 11 35,50 170 30 - 28 22,0 [ ) [ - - - -
G 11/4 1 39,50 170 30 - 32 24,0 [} ® = = = s
G 13/8 1 42,00 180 32 - 36 29,0 [} ® - - - -
G 11/2 11 45,00 190 32 - 36 29,0 [} ® - - - -
G 13/4 11 51,00 190 32 - 40 32,0 [ [ - - - -
G 2 1 57,00 220 40 - 45 35,0 [} ® - = = =

HD: per materiali tenaci VAP: vaporizzato
for tough materials vaporized

N 15°/40°: normale a 15°/40°
15°/40°right hand helix

N: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 5156 - BSP

Maschi a macchina con gambo passante
per Filettatura GAS Cilindrica BSP
forma secondo DIN 259 e DIN-ISO 228
Machine taps with reduced shank

for British standard Pipe thread

as per DIN 259 and DIN-1SO 228

o

a

AN

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti_/1" Preforp L L L d,mm

Tpi Tapdrill mm mm mm h9
G 1/16 28 6,80 90 22 12 6
G 1/8 28 8,80 90 20 14 7
G 1/4 19 11,80 100 22 20 11
G 3/8 19 15,25 100 22 20 12
G 12 14 19,00 125 25 25 16
G 5/8 14 21,00 125 25 25 18
G 34 14 24,50 140 28 28 20
G 7/8 14 28,25 150 28 28 22
G 1 11 30,75 160 30 30 25
G 11/8 1 35,50 170 30 - 28
G 11/4 11 39,50 170 30 - 32
G 13/8 1 42,00 180 32 - 36
G 11/2 11 45,00 190 32 = 36
G 13/4 1 51,00 190 32 - 40
G 2 11 57,00 220 40 = 45

a
h12

4,9

55

9,0

9,0
12,0
14,5
16,0
18,0
20,0
22,0
24,0
29,0
29,0
32,0
35,0

VA 15°

VA 35°

VAP 35°

NEW

VA 35°

VRP 50°

—

€/2,5-3

6716

€/2,5-3

6701

€/2,5-3

6701
VP

€/2,5-3

6701
XP

€/2,5-3

6856

VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

VAP: vaporizzato
vaporized

VRP: Per acciaio inox con rastremazione e vaporizzato
for stainless steel, back tapered and vaporized

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

— o2




DIN 5156 - BSP

PRECISION

Maschi a macchina con gambo passante
per Filettatura GAS Cilindrica BSP
forma secondo DIN 259 e DIN-1SO 228
Machine taps with reduced shank

for British standard Pipe thread

as per DIN 259 and DIN-1SO 228

6 | S Tipo / Type
. . Tolleranza
Tolerance

C/25-3 | €/2,5-3

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

6708 6708

Materiale/Material

@ mm Filetti/1 Preforo

Tpi Tap drill
G 116 28 6,80
G 1/8 28 8,80
G 6 19 11,80
G 38 19 15,25
G 12 14 19,00
G 5/8 14 21,00
G 34 14 24,50
G 78 14 28,25
G 1T n 30,75
G 118 1 35,50
G 1 s 1 39,50
G 138 11 42,00
G 112 1 45,00
G 134 1 51,00
G 2 M 57,00

GG: per ghisa
for cast iron

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 5156 - BSP DK

Maschi a macchina con gambo passante
per Filettatura GAS Cilindrica BSP
forma secondo DIN 259 e DIN-ISO 228
Machine taps with reduced shank

for British standard Pipe thread

as per DIN 259 and DIN-1SO 228

o

e

X

a
E
Tipo / Type Rapid |VAPRapid  Rapid
Tolleranza . . -
Tolerance
Forma/Filetti d'imbocco 8/0cs 8/as /i

Chamfer form / No. of threads
Direzione di taglio ¢ ¢ ,1;
Cutting direction

Materiale/Material

@ mm Filetti_/1" Prefor.o Preforo L, L d,mm a 6704 6704 6704
Tpi Tapdrill Former mm mm h9 h12 VP TN
G 1/16 28 6,80 7.3 90 22 6 49 ® ® °
G 1/8 28 8,80 9.3 90 20 7 55 ® ® [
G 1/4 19 11,80 12,5 100 22 11 9,0 ° ° [}
G 3/8 19 15,25 16,0 100 22 12 9,0 ® ° °
G 12 14 20,10 20,1 125 25 16 12,0 ® ® °
G 5/8 14 21,00 - 125 25 18 145 ® ® [
G 3/4 14 24,50 - 140 28 20 16,0 ° ° [}
G 7/8 14 28,25 - 150 28 22 18,0 ° ° [
G 1 11 30,75 - 160 30 25 20,0 ® ® o
G 11/8 1 35,50 - 170 30 28 22,0 ® ® [
G 11/4 11 39,50 - 170 30 32 24,0 ° o [}
G 11/2 1 45,00 - 190 32 36 29,0 ® ° [
G 13/4 1 51,00 - 190 32 40 32,0 ® ® °
G 2 1 57,00 - 220 40 45 35,0 ® ® °

Rapid: Impiego tradizionale
universal application

VAP: vaporizzato
vaporized

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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DIN 5156 - BSP DK

i1

Maschi a macchina con gambo passante
per Filettatura GAS Cilindrica BSP
forma secondo DIN 259 e DIN-1SO 228
Machine taps with reduced shank

for British standard Pipe thread

as per DIN 259 and DIN-1SO 228

NEW

VA VAP VA Former  Former S Tipo / Type
- . . . . Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco

B/~ B/4-5 B/6-5 B/4-5 C/2,5-3 Chamfer form / No. of threads
,? q; 4: ‘:F ¢ Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

6700 6700 6700 6702 6818 @ mm Filetti/1”  Filetti/1” Preforo
VP XP Tpi Tpi Tap drill

) () [ ) ) G 1/16 28 6,80 7.3
) ) ) ) [ G 1/8 28 8,80 9.3
[ [ [ [ [ G 14 19 11,80 12,5
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] G 3/8 19 15,25 16,0

[ ) ) [ ) () G 12 14 20,10 20,1
) ) ) - - G 5/8 14 21,00 -
[ [ [ - - G 34 14 24,50 -
[ [ [ - - G 78 14 28,25 -

[ ) () [ - - G 1T nm 30,75 -

- - - - - 6 1 18 1 35,50 -

- - - - - 6 1 14 mnm 39,50 -

_ - - _ - 6 1 12 1 45,00 -

- - _ - - 6 1 34 N 51,00 -

- - - - - G 2 m 57,00 -

VAP: vaporizzato Former S: rullare con canalini
vaporized with coolant grooves

VA: Per acciaio inossidabile
for stainless steel

@ Utensile disponibile a magazzino / Items available ex stock
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DIN 5156 - BSPT (Rc) — [lX

Maschi a macchina con gambo passante

per filettatura Gas Conico inglese BSPT (Rc) Conicita 1:16
Machine taps with reduced shank

for British standard Pipe thread BSPT (Rc), taper 1:16

- R

B

| /’ - y
el = R T——_ |
| ——
o L |
A
AN
. N 0
Tipo / Type ELL
Tolleranza -
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco /253
Chamfer form / No. of threads ’
Direzione di taglio ,1)
Cutting direction
Materiale/Material
o Filetti/1”  Preforo L, L, dmm a 6790
mm ; : 2
Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
RC 1/8 28 8.2 90 13 10 8,0 )
RC 1/4 19 11,0 100 20 14 11,0 °
RC 3/8 19 14,0 110 20 14 11,0 )
RC 1/2 14 18,0 140 25 16 12,0 )
RC 3/4 14 23,5 150 26 20 16,0 )
RC 1 1 29.5 170 32 25 20,0 )

N: Impiego tradizionale
universal application

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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ILIX NORM - NPT, NPTF [

NPT (Norme Standard Americane National Pipe Taper)

NPTF (Norme Americane Dryseal National Pipe Taper)

per Filettatura Gas Conica - conicita 1:16 angolo di filettatura 60°
in generale dimensioni come DIN 371

NPT thread (National Pipe Taper USA, standard range)

NPTF thread (Dryseal National Pipe

Taper USA)

tapered pipe thread 1: 16 - included angle 60°
dimensions generally as per DIN 371

i V) th)

B

9]

|2H‘

“ o i)

I, |

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

misurain pollice  Fijlatti/1”  Preforo
del tubo . o

Size of pipe in inch Tp' Tap drill
NPT/NPTF 116 27 6,30
NPT/NPTF 1/8 27 8,50
NPT/NPTF 1/4 18 11,10
NPT/NPTF 3/8 18 14,50
NPT/NPTF 1/2 14 17,75
NPT/NPTF 3/4 14 23,00
NPT/NPTF 1 11,5 29,00
NPT/NPTF 1 1/4 11,5 38,00
NPT/NPTF 1 1/2 11,5 44,00
NPT/NPTF 2 11,5 56,00

|.1 |.2 dzmm a
mm mm h9 h12
56 14 7 Y5
63 15 8 6,2
70 21 1" 9.0
70 21 12 9,0
80 27 16 12,0
100 27 20 16,0
125 32 25 20,0
125 33 32 24,0
140 33 36 29,0
140 44 36 29,0

N N VA/AZ
NPT NPTF NPT
€/25-3 | C/25-3  C[25-3

6610

6611

6916

NPT: per filettature con guarnizione
for threads with dryseal

NPTF: per filettature senza guarnizione
for threads without dryseal

Alesatore conico per preforo NPT/NPTF vedi pag. 699
Taper pin reamer for NPT/NPTF thread on the page 699

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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ILIX NORM - NPT, NPTF [

NPT (Norme Standard Americane National Pipe Taper)
NPTF (Norme Americane Dryseal National Pipe Taper)

per Filettatura Gas Conica - conicita 1:16 angolo di filettatura 60°

in generale dimensioni come DIN 371

NPT thread (National Pipe Taper USA, standard range)
NPTF thread (Dryseal National Pipe Taper USA]
tapered pipe thread 1: 16 - included angle 60°
dimensions generally as per DIN 371

) =) ah

dz‘ = :'L__-Il Fl%T
'Y

a

AN

Tipo / Type

b

|

|

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

misurain pollice  Fjletti/1” Preforo | L dmm a
del tubo . . 1 2 2
Size of pipe in inch Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
NPT/NPTE  1/16 27 63 90 13 8 62
NPT/NPTF 1/8 27 85 90 13 10 8,0
NPT/NPTF 1/4 18 11 100 20 14 11,0

6917

6917
TN

&P

6923

6919

P

6921

P

6921
TN

HD HD HD VA/AZ | VA/AZ | VA/AZ VA
NPTO°  NPT0°  NPTFO° = NPTO°  NPT35° NPT35° | NPTF 35°
C/2,5-3 | C/25-3 | C/25-3 | C/25-3  C[25-3 C/25-3 C/25-3

P

6925

NPT: per filettature con guarnizione
for threads with dryseal

NPTF: per filettature senza guarnizione
for threads without dryseal

Alesatore conico per preforo NPT/NPTF vedi pag. 699
Taper pin reamer for NPT/NPTF thread on the page 699

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock
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ILIX NORM - NPT, NPTF [

NPT (Norme Standard Americane National Pipe Taper)

NPTF (Norme Americane Dryseal National Pipe Taper)

per Filettatura Gas Conica - conicita 1:16 angolo di filettatura 60°
in generale dimensioni come DIN 371

NPT thread (National Pipe Taper USA, standard range)

NPTF thread (Dryseal National Pipe Taper USA]

tapered pipe thread 1: 16 - included angle 60°

dimensions generally as per DIN 371

NPT BINPTF -l- l i &
B2 == o
i i
I f f
T o j.:_mﬁﬁﬁ-: @
| -]
‘ I, |
N
N
HD HD VA/AZ VA/AZ VA
i T L 1 C ] L ] L ] L 1
Tipo / Type NPTO°  NPTFO° NPTO° | NPT35° NPTF 35°
Tolleranza . . . - -
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco
Chamfer form / No. of threads C/2,5-3 | C/2,5-3 | C[2,5-3 | C/[2,5-3 | C[2,5-3
Direzione di taglio ,* ,? ¢ v1> ¢
Cutting direction
Materiale/Material
misurain pollice  Filetti/1”  Preforo |, , dmm a 6918 6924 6920 6922 6926
el tubo . .
Size of pipe in inch Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
NPT/NPTF 3/8 18,0 14,50 110 20 14 11,0 ) ) () ) )
NPT/NPTF 1/2 14,0 17,75 140 25 16 12,0 ) ® ) ) )
NPT/NPTF 3/4 14,0 23,00 150 26 20 16,0 [ ) [ [ [
NPT/NPTF 1 11,5 29,00 170 32 25 20,0 ) ) [ [ [
NPT/NPTF 1 1/4 11,5 38,00 190 34 32 24,0 ) ) () ) [
NPT/NPTF 1 1/2 11,5 44,00 200 34 36 29,0 ) ) ) ) )
NPT: per filettature con guarnizione NPTF: per filettature senza guarnizione
for threads with dryseal for threads without dryseal

Alesatore conico per preforo NPT/NPTF vedi pag. 699
Taper pin reamer for NPT/NPTF thread on the page 699

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

609




DIN 40432 - (Pg) X

Maschi per tubi di protezione di conduttori elettrici DIN 40430
angolo di filettatura 80° su macchine e utensili elettrici
Machine taps for steel conduit pipe thread as per DIN 40430
included angle 80° - on machine and power tools

Tipo / Type

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

misura @  Filetti/1” Preforo L, L d,mm a
Size mm Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
PG 7,0 125 20 11,50 70 22 9 7,0
PG 90 152 18 14,00 70 22 12 9,0
PG 11,0 186 18 17,25 80 22 14 11,0
PG 135 204 18 19,00 80 22 16 12,0
PG 160 225 18 21,25 80 22 18 145
PG 21,0 283 16 27,00 90 22 22 18,0
PG 29,0 37,0 16 35,50 100 25 28 22,0
PG 360 47,0 16 45,50 140 40 36 29,0
PG 42,0 540 16 52,50 140 40 40 32,0
PG 48,0 593 16 58,00 160 40 45 35,0

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

€/2,5-3

P

6915

6710

— 060




DIN 40433 - (Pg) X

Maschi per tubi di protezione di conduttori elettrici DIN 40430
angolo di filettatura 80° su macchine e utensili elettrici
Machine taps for steel conduit pipe thread as per DIN 40430
included angle 80° - on machine and power tools

N
Tipo / Type —
Pg
Tolleranza -
Tolerance
Forma/Filetti d’imbocco D/4-5
Chamfer form / No. of threads
Direzione di taglio ¢
Cutting direction
Materiale/Material
misura @  Filetti/1” Preforo L, L d,mm a 6914
Size mm Tpi Tapdrill  mm  mm h9 h12
PG 7,0 125 20 11,50 100 20 9 7.0 ®
PG 9,0 152 18 14,00 100 20 12 9,0 ®
PG 11,0 186 18 17,25 110 22 14 11,0 °
PG 135 204 18 19,00 125 22 16 12,0 [
PG 160 225 18 21,25 125 25 18 14,5 ®
PG 21,0 283 16 27,00 150 28 22 18,0 ®
PG 29,0 370 16 35,50 170 28 28 22,0 ®
PG 360 47,0 16 45,50 190 32 36 29,0 [

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock




DIN 8140 - EGM

Maschi per Heliccoolant

Per filettatura ISO Metrica Grossa

Similare DIN 371 parte 2 per filetti riportati
Machine taps for wire thread inserts

for metric ISO thread

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

misura Passo Preforo L L d,mm
Size Pitch Tap drill mm mm h9
EGM 3 0,50 3,2 63 5 45
EGM 4 0,70 42 70 7 6,0
EGM 5 0,80 5,2 80 8 6,0
EGM 6 1,00 63 90 10 8,0
EGM 8 1,25 8,4 100 12 10,0

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

a
h12

3.4
49
49
62
8,0

N 40°

6 HMod

€/2,5-3

6910

— 0612




DIN 8140 - EGM

Maschi per Heliccoolant Per filettatura

ISO Metrica Grossa

Similare DIN 371 parte 2 per filetti riportati
Machine taps for wire thread inserts

for metric ISO thread

o | |
NG

a

AN

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

misura Passo Preforo L L d,mm
Size Pitch Tap drill mm mm h9
EGM 3 0,50 3,2 63 5 45
EGM 4 0,70 42 70 7 6,0
EGM 5 0,80 5,2 80 8 6,0
EGM 6 1,00 63 90 10 8,0
EGM 8 1,25 8,4 100 12 10,0

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

a
h12

3.4
49
49
62
8,0

6 HMod

B/4-5

6908




DIN 8140 - EGM

Maschi per Heliccoolant

Per filettatura ISO Metrica Grossa

Similare DIN 376 parte 2 per filetti riportati
Machine taps for wire thread inserts

for metric ISO thread

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

misura @ Passo  Preforo L L d,mm
Size mm  Pitch Tap drill mm mm h9
EGM 10 150 10,5 110 14 9
EGM 12 175 125 110 16 n
EGM 16 2,00 16,5 125 20 14

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

h12

e

N 40°

6 HMod

€/2,5-3

6911

—  ol4




DIN 8140 - EGM

Maschi per Heliccoolant

Per filettatura ISO Metrica Grossa

Similare DIN 376 parte 2 per filetti riportati
Machine taps for wire thread inserts

for metric ISO thread

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

misura @ Passo  Preforo L L d,mm
Size mm  Pitch Tap drill mm mm h9
EGM 10 150 10,5 110 14 9
EGM 12 175 125 110 16 n
EGM 16 2,00 16,5 125 20 14

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

h12

N 40°

6 HMod

B/4-5

6909




ILIXNORM- TR X

Maschi a mano trapezoidali in serie di 2/3 pezzi
composta da shozzatore e finitore

per filettatura ISO metrica Trapezoidale Grossa
Hand taps, serial, in sets of 2/3 pieces

for ISO metric trapezoidal coarse thread

Tipo / Type NN
Tolleranza 7H TH 7H
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco A/5-6 D/3-4 | C[2,5-3

Chamfer form / No. of threads
Direzione di taglio q> ‘:F ,1)
Cutting direction

Materiale/Material

misura Passo Preforo L L d,mm a 6937 6937 6937
Size Pitch Tap drill mm mm h9 h12 p S T

pezzo serie

single tap set

TR 10* 2 8,20 110 70 7,1 5,6 () ()
TR12 3 9,25 160 102 8,0 6,3 [} °
TR 14 3 11,25 160 102 9,0 71 o ([ ]
TR16 4 12,25 220 136 11,2 9,0 ° °
TR18 4 14,25 220 136 12,5 10,0 () ()
TR 20 4 16,25 220 136 14,0 11,2 ) °
TR 22 5 17,25 275 166 16,0 12,5 o o
TR 24 5 19,25 275 166 16,0 12,5 ° °
TR 26 5 21,25 290 170 18,0 14,0 () ()
TR 28 5 23,25 290 170 18,0 14,0 [} °
TR 30 3 24,25 345 200 22,4 18,0 o ([ ]

TR: per filettature trapezoidali
for trapezoidal thread

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock - * 2 pezzi / 2 Pieces

—  0l6




ILIXNORM - TR

Maschi a macchina trapezoidali

per filettatura ISO metrica Trapezoidale Grossa
Machine taps

for ISO metric trapezoidal coarse thread

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

misura Passo Preforo L L
Size Pitch Tap drill mm mm
TR 10 2 8,20 116 76
TR 12 2 10,20 126 76
TR 12 3 9,25 175 115
TR 14 2 12,20 126 76
TR 14 3 11,25 175 115
TR 16 4 12,25 235 150
TR 18 4 14,25 235 150
TR 20 4 16,25 235 150
TR 22 5 17,25 290 180
TR 24 5 19,25 290 180
TR 26 5 21,25 300 180
TR 28 5 23,25 300 180
TR 30 6 24,25 380 235
TR 32 6 26,25 380 235
TR 34 6 28,25 390 240
TR 36 6 30,25 390 240

dzmm
h9

7.1
8,0
8,0
9,0
9.0
1,2
12,5
14,0
16,0
16,0
18,0
18,0
22,4
22,4
25,0
25,0

a
h12

56
63
63
7.1
7,1
9,0
10,0
11,2
12,5
12,5
14,0
14,0
18,0
18,0
20,0
20,0

6938

TR: per filettature trapezoidali
for trapezoidal thread

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock




ILIXNORM - TR

Maschi a macchina trapezoidali

per filettatura ISO metrica Trapezoidale Grossa
Machine taps

for ISO metric trapezoidal coarse thread

Tipo / Type

PRECISION

Tolleranza
Tolerance

Forma/Filetti d'imbocco
Chamfer form / No. of threads

Direzione di taglio
Cutting direction

Materiale/Material

misura Passo Preforo L L
Size Pitch Tap drill mm mm
TR 10 2 8,20 116 76
TR 12 2 10,20 126 76
TR 12 3 9,25 175 115
TR 14 2 12,20 126 76
TR 14 3 11,25 175 115
TR 16 4 12,25 235 150
TR 18 4 14,25 235 150
TR 20 4 16,25 235 150
TR 22 5 17,25 290 180
TR 24 5 19,25 290 180
TR 26 5 21,25 300 180
TR 28 5 23,25 300 180
TR 30 6 24,25 380 235
TR 32 6 26,25 380 235
TR 34 6 28,25 390 240
TR 36 6 30,25 390 240

dzmm
h9

7.1
8,0
8,0
9,0
9.0
1,2
12,5
14,0
16,0
16,0
18,0
18,0
22,4
22,4
25,0
25,0

a
h12

56
63
63
7.1
7,1
9,0
10,0
11,2
12,5
12,5
14,0
14,0
18,0
18,0
20,0
20,0

Sx

TH

6939

TR: per filettature trapezoidali
for trapezoidal thread

@ Utensile disponibile a magazzino / ltems available ex stock

— 018
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DATI TECNICI

TECHNICAL DATA

PRECISION

|

S

Tipo / Type RAPID RAPID 2
Riferimento Pagina Famiglia Prodotto / |LIX type - see page 476 478
Materiale / Material
Applicazione / Application Th':gjgah";fﬂe Th’:jj;ﬁ”@fﬂe
Imbocco-Angolo d’elica /Chamfer-Flute angle B0° BO0°
Profondita di filettatura / Threding deep 2xD 2xD
Rivestimento /Coating BL/VP TN/TC BL
Lubrificazione interna / Internal Coolant = =
4H 6707/6711 -
6H/6HX 6707/6711 6640
M 6G/6GX 6707/6711 6640
76 6707/6711 -
6H+0,1 - -
6H/6HX 6730 -
MF 6G/6GX - -
6H+0,1 - -
2B/2BX 6690/6693 -
UNC
3B/3BX 6690/6693 -
2B/2BX 6607/6687 -
UNF
3B/3BX 6607/6687 -
8-UN 2B - -
BSP/G G 6704 -
RP (BSPP) Rp 6673 -
RC (BSPT) Rc - -
BSW-W BSW 6697/6636 -
NPT NPT - -
NPTF NPTF - -
Ve Vc ve
<800 N/mm? 15 18 =
. 700-1000 N/mm? 10 13 -
1000-1300 N/mm? [} 8 =
ﬂl - -Austenﬁtico 6 10 =
Austenitico/Ferritico - 7 -
GG 10 13 =
. GGG 5 8 =
Alluminio 15 20 15
. Non ferrosi 10 15 13
Titanio - - -
. Leghe speciali a base di NI - - -
Temprati 38 / 48 HRC - = -
i] Temprati 48 / 58 HRC - - -
Temprati 58 / 68 HRC = = =
- W I parametri di taglio indicati in tabella sono da considerarsi validi in condizioni macchina/pezzo ottimali

The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions




DATI TECNICI

PRECISION

TECHNICAL DATA
]
| |
N N 15° N 40° MULTIGG i
478 482 484 492
Cieco / Blind Hole Cieco Cieco Cieco/ Blind Hole
Passante / Through Hole Blind Hole Blind Hole Passante / Through Hole
co° C15° C 40° co°
2xD 1,5xD 2,5xD 2,5xD
BL TN/TC BL TN/TC BL/VP TN/TC VP
| | | L
6706/6705 6657/6658 6644/6638/6867/6868 6629/6637
= 6657/6658 6644/6638 =
- - 6644/6638 -
= 6903 = =
6726 6664 6652/6877 -
- 6904 - -
6823/6824 6696 6691/6694 =
- 6728 6691/6694 -
6838/6839 6719 6680/6688 =
- 6729 6680/6688 -
- 6665 6703 -
- 6675 = =
6790 - - -
6699 = 6836/6837 =
6610 - - -
Ve Ve Vc Vc Ve Ve ve
- - 15 18 15 18 -
10 13 10 13 10 13 -
6 8 6 8 6 8 -
- - - 8 - 8 -
- - - 5 - 5 -
10 13 10 13 10 13 30
= = 3 8 S 8 35
15 20 15 20 15 20 30
10 15 10 15 10 15 =

Ve: velocita di taglio (m/min) / cutting speed (m/min)

623




DATI TECNICI

TECHNICAL DATA

Tipo / Type
Riferimento Pagina Famiglia Prodotto / |LIX type - see page

Materiale / Material
Applicazione / Application

Imbocco-Angolo d’elica /Chamfer-Flute angle
Profondita di filettatura / Threding deep
Rivestimento /Coating

Lubrificazione interna / Internal Coolant

4H
6H/6HX
M 6G/6GX
76
6H+0,1

PRECISION

VA
486

Passante
Through Hole

B
2xD
BL/VP TN/ XT/XTP

6646/6647
6646/6647

BL/VP

VA
486

Cieco
Blind Hole

C15°

1,5xD

TN/ XT/XTP

6654/6634

6H/6HX
MF 6G/6GX
6H+0,1

6663
6663

2B/2BX
UNC
3B/3BX

6739/6749

2B/2BX
UNF
3B/3BX

6718/6797

8-UN 2B

BSP/G G

RP (BSPP) Rp

RC (BSPT) Rc

BSW-W BSW

NPT NPT

NPTF NPTF

< 800 N/mm?

700-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Austenitico

Austenitico/Ferritico

GG

GGG

Alluminio

Non ferrosi

Titanio

@m0l =

Leghe speciali a base di NI

Temprati 38 / 48 HRC

Temprati 48 / 58 HRC

=

Temprati 58 / 68 HRC

— o

| parametri di taglio indicati in tabella sono da considerarsi validi in condizioni macchina/pezzo ottimali
The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions




DATI TECNICI

TECHNICAL DATA
i

PRECISION

VA VAi
486 488
Cieco Cieco
Blind Hole Blind Hole
C 40° C15°
2xD 2,5xD
BL/VP TN / XT/XTP BL XTP
6661/6662 6620/6605
6661/6662 -
6655 6626
6655 -
6735/6754 -
6794/6796 -
6945 -
6701 -
Vc Vc Vc Vc
13 15 15 17
- - 12 15
10 12 15 15
8 8 8 10
M 13 13 15
3 ) 4 6
2 4 8 5

Ve: velocita di taglio (m/min) / cutting speed (m/min)

625




DATI TECNICI

TECHNICAL DATA

Tipo / Type
Riferimento Pagina Famiglia Prodotto / |LIX type - see page

Materiale / Material
Applicazione / Application

Imbocco-Angolo d’elica /Chamfer-Flute angle
Profondita di filettatura / Threding deep
Rivestimento /Coating

Lubrificazione interna / Internal Coolant

4H
6H/6HX
M 6G/6GX
76
6H+0,1

PRECISION

|

HD
490

Passante
Through Hole

B
2xD
BL/VP

6870/6871

TN/TF

490

Cieco
Blind Hole

C15°

1,5xD

6878/6879

HL

6H/6HX
MF 6G/6GX
6H+0,1

2B/2BX
UNC
3B/3BX

6873/6874

6865/6866

2B/2BX
UNF
3B/3BX

6875/6876

6848/6849

8-UN 2B

BSP/G G

RP (BSPP) Rp

RC (BSPT) Rc

BSW-W BSW

NPT NPT

6917/6918

6917/6918

NPTF NPTF

< 800 N/mm?

6923/6924

15

18

6923/6924

13

15

700-1000 N/mm?

10

13

10

12

1000-1300 N/mm?

Austenitico

Austenitico/Ferritico

GG

GGG

Alluminio

Non ferrosi

Titanio

G N e

Leghe speciali a base di NI

Temprati 38 / 48 HRC

Temprati 48 / 58 HRC

=

Temprati 58 / 68 HRC

— 6

| parametri di taglio indicati in tabella sono da considerarsi validi in condizioni macchina/pezzo ottimali
The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions




DATI TECNICI

TECHNICAL DATA

PRECISION

HD VR 50° GG
490 492 488 492
Cieco Cieco Cieco Cieco / Blind Hole
Blind Hole Blind Hole Blind Hole Passante / Through Hole
C 40° C 40° C 50° co°
2,5xD 2,5xD 3xD 2,5xD
BL TN/TF BL TF VP TN VP TF
6666/6667 6681/6689 6850/6851 6631/6632
- - - 6653
- - 6852/6853 -
- - 6854/6855 -
- - 6856 6708
- - - 6674
Vc Vc Vc Vc Vc Vc Vc Vc
13 15 13 15 13 15 - -
10 12 10 12 - - - -
[ 8 8 10 - - - -
- - - - 10 12 - -
- - - - 8 10 - -
- - - - - - 25 30
10 10 - - - - 20 25

Ve: velocita di taglio (m/min) / cutting speed (m/min)

621




DATI TECNICI

TECHNICAL DATA

Tipo / Type
Riferimento Pagina Famiglia Prodotto / |LIX type - see page

Materiale / Material
Applicazione / Application

Imbocco-Angolo d’elica /Chamfer-Flute angle
Profondita di filettatura / Threding deep
Rivestimento /Coating

Lubrificazione interna / Internal Coolant

4H
6H/6HX
M 6G/6GX
76
6H+0,1

Passante
Through Hole

B0°
2,5xD
BL

6616/6617

AZ
494

Cieco
Blind Hole

co°
2,5xD
BL

6820/6821

6H/6HX
MF 6G/6GX
6H+0,1

2B/2BX
UNC
3B/3BX

2B/2BX
UNF
3B/3BX

8-UN 2B

BSP/G G

RP (BSPP) Rp

RC (BSPT) Rc

BSW-W BSW

NPT NPT

6916/6919/6920

NPTF NPTF

< 800 N/mm?

700-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Austenitico

Austenitico/Ferritico

GG

GGG

Alluminio

15

5

20

Non ferrosi

10

10

15

Titanio

80l =

Leghe speciali a base di NI

Temprati 38 / 48 HRC

Temprati 48 / 58 HRC

=

Temprati 58 / 68 HRC

628 | parametri di taglio indicati in tabella sono da considerarsi validi in condizioni macchina/pezzo ottimali

The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions




DATI TECNICI

PRECISION
¥ W

AZ ALU BAK

494 494 496

Cieco Passante Cieco Cieco / Blind Hole

Blind Hole Through Hole Blind Hole Passante / Through Hole
C 40° B 0° C 40° E0°
2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD
BL N BL BL VP

- 6641/6642 6643/6651 6770

- - 6731 -

- - 6732/6733 -

- - 6628/6734 -
6921/6922 - - -
6925/6926 - - -

Vc Vc Vc Vc Vc
15 18 - = -
6 10 - - -
15 20 25 25 -
10 15 15 15 15

Ve: velocita di taglio (m/min) / cutting speed (m/min)




DATI TECNICI DK

TECHNICAL DATA

Riferimento P.

Tipo / Type
agina Famiglia Prodotto / ILIX type - see page

Materiale / Material
Applicazione / Application

Imbocco-Angolo d’elica /Chamfer-Flute angle
Profondita di filettatura / Threding deep
Rivestimento /Coating

Lubrificazione interna / Internal Coolant

4H
6H/6HX
6G/6GX
76
6H+0,1

FORMER
498

Cieco / Blind Hole
Passante / Through Hole

C
2xD
BL/VP TN/TC

6722/6723
6622/6623

FORMER S
498

Cieco/ Blind Hole
Passante / Through Hole

C
2xD
BL/VP TN/TC

6709/6725
6808/6809
6819

MF

6H/6HX
6G/6GX
6H+0,1

6720

UNC

2B/2BX
3B/3BX

6738

6802/6811

UNF

2B/2BX
3B/3BX

6747

6815/6816

8-UN

2B

BSP/G

G

RP (BSPP)

Rp

RC (BSPT)

Rc

BSW-W

BSW

NPT

NPT

NPTF

G N NERN

=

— a0

NPTF

< 800 N/mm?

Vc Fz
13 15

Vc Fz
15 17

700-1000 N/mm?

1 13

13 15

1000-1300 N/mm?

Austenitico

8 10

Austenitico/Ferritico

GG

GGG

Alluminio

20 25

25 30

Non ferrosi

18 22

22 25

Titanio

Leghe speciali a base di NI

Temprati 38 / 48 HRC

Temprati 48 / 58 HRC

Temprati 58 / 68 HRC

| parametri di taglio indicati in tabella sono da considerarsi validi in condizioni macchina/pezzo ottimali
The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions
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