






 APPLICAZIONE CONSIGLIATA - RECOMMENDED APPLICATION  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
 EMPFOHLENEREINSATZ - APPLICATION CONSEILLÉE  MÖGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
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 Vc = m/min VELOCITÀ DI TAGLIO - CUTTING SPEED

?  PAG. 1030

PARAMETRI - PARAMETERS

MATERIALI - MATERIALS    Pag. 1059 Vc m/min

P
ACCIAIO - STEEL 10-15

ACCIAIO AD ALTA RESISTENZA - HIGH-RESISTANCE STEEL

M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL

K GHISA - CAST IRON

N ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 10-20

S LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY

H MAT. DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL

DIN 376 (mm)

M P Ød L1 H B
Preforo
PreboreART.

MSA4076VP M12 12 1,75 9 18 110 7 10,3

MSA4076VP M14 14 2 11 20 110 9 12

MSA4076VP M16 16 2 12 20 110 9 14

MSA4076VP M18 18 2,5 14 25 125 11 15,5

MSA4076VP M20 20 2,5 16 25 140 12 17,5

MSA4076VP M22 22 2,5 18 25 140 14,5 19,5

MSA4076VP M24 24 3 18 30 160 14,5 21

MSA4076VP M27 27 3 20 30 160 16 24

MSA4076VP M30 30 3,5 22 35 180 18 26,5

MSA4076VP M33 33 3,5 25 35 180 20 29,5

MSA4076VP M36 36 4 28 40 200 22 32

MSA4076VP M39 39 4 32 40 200 24 35

MSA4076VP M42 42 4,5 32 40 200 24 37,5

MSA4076VP M45 45 4,5 36 50 220 29 40,5

MSA4076VP M48 48 5 36 50 250 29 43

MSA4076VP M52 52 5 40 50 250 32 47

DIN 371 (mm)

M P Ød L1 H B
Preforo
PreboreART.

MSA4071VP M2 2 0,4 2,8 9 45 2,1 1,6

MSA4071VP M3 3 0,5 3,5 5 56 2,7 2,5

MSA4071VP M4 4 0,7 4,5 7 63 3,4 3,3

MSA4071VP M5 5 0,8 6 8 70 4,9 4,2

MSA4071VP M6 6 1 6 10 80 4,9 5

MSA4071VP M8 8 1,25 8 13 90 6,2 6,8

MSA4071VP M10 10 1,5 10 15 100 8 8,5

HSSE

2-3
FILL

  40° TOLL
ISO2
6H

 MSA4071VP M..
MSA4076VP M..

L1

L1

H

H

60°
P

DIN 371

DIN 376

M

M

Ød

B

Ød

B

Fino a diametro 6
Up to diameter 6

Oltre diametro 6
Over diameter 6

L1
H

DIN 371M

Ød

B

M 2 - 52

Maschi a macchina elicoidali 40° (2,5xD) - Fori ciechi - Per acciaio
40° helical machine taps (2,5xD) - Dead holes - For steel
Spiralige Maschinen-Gewindeschneider 40° (2,5xD) - Sacklöcher - Für Stahl
Tarauds pour machine helicoïdaux 40° (2,5xD) - Trous borgnes - Pour acier

M

693

FMSR 040.080 F 4,0 6 55 12 3 15 0,80 4,2 M5

FMSR 045.075 F 4,5 6 55 12 3 16 0,75 8,3 MF9

FMSR 045.100 F 4,5 6 55 12 3 12 1,00 5-6 M6-M7

FMSR 060.075 F 6,0 6 55 15 3 20 0,75 7,2 MF8

FMSR 060.100 F 6,0 6 55 15 3 15 1,00 7 MF8

FMSR 060.125 F 6,0 6 55 15 3 12 1,25 6,8-7,8-8,8 M8-M9-MF10

FMSR 080.075 F 8,0 8 66 20 3 26 0,75 9,2-11,2 MF10-MF12

FMSR 080.100 F 8,0 8 66 20 3 20 1,00 9-11 MF10-MF12

FMSR 080.125 F 8,0 8 66 20 3 16 1,25 9 MF10

FMSR 080.150 F 8,0 8 66 20 3 13 1,50 8,5-9,5-10,5 M10-M11-MF12

FMSR 080.175 F 8,0 8 66 20 4 11 1,75 10,2 M12

FMSR 100.100 F 10,0 10 80 25 4 25 1,00 11 MF12

FMSR 100.125 F 10,0 10 80 25 4 20 1,25 12,8 MF14

FMSR 100.150 F 10,0 10 80 25 4 16 1,50 12,5 MF14

FMSR 100.200 F 10,0 10 80 25 4 12 2,00 12 M14

FMSR 120.100 F 12,0 12 82 30 4 30 1,00 13 MF14

FMSR 120.150 F 12,0 12 82 30 4 20 1,50 14,5 MF16

FMSR 120.200 F 12,0 12 82 30 4 15 2,00 14 M16

FMSR 140.100 F 14,0 14 100 35 4 35 1,00 15 MF16

FMSR 140.150 F 14,0 14 100 35 4 23 1,50 16,5 MF18

FMSR 140.200 F 14,0 14 100 35 4 17 2,00 16 MF18

FMSR 140.250 F 14,0 14 100 35 4 14 2,50 15,5 M18

FMSR 160.100 F 16,0 16 100 40 5 40 1,00 17-19 MF18-MF20

FMSR 160.150 F 16,0 16 100 40 5 26 1,50 18,5-20,5 MF20-MF22

FMSR 160.200 F 16,0 16 100 40 5 20 2,00 18-20 MF20-MF22

FMSR 160.250 F 16,0 16 100 40 5 16 2,50 17,5-19,5 M20-M22

FMSR 200.100 F 20,0 20 110 40 5 40 1,00 21> MF22>

FMSR 200.150 F 20,0 20 110 40 5 26 1,50 22,5> MF24>

FMSR 200.200 F 20,0 20 110 40 5 20 2,00 22> MF24>

FMSR 200.300 F 20,0 20 110 40 5 13 3,00 21> MF24>

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1033
CUTTING DATA ON PAGE 1033
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1033
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1033 

 FMSR ... F  GENERICO / ALL PURPOSE
TOLLERANZE D d
 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 4 - 20

> PER FILETTATURE ISO 60°
> ATTACCO DIN 6535 HA
> RIVESTIMENTO TIALN

> FOR ISO 60° THREAD
> SHANK DIN 6535 HA
> TIALN COATED

RIVESTIM.
COATED

TIALN
10°

MG

M.D.I. Frese a  lettare ISO 60°
HM Threading mills type ISO 60°
VHM-Fräser zum schneiden von ISO-gewinden 60°
M.D.I. fraises a  leter ISO 60°

?  PAG. 1034

(mm)

ØD Ød H L1 Z
Filetti utili

Thread useful P/mm
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.

L1

ØD

H

P

Ød

703
A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE

PAG. 718Vc
VELOCITÀ DI TAGLIO Vc
Vc. CUTTING SPEED 
Vc. SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
Vc. VITESSE DE COUPE

PAG. 963
DETTAGLIO RICAMBI
SPARE PARTS DETAILS
DETAILS ZU DEN ERSATZTEILEN
DÉTAIL DE PIÉCES DE RECHANGE

PAG. 1036?
DATI TECNICI E CONSIGLI
TECHNICAL DATA AND SUGGESTIONS
TECHNISCHE DATEN UND EMPFEHLUNGEN
DONNÉES TECNIQUES ET CONSEILS

Utensili per  lettatura
Tools for threading
Werkzeuge zum gewindedrehen
Outils pour  letage

2

1

3

4

ART.
(mm)

Nm

1 2 3 4

      
R
L

ØDmin Ød f H l1 l2

ANR/L 0010 K 11 12 16 6,6 15,25 125 24,65 1,0÷1,2 11IR/IL – – 12254P 5507P

ANR/L 0013 L 11 15 16 8,2 15,25 140 32,00 1,0÷1,2

ANR/L 0016 M 16 19 16 10,6 15,25 150 40,00 3,0÷3,5 16IR/IL – – 123511P 5515P
ANR/L 0020 Q 16 24 20 14,0 19 180 50,00 1,8÷2,0 16IR/IL U16IR/ER VS16T S16T 5510

ANR/L 0025 R 16 29 25 16,3 24 200 55,00 1,8÷2,0
ANR/L 0032 S 16 36 32 19,6 31 250 55,00 1,8÷2,0

ANR/L 0020 Q 22 27 20 15,6 19 180 50,00 2,5÷3,0 22IR/IL – – S22T 5620
ANR/L 0025 R 22 32 25 17,4 24 200 60,00 2,5÷3,0 22IR/IL U22IR/ER VS22T S22T 5620

ANR/L 0032 S 22 39 32 21,5 31 250 60,00 2,5÷3,0

SIR/L 0005      H06 6,0 12 4,3 11 100 12 0,5÷0,6 06IR/IL – – 122042 5606
SIR/L 0007      K08 7,8 16 5,3 14 125 18 0,5÷0,6 08IR/IL – – 12205 5606

SIR/L 0008    K08U 9,0 16 6,6 14 125 21 0,5÷0,6 08U IR/IL – – 12205 5606

INSERTI - INSERTS
PAG. 722

B M U Type U Type

 ANR/L Ø16 - Ø32  SIR/L Ø12 - Ø16

l2

l1

f

H

SEZ. A-A

A

A
90°

Ød
g6

ØDmin

l2

l1

f

H

SEZ. A-A

A

A

90°

Ød
g6

ØDmin

STANDARD TYPE

U TYPE

11IR/IL
16IR/IL
22IR/IL

06IR/IL
08IR/IL

08U IR/IL

S S
In figura utensile destro  -  Right-hand shown In figura utensile destro  -  Right-hand shown

 PER UTENSILE R MONTARE INSERTO ..IR.. , PER UTENSILE L MONTARE INSERTO ..IL.. 
 FOR R TOOL FIT INSERT ..IR.. , FOR L TOOL FIT INSERT ..IL.. 
 FÜR DAS WERKZEUG R DIE WENDEPLATTE ..IR..  EINSETZEN; FÜR DAS WERKZEUG L DIE WENDEPLATTE ..IL..
 DANS LE CAS DE L’OUTIL R MONTER LA PLAQUETTE ..IR.. , DANS LE CAS DE L’OUTIL L MONTER LA PLAQUETTE ..IL..

 PER UTENSILE R MONTARE INSERTO ..IR.. , PER UTENSILE L MONTARE INSERTO ..IL.. 
 FOR R TOOL FIT INSERT ..IR.. , FOR L TOOL FIT INSERT ..IL.. 
 FÜR DAS WERKZEUG R DIE WENDEPLATTE ..IR..  EINSETZEN; FÜR DAS WERKZEUG L DIE WENDEPLATTE ..IL..
 DANS LE CAS DE L’OUTIL R MONTER LA PLAQUETTE ..IR.. , DANS LE CAS DE L’OUTIL L MONTER LA PLAQUETTE ..IL..
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HSSE HSSV3

PM3

1:16 SINCRO
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FILL
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  0°

IC

  0°

TOLL
6HX

TOLL
2BX

TOLL
ISO2
6H

TOLL
ISO
228

TOLL
2B

TOLL
ISO

228”X”





?

HSSE

4-5
FILL

  0°

IC

TOLL
ISO2
6H



?

HSSE

2-3
FILL

  40° TOLL
ISO2
6H

Up to diameter 6

Over diameter 6
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IC

TOLL
ISO2
6H



?

HSSE
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  40° TOLL
ISO2
6H

Up to diameter 6

Over diameter 6
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Up to diameter 6

Over diameter 6
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Up to diameter 6

Over diameter 6
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P
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diametro 6
diameter 6

Oltre diametro 6
Over diameter 6

L1
H

DIN 371M

Ød

B
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Up to diameter 10

Over diameter 10
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Over diameter 6

Up to diameter 8

Over diameter 8
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 APPLICAZIONE CONSIGLIATA - RECOMMENDED APPLICATION  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENEREINSATZ - APPLICATION CONSEILLÉE MÖGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

 FRESE A FILETTARE

 THREADING MILLS

 GEWINDEFRÄSER

 FRAISES A FILETER

FRESAS PARA FILETEAR

ART.

A
N

G
O

LO
E

LI
C

A

A
N

G
LE

F
LU

T
E

S

ØD z

M
A

T
E

R
IA

LE
M

A
T

E
R

IA
L Materiali - Materials

 Pag. 1063
Pag.

P M K N S H G

T
iA

L
N

FMMSR2...N   10° 0,9-15 3/5 MG 690

T
iA

L
N

FMMSR3...N 10° 1,05-5,95 3 MG 691

T
iA

L
N

FMUSR2...N 10° 1,45-14,40 3/4 MG 692

T
iA

L
N

FMUSR3...N 10° 1,15-6 3 MG 693

T
iA

L
N

FMSR ... N 10° 3,1-20 3/5 MG 696

T
iA

L
N

FMSR ... F 10° 4-20 3/5 MG 697

T
iA

L
N

FGSR ... N   10° 8-20 3/5 MG 698

T
iA

L
N

FUSR ... N   10° 4,5-20 3/5 MG 699

T
iA

L
N

FTSR ... N   10° 5,9-19,6 3/5 MG 700

FMAN ... F 10° 4-20 3/5 MG 701

FGAN ... F   10° 8-20 3/5 MG 702

FUAN ... F    10° 4,5-20 3/5 MG 703

FTAN ... F    10° 5,9-19,6 3/5 MG 704
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 SIMBOLOGIA - SYMBOL - SYMBOLE - SYMBOLES

RIVESTIMENTI - COATED - BESCHICHTUNG - RECOUVREMENT

RIVESTIM.
COATED

TIALN

TiAlN: Elevata durezza e resistenza al calore, basso coeffi ciente di attrito, si può 
usare con refrigerante oppure a secco con aria.

TiAlN: High degree of hardness and heat resistance, low friction coeffi cient; it can 
be used with coolant or with air and no coolant

SIMBOLI GENERALI - GENERAL SYMBOLS - ALLGEMEINE SYMBOLE - SYMBOLES GÉNÉRAUX

MG
- Micrograno 0,7 m (K 20)
- Micrograin 0,7 m (K 20)
- Feinstkorn 0,7 m (K 20)
- Microgrenu 0,7 m (K 20)

LUNGHEZZA FRESA - MILLS LENGHT - FRAESERLÄNGE - LONGUEUR FRAISES

2xD
- 2 volte il diametro
- Two times the diameter
- Zweimal den durchmesser
- 2 fois le diametre

3xD
- 3 volte il diametro
- Three times the diameter
- Dreimal den durchmesser
- 3 fois le diametre

ANGOLO ELICA - FLUTES DEGREES - SPIRALWINKEL - ANGLE HELICE

10°
 10°
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FMMSR2 0090.025 N 0,90 3 39 3,0 3 0,25 0,95 M1,2

FMMSR2 0155.040 N 1,55 6 54 4,5 3 0,40 1,60 M2

FMMSR2 0165.045 N 1,65 6 54 5,0 3 0,45 1,75 M2,2

FMMSR2 0195.045 N 1,95 6 54 5,5 3 0,45 2,05 M2,5

FMMSR2 0235.050 N 2,35 6 54 6,5 3 0,50 2,50 M3

FMMSR2 0275.060 N 2,75 6 54 7,5 3 0,60 2,90 M3,5

FMMSR2 0310.070 N 3,10 6 54 9,0 3 0,70 3,30 M4

FMMSR2 0340.075 N 3,40 6 54 10,5 3 0,75 3,70 M4,5

FMMSR2 0380.080 N 3,80 6 54 12,5 3 0,80 4,20 M5

FMMSR2 0465.100 N 4,65 6 54 14,0 3 1,00 5,00 M6

FMMSR2 0595.125 N 5,95 6 54 18,0 3 1,25 6,80 M8

FMMSR2 0780.150 N 7,80 8 64 23,0 3 1,50 8,50 M10

FMMSR2 0900.175 N 9,00 10 73 26,0 3 1,75 10,20 M12

FMMSR2 1180.200 N 11,80 12 80 35,0 4 2,00 14,00 M16

FMMSR2 1500.250 N 15,00 16 100 43,0 5 2,50 17,50 M20

 FMMSR2 ... N  GENERICO / ALL PURPOSE
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 0,90- 15,00

> PER FILETTATURE ISO 60°
> ATTACCO DIN 6535 HA
> RIVESTIMENTO TIALN

> FOR ISO 60° THREAD
> SHANK DIN 6535 HA
> TIALN COATED

RIVESTIM.
COATED

TIALN
2xD

10° MG

M.D.I. Microfrese a fi lettare ISO 60°
HM Micro-Threading mills type ISO 60°
VHM-Mikrofräser zum schneiden von ISO-gewinden 60°
M.D.I. Micro-fraises a fi leter ISO 60°

?  PAG. 1038

(mm)

ØD Ød H L1 Z P/mm
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1036
CUTTING DATA ON PAGE 1036
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1036
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1036 
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FMMSR3 0105.030 N 1,05 3 39 4,0 3 0,30 1,10 M1,4

FMMSR3 0120.035 N 1,20 3 39 5,0 3 0,35 1,25 M1,6

FMMSR3 0155.040 N 1,55 3 39 6,0 3 0,40 1,60 M2

FMMSR3 0195.045 N 1,95 6 54 7,5 3 0,45 2,05 M2,5

FMMSR3 0235.050 N 2,35 6 54 9,5 3 0,50 2,50 M3

FMMSR3 0310.070 N 3,10 6 54 12,5 3 0,70 3,30 M4

FMMSR3 0340.075 N 3,40 6 54 14,0 3 0,75 3,70 M4,5

FMMSR3 0380.080 N 3,80 6 54 16,0 3 0,80 4,20 M5

FMMSR3 0465.100 N 4,65 6 54 20,0 3 1,00 5,00 M6

FMMSR3 0595.125 N 5,95 6 54 24,0 3 1,25 6,80 M8

 FMMSR3 ... N  GENERICO / ALL PURPOSE
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 1,05 - 5,95

> PER FILETTATURE ISO 60°
> ATTACCO DIN 6535 HA
> RIVESTIMENTO TIALN

> FOR ISO 60° THREAD
> SHANK DIN 6535 HA
> TIALN COATED

RIVESTIM.
COATED

TIALN
3xD

10° MG

M.D.I. Microfrese a fi lettare ISO 60°
HM Micro-Threading mills type ISO 60°
VHM-Mikrofräser zum schneiden von ISO-gewinden 60°
M.D.I. Micro-fraises a fi leter ISO 60°

(mm)

ØD Ød H L1 Z P/mm
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1036
CUTTING DATA ON PAGE 1036
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1036
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1036 

?  PAG. 1038
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FMUSR2 0145.072 N 1,45 6 54 3,7 3 72 1,60 N°.1 UNF

FMUSR2 0140.064 N 1,40 6 54 3,8 3 64 1,50-1,90 N°.1 UNC-N°.2 UNF

FMUSR2 0165.056 N 1,65 6 54 4,4 3 56 1,80-2,10 N°.2 UNC-N°.3 UNF

FMUSR2 0190.048 N 1,90 6 54 5,2 3 48 2,10-2,40 N°.3 UNC-N°.4 UNF

FMUSR2 0210.040 N 2,10 6 54 6,3 3 40 2,30 N°.4 UNC

FMUSR2 0245.040 N 2,45 6 54 7,0 3 40 2,60-3,00 N°.5 UNC-N°.6 UNF

FMUSR2 0330.036 N 3,30 6 54 9,0 3 36 3,50 N°.8 UNF

FMUSR2 0255.032 N 2,55 6 54 7,1 3 32 2,85 N°.6 UNC

FMUSR2 0320.032 N 3,20 6 54 9,5 3 32 3,50 N°.8 UNC

FMUSR2 0370.032 N 3,70 6 54 10,5 3 32 4,10 N°.10 UNF

FMUSR2 0420.028 N 4,20 6 54 11,0 3 28 4,70 N°.12 UNF

FMUSR2 0500.028 N 5,00 6 54 14,5 3 28 5,50 1/4” UNF

FMUSR2 0350.024 N 3,50 6 54 10,6 3 24 3,90-4,50 N°.10 UNC-N°.12 UNC

FMUSR2 0660.024 N 6,60 8 64 17,0 3 24 6,90-8,50 5/16” UNF-3/8” UNF

FMUSR2 0475.020 N 4,75 6 54 14,0 3 20 5,20 1/4” UNC

FMUSR2 0800.020 N 8,00 8 64 25,0 3 20 9,90 7/16” UNF

FMUSR2 0600.018 N 6,00 6 54 17,0 3 18 6,60 5/16” UNC

FMUSR2 1200.018 N 12,00 12 80 35,0 4 18 14,50 5/8” UNF

FMUSR2 0670.016 N 6,70 8 64 22,0 3 16 8,00 3/8” UNC

FMUSR2 0770.014 N 7,70 8 64 25,0 3 14 9,40 7/16” UNC

FMUSR2 0920.013 N 9,20 10 73 27,5 4 13 10,75 1/2” UNC

FMUSR2 1050.012 N 10,50 12 80 31,5 4 12 12,25 9/16” UNC

FMUSR2 1140.011 N 11,40 12 80 34,5 4 11 13,50 5/8” UNC

FMUSR2 1440.010 N 14,40 16 100 41,5 4 10 16,50 3/4” UNC

 FMUSR2 ... N  GENERICO / ALL PURPOSE
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 1,45 - 14,40

> PER FILETTATURE UN 60° (UNC-UNF)
> ATTACCO DIN 6535 HA
> RIVESTIMENTO TIALN

> UN 60° (UNC-UNF) THREAD
> SHANK DIN 6535 HA
> TIALN COATED

RIVESTIM.
COATED

TIALN
2xD

10° MG

M.D.I. Microfrese a fi lettare UNC-UNF
HM Micro-Threading mills type UNC-UNF
VHM-Mikrofräser zum schneiden von UNC/UNF gewinde
M.D.I. Micro-fraises a fi leter UNC-UNF

?  PAG. 1038

(mm)

ØD Ød H L1 Z P/tpi
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1036
CUTTING DATA ON PAGE 1036
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1036
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1036 

P/tpi = FILETTI PER POLLICE
P/tpi = THREADS FOR INCH-SIZES
P/tpi = GEWINDE FÜR ZOLLABMESSUNGEN
P/tpi = FILETS POUR POUCES 
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FMUSR3 0115.080 N 1,15 6 54 4,0 3 80 1,30 N°.0 UNF

FMUSR3 0145.072 N 1,45 3 39 6,0 3 72 1,60 N°.1 UNF

FMUSR3 0165.056 N 1,65 6 54 6,6 3 56 1,80-2,10 N°.2 UNC-N°.3 UNF

FMUSR3 0210.040 N 2,10 6 54 8,0 3 40 2,30 N°.4 UNC

FMUSR3 0245.040 N 2,45 6 54 9,6 3 40 2,60-3,00 N°.5 UNC-N°.6 UNF

FMUSR3 0255.032 N 2,55 6 54 10,5 3 32 2,85 N°.6 UNC

FMUSR3 0320.032 N 3,20 6 54 12,5 3 32 3,50 N°.8 UNC

FMUSR3 0370.032 N 3,70 6 54 15,0 3 32 4,10 N°.10 UNF

FMUSR3 0500.028 N 5,00 6 54 19,0 3 28 5,50 1/4” UNF

FMUSR3 0660.024 N 6,60 8 64 24,0 3 24 6,90-8,50 5/16” UNF-3/8” UNF

FMUSR3 0475.020 N 4,75 6 54 19,0 3 20 5,20 1/4” UNC

FMUSR3 0600.018 N 6,00 6 54 23,0 3 18 6,60 5/16” UNC

 FMUSR3 ... N  GENERICO / ALL PURPOSE
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 1,15 - 6,00

> PER FILETTATURE UN 60° (UNC-UNF)
> ATTACCO DIN 6535 HA
> RIVESTIMENTO TIALN

> UN 60° (UNC-UNF) THREAD
> SHANK DIN 6535 HA
> TIALN COATED

RIVESTIM.
COATED

TIALN
3xD

10° MG

M.D.I. Microfrese a fi lettare UNC-UNF
HM Micro-Threading mills type UNC-UNF
VHM-Mikrofräser zum schneiden von UNC/UNF gewinde
M.D.I. Micro-fraises a fi leter UNC-UNF

(mm)

ØD Ød H L1 Z P/tpi
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1036
CUTTING DATA ON PAGE 1036
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1036
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1036 

P/tpi = FILETTI PER POLLICE
P/tpi = THREADS FOR INCH-SIZES
P/tpi = GEWINDE FÜR ZOLLABMESSUNGEN
P/tpi = FILETS POUR POUCES 

?  PAG. 1038



NOTE - NOTES
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FMSR 031.070 N 3,1 6 55 8 3 11 0,70 3,3 M4

FMSR 040.080 N 4,0 6 55 12 3 15 0,80 4,2 M5

FMSR 045.075 N 4,5 6 55 12 3 16 0,75 8,3 MF9

FMSR 045.100 N 4,5 6 55 12 3 12 1,00 5-6 M6-M7

FMSR 060.075 N 6,0 6 55 15 3 20 0,75 7,2 MF8

FMSR 060.100 N 6,0 6 55 15 3 15 1,00 7 MF8

FMSR 060.125 N 6,0 6 55 15 3 12 1,25 6,8-7,8-8,8 M8-M9-MF10

FMSR 080.075 N 8,0 8 66 20 3 26 0,75 9,2-11,2 MF10-MF12

FMSR 080.100 N 8,0 8 66 20 3 20 1,00 9-11 MF10-MF12

FMSR 080.125 N 8,0 8 66 20 3 16 1,25 9 MF10

FMSR 080.150 N 8,0 8 66 20 3 13 1,50 8,5-9,5-10,5 M10-M11-MF12

FMSR 080.175 N 8,0 8 66 20 4 11 1,75 10,2 M12

FMSR 100.100 N 10,0 10 80 25 4 25 1,00 11 MF12

FMSR 100.125 N 10,0 10 80 25 4 20 1,25 12,8 MF14

FMSR 100.150 N 10,0 10 80 25 4 16 1,50 12,5 MF14

FMSR 100.200 N 10,0 10 80 25 4 12 2,00 12 M14

FMSR 120.100 N 12,0 12 82 30 4 30 1,00 13 MF14

FMSR 120.150 N 12,0 12 82 30 4 20 1,50 14,5 MF16

FMSR 120.200 N 12,0 12 82 30 4 15 2,00 14 M16

FMSR 140.100 N 14,0 14 100 35 4 35 1,00 15 MF16

FMSR 140.150 N 14,0 14 100 35 4 23 1,50 16,5 MF18

FMSR 140.200 N 14,0 14 100 35 4 17 2,00 16 MF18

FMSR 140.250 N 14,0 14 100 35 4 14 2,50 15,5 M18

FMSR 160.100 N 16,0 16 100 40 5 40 1,00 17-19 MF18-MF20

FMSR 160.150 N 16,0 16 100 40 5 26 1,50 18,5-20,5 MF20-MF22

FMSR 160.200 N 16,0 16 100 40 5 20 2,00 18-20 MF20-MF22

FMSR 160.250 N 16,0 16 100 40 5 16 2,50 17,5-19,5 M20-M22

FMSR 200.100 N 20,0 20 110 40 5 40 1,00 21> MF22>

FMSR 200.150 N 20,0 20 110 40 5 26 1,50 22,5> MF24>

FMSR 200.200 N 20,0 20 110 40 5 20 2,00 22> MF24>

FMSR 200.300 N 20,0 20 110 40 5 13 3,00 21> MF24>

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1037
CUTTING DATA ON PAGE 1037
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1037
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1037 

 FMSR ... N  GENERICO / ALL PURPOSE
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 3,10 - 20

> PER FILETTATURE ISO 60°
> ATTACCO DIN 6535 HA
> RIVESTIMENTO TIALN

> FOR ISO 60° THREAD
> SHANK DIN 6535 HA
> TIALN COATED

RIVESTIM.
COATED

TIALN
10°

MG

M.D.I. Frese a fi lettare ISO 60°
HM Threading mills type ISO 60°
VHM-Fräser zum schneiden von ISO-gewinden 60°
M.D.I. fraises a fi leter ISO 60°

?  PAG. 1038

(mm)

ØD Ød H L1 Z
Filetti utili

Thread useful P/mm
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.
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FMSR 040.080 F 4,0 6 55 12 3 15 0,80 4,2 M5

FMSR 045.075 F 4,5 6 55 12 3 16 0,75 8,3 MF9

FMSR 045.100 F 4,5 6 55 12 3 12 1,00 5-6 M6-M7

FMSR 060.075 F 6,0 6 55 15 3 20 0,75 7,2 MF8

FMSR 060.100 F 6,0 6 55 15 3 15 1,00 7 MF8

FMSR 060.125 F 6,0 6 55 15 3 12 1,25 6,8-7,8-8,8 M8-M9-MF10

FMSR 080.075 F 8,0 8 66 20 3 26 0,75 9,2-11,2 MF10-MF12

FMSR 080.100 F 8,0 8 66 20 3 20 1,00 9-11 MF10-MF12

FMSR 080.125 F 8,0 8 66 20 3 16 1,25 9 MF10

FMSR 080.150 F 8,0 8 66 20 3 13 1,50 8,5-9,5-10,5 M10-M11-MF12

FMSR 080.175 F 8,0 8 66 20 4 11 1,75 10,2 M12

FMSR 100.100 F 10,0 10 80 25 4 25 1,00 11 MF12

FMSR 100.125 F 10,0 10 80 25 4 20 1,25 12,8 MF14

FMSR 100.150 F 10,0 10 80 25 4 16 1,50 12,5 MF14

FMSR 100.200 F 10,0 10 80 25 4 12 2,00 12 M14

FMSR 120.100 F 12,0 12 82 30 4 30 1,00 13 MF14

FMSR 120.150 F 12,0 12 82 30 4 20 1,50 14,5 MF16

FMSR 120.200 F 12,0 12 82 30 4 15 2,00 14 M16

FMSR 140.100 F 14,0 14 100 35 4 35 1,00 15 MF16

FMSR 140.150 F 14,0 14 100 35 4 23 1,50 16,5 MF18

FMSR 140.200 F 14,0 14 100 35 4 17 2,00 16 MF18

FMSR 140.250 F 14,0 14 100 35 4 14 2,50 15,5 M18

FMSR 160.100 F 16,0 16 100 40 5 40 1,00 17-19 MF18-MF20

FMSR 160.150 F 16,0 16 100 40 5 26 1,50 18,5-20,5 MF20-MF22

FMSR 160.200 F 16,0 16 100 40 5 20 2,00 18-20 MF20-MF22

FMSR 160.250 F 16,0 16 100 40 5 16 2,50 17,5-19,5 M20-M22

FMSR 200.100 F 20,0 20 110 40 5 40 1,00 21> MF22>

FMSR 200.150 F 20,0 20 110 40 5 26 1,50 22,5> MF24>

FMSR 200.200 F 20,0 20 110 40 5 20 2,00 22> MF24>

FMSR 200.300 F 20,0 20 110 40 5 13 3,00 21> MF24>

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1037
CUTTING DATA ON PAGE 1037
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1037
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1037 

 FMSR ... F  GENERICO / ALL PURPOSE
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 4 - 20

> PER FILETTATURE ISO 60°
> ATTACCO DIN 6535 HA
> RIVESTIMENTO TIALN

> FOR ISO 60° THREAD
> SHANK DIN 6535 HA
> TIALN COATED

RIVESTIM.
COATED

TIALN
10°

MG

M.D.I. Frese a fi lettare ISO 60°
HM Threading mills type ISO 60°
VHM-Fräser zum schneiden von ISO-gewinden 60°
M.D.I. fraises a fi leter ISO 60°

?  PAG. 1038

(mm)

ØD Ød H L1 Z
Filetti utili

Thread useful P/mm
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.
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FGSR 080.028 N 8 8 66 20 3 22 28 8,7 1/8”

FGSR 100.019 N 10 10 80 25 4 18 19 11,8 1/4”

FGSR 140.019 N 14 14 100 35 4 26 19 15,25 3/8”

FGSR 160.014 N 16 16 100 40 5 22 14 19 1/2”

FGSR 200.014 N 20 20 110 40 5 22 14 21-24,5-28,25 5/8”-3/4”-7/8”

FGSR 200.011 N 20 20 110 40 5 17 11 30,75 1”>

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1037
CUTTING DATA ON PAGE 1037
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1037
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1037 

P/tpi = FILETTI PER POLLICE
P/tpi = THREADS FOR INCH-SIZES
P/tpi = GEWINDE FÜR ZOLLABMESSUNGEN
P/tpi = FILETS POUR POUCES 

 FGSR ... N  GENERICO / ALL PURPOSE
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 8 - 20

> PER FILETTATURE WHITWORTH 55° GAS
> ATTACCO DIN 6535 HA
> RIVESTIMENTO TIALN

> FOR WHITWORTH 55° GAS THREAD
> SHANK DIN 6535 HA
> TIALN COATED

RIVESTIM.
COATED

TIALN
10°

MG

M.D.I. Frese a fi lettare GAS
HM Threading mills type GAS
VHM-Fräser für GASgewinde
M.D.I. fraises a fi leter GAZ

?  PAG. 1038

(mm)

ØD Ød H L1 Z
Filetti utili

Thread useful P/tpi
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.
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FUSR 045.020 N 4,5 6 55 12 3 9 20 5,2 UNC 1/4”

FUSR 045.028 N 4,5 6 55 12 3 13 28 5,5 UNF 1/4”

FUSR 055.018 N 5,5 6 55 15 3 10 18 6,6 UNC 5/16”

FUSR 055.024 N 5,5 6 55 15 3 14 24 6,9 UNF 5/16”

FUSR 075.016 N 7,5 8 66 20 3 12 16 8,5 UNC 3/8”

FUSR 080.014 N 8,0 8 66 20 3 11 14 9,4 UNC 7/16”

FUSR 080.020 N 8,0 8 66 20 3 15 20 9,9 UNF 7/16”

FUSR 080.024 N 8,0 8 66 20 3 18 24 8,5 UNF 3/8”

FUSR 100.012 N 10,0 10 80 25 4 11 12 12,2 UNC 9/16”

FUSR 100.013 N 10,0 10 80 25 4 12 13 10,8 UNC 1/2”

FUSR 100.018 N 10,0 10 80 25 4 21 18 12,9-14,5 UNF 9/16”-5/8”

FUSR 100.020 N 10,0 10 80 25 4 19 20 11,5 UNF 1/2”

FUSR 120.018 N 12,0 12 82 30 4 21 18 12,9-14,5 UNF 9/16”-5/8”

FUSR 120.011 N 12,0 12 82 30 4 13 11 13,6 UNC 5/8”

FUSR 155.016 N 15,5 16 100 40 5 25 16 17,5 UNF 3/4”

FUSR 155.010 N 15,5 16 100 40 5 15 10 16,5 UNC 3/4”

FUSR 155.014 N 15,5 16 100 40 5 22 14 20,5 UNF 7/8”

FUSR 180.009 N 18,0 18 110 40 5 15 9 19,5 UNF 7/8”

FUSR 180.014 N 18,0 18 110 40 5 22 14 19,5 UNC 7/8”

FUSR 200.008 N 20,0 20 110 40 5 12 8 23,25 UNF 1”

FUSR 200.012 N 20,0 20 110 40 5 18 12 22,25 UNC 1”

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1037
CUTTING DATA ON PAGE 1037
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1037
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1037 

P/tpi = FILETTI PER POLLICE
P/tpi = THREADS FOR INCH-SIZES
P/tpi = GEWINDE FÜR ZOLLABMESSUNGEN
P/tpi = FILETS POUR POUCES 

 FUSR ... N  GENERICO / ALL PURPOSE
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 4,5 - 20

> PER FILETTATURE UN 60° (UNC-UNF)
> ATTACCO DIN 6535 HA
> RIVESTIMENTO TIALN

> UN 60° (UNC-UNF) THREAD
> SHANK DIN 6535 HA
> TIALN COATED

RIVESTIM.
COATED

TIALN
10°

MG

M.D.I. Frese a fi lettare UNC-UNF
HM Threading mills type UNC-UNF
VHM-Fräser für UNC-/UNF-gewinde
M.D.I. fraises a fi leter UNC-UNF

?  PAG. 1038

(mm)

ØD Ød H L1 Z
Filetti utili

Thread useful P/tpi
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.
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FTSR 059.27” N 5,90 8 55 9,88 3 10 27 6,3 1/16”

FTSR 076.27” N 7,65 8 55 9,88 3 10 27 8,5 1/8”

FTSR 101.18” N 10,15 12 75 14,82 4 10 18 11,1 1/4”

FTSR 111.18” N 11,15 12 75 14,82 4 10 18 14,5 3/8”

FTSR 142.14” N 14,25 16 80 19,05 4 10 14 18-23 1/2”-3/4”

FTSR 196.11” N 19,60 20 90 23,19 5 12 11 1/2 29-44-56 1”-1”1/2-2”

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1037
CUTTING DATA ON PAGE 1037
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1037
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1037 

 FTSR ... N  GENERICO / ALL PURPOSE
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE  h6

ØD = 5,9 - 19,6

> PER FILETTATURE NPTCONICHE 60°
> ATTACCO DIN 6535 HA
> RIVESTIMENTO TIALN

> FOR 60° TAPERED NPT-NPTF THREAD
> SHANK DIN 6535 HA
> TIALN COATED

RIVESTIM.
COATED

TIALN
10°

MG

M.D.I. Frese a fi lettare NPT
HM Threading mills type NPT
VHM-Fräser zum schneiden von NPT-gewinden
M.D.I. fraises a fi leter NPT

?  PAG. 1038

(mm)

ØD Ød H L1 Z
Filetti utili

Thread useful P
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.
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FMAN 040.080 F 4,0 6 55 12 3 15 0,80 4,2 M5

FMAN 045.075 F 4,5 6 55 12 3 16 0,75 8,3 MF9

FMAN 045100 F 4,5 6 55 12 3 12 1,00 5-6 M6-M7

FMAN 060.075 F 6,0 6 55 15 3 20 0,75 7,2 MF8

FMAN 060.100 F 6,0 6 55 15 3 15 1,00 7 MF8

FMAN 060.125 F 6,0 6 55 15 3 12 1,25 6,8-7,8-8,8 M8-M9-MF10

FMAN 080.075 F 8,0 8 66 20 3 26 0,75 9,2-11,2 MF10-MF12

FMAN 080.100 F 8,0 8 66 20 3 20 1,00 9-11 MF10-MF12

FMAN 080.125 F 8,0 8 66 20 3 16 1,25 9 MF10

FMAN 080.150 F 8,0 8 66 20 3 13 1,50 8,5-9,5-10,5 M10-M11-MF12

FMAN 080.175 F 8,0 8 66 20 4 11 1,75 10,2 M12

FMAN 100.100 F 10,0 10 80 25 4 25 1,00 11 MF12

FMAN 100.125 F 10,0 10 80 25 4 20 1,25 12,8 MF14

FMAN 100.150 F 10,0 10 80 25 4 16 1,50 12,5 MF14

FMAN 100.200 F 10,0 10 80 25 4 12 2,00 12 M14

FMAN 120.100 F 12,0 12 82 30 4 30 1,00 13 MF14

FMAN 120.150 F 12,0 12 82 30 4 20 1,50 14,5 MF16

FMAN 120.200 F 12,0 12 82 30 4 15 2,00 14 M16

FMAN 140.100 F 14,0 14 100 35 4 35 1,00 15 MF16

FMAN 140.150 F 14,0 14 100 35 4 23 1,50 16,5 MF18

FMAN 140.200 F 14,0 14 100 35 4 17 2,00 16 MF18

FMAN 140.250 F 14,0 14 100 35 4 14 2,50 15,5 M18

FMAN 160.100 F 16,0 16 100 40 5 40 1,00 17-19 MF18-MF20

FMAN 160.150 F 16,0 16 100 40 5 26 1,50 18,5-20,5 MF20-MF22

FMAN 160.200 F 16,0 16 100 40 5 20 2,00 18-20 MF20-MF22

FMAN 160.250 F 16,0 16 100 40 5 16 2,50 17,5-19,5 M20-M22

FMAN 200.100 F 20,0 20 110 40 5 40 1,00 21> MF22>

FMAN 200.150 F 20,0 20 110 40 5 26 1,50 22,5> MF24>

FMAN 200.200 F 20,0 20 110 40 5 20 2,00 22> MF24>

FMAN 200.300 F 20,0 20 110 40 5 13 3,00 21> MF24>

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1037
CUTTING DATA ON PAGE 1037
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1037
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1037 

 FMAN ... F  ALLUMINIO / ALUMINIUM
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 4 - 20

> PER FILETTATURE ISO 60°
> ATTACCO DIN 6535 HA

> FOR ISO 60° THREAD
> SHANK DIN 6535 HA

10°

MG

M.D.I. Frese a fi lettare ISO 60°
HM Threading mills type ISO 60°
VHM-Fräser zum schneiden von ISO-gewinden 60°
M.D.I. fraises a fi leter ISO 60°

?  PAG. 1038

(mm)

ØD Ød H L1 Z
Filetti utili

Thread useful P/mm
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.
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FGAN 080.028 F 8 8 66 20 3 22 28 8,7 1/8”

FGAN 100.019 F 10 10 80 25 4 18 19 11,8 1/4”

FGAN 140.019 F 14 14 100 35 4 26 19 15,25 3/8”

FGAN 160.014 F 16 16 100 40 5 22 14 19 1/2”

FGAN 200.014 F 20 20 110 40 5 22 14 21-24,5-28,25 5/8”-3/4”-7/8”

FGAN 200.011 F 20 20 110 40 5 17 11 30,75 1”>

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1037
CUTTING DATA ON PAGE 1037
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1037
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1037 

P/tpi = FILETTI PER POLLICE
P/tpi = THREADS FOR INCH-SIZES
P/tpi = GEWINDE FÜR ZOLLABMESSUNGEN
P/tpi = FILETS POUR POUCES 

 FGAN ... F  ALLUMINIO / ALUMINIUM
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 8 - 20

> PER FILETTATURE WHITWORTH 55° GAS
> ATTACCO DIN 6535 HA

> FOR WHITWORTH 55° GAS THREAD
> SHANK DIN 6535 HA

10°

MG

M.D.I. Frese a fi lettare GAS
HM Threading mills type GAS
VHM-Fräser für GASgewinde
M.D.I. fraises a fi leter GAZ

?  PAG. 1038

(mm)

ØD Ød H L1 Z
Filetti utili

Thread useful P/tpi
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.
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FUAN 045.020 F 4,5 6 55 12 3 9 20 5,2 UNC 1/4”

FUAN 045.028 F 4,5 6 55 12 3 13 28 5,5 UNF 1/4”

FUAN 055.018 F 5,5 6 55 15 3 10 18 6,6 UNC 5/16”

FUAN 055.024 F 5,5 6 55 15 3 14 24 6,9 UNF 5/16”

FUAN 075.016 F 7,5 8 66 20 3 12 16 8,5 UNC 3/8”

FUAN 080.014 F 8,0 8 66 20 3 11 14 9,4 UNC 7/16”

FUAN 080.020 F 8,0 8 66 20 3 15 20 9,9 UNF 7/16”

FUAN 080.024 F 8,0 8 66 20 3 18 24 8,5 UNF 3/8”

FUAN 100.012 F 10,0 10 80 25 4 11 12 12,2 UNC 9/16”

FUAN 100.013 F 10,0 10 80 25 4 12 13 10,8 UNC 1/2”

FUAN 100.018 F 10,0 10 80 25 4 21 18 12,9-14,5 UNF 9/16”-5/8”

FUAN 100.020 F 10,0 10 80 25 4 19 20 11,5 UNF 1/2”

FUAN 120.018 F 12,0 12 82 30 4 21 18 12,9-14,5 UNF 9/16”-5/8”

FUAN 120.011 F 12,0 12 82 30 4 13 11 13,6 UNC 5/8”

FUAN 155.016 F 15,5 16 100 40 5 25 16 17,5 UNF 3/4”

FUAN 155.010 F 15,5 16 100 40 5 15 10 16,5 UNC 3/4”

FUAN 155.014 F 15,5 16 100 40 5 22 14 20,5 UNF 7/8”

FUAN 180.009 F 18,0 18 110 40 5 15 9 19,5 UNF 7/8”

FUAN 180.014 F 18,0 18 110 40 5 22 14 19,5 UNC 7/8”

FUAN 200.008 F 20,0 20 110 40 5 12 8 23,25 UNF 1”

FUAN 200.012 F 20,0 20 110 40 5 18 12 22,25 UNC 1”

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1037
CUTTING DATA ON PAGE 1037
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1037
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1037 

P/tpi = FILETTI PER POLLICE
P/tpi = THREADS FOR INCH-SIZES
P/tpi = GEWINDE FÜR ZOLLABMESSUNGEN
P/tpi = FILETS POUR POUCES 

 FUAN ... F  ALLUMINIO / ALUMINIUM
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE e8 h6

ØD = 4,5 - 20

> PER FILETTATURE UN 60° (UNC-UNF)
> ATTACCO DIN 6535 HA

> UN 60° (UNC-UNF) THREAD
> SHANK DIN 6535 HA

10°

MG

M.D.I. Frese a fi lettare UNC-UNF
HM Threading mills type UNC-UNF
VHM-Fräser für UNC-/UNF-gewinde
M.D.I. fraises a fi leter UNC-UNF

?  PAG. 1038

(mm)

ØD Ød H L1 Z
Filetti utili

Thread useful P/tpi
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.
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FTAN 059.27” F 5,90 8 55 9,88 3 10 27 6,3 1/16”

FTAN 076.27” F 7,65 8 55 9,88 3 10 27 8,5 1/8”

FTAN 101.18” F 10,15 12 75 14,82 4 10 18 11,1 1/4”

FTAN 111.18” F 11,15 12 75 14,82 4 10 18 14,5 3/8”

FTAN 142.14” F 14,25 16 80 19,05 4 10 14 18-23 1/2”-3/4”

FTAN 196.11” F 19,60 20 90 23,19 5 12 11 1/2 29-44-56 1”-1”3/4-1”1/2-2”

PARAMETRI DI TAGLIO A PAG. 1037
CUTTING DATA ON PAGE 1037
SCHNTTPARAMETER AUF SEITE 1037
PARAMETRES DE COUPE PAGE 1037 

 FTAN ... F  ALLUMINIO / ALUMINIUM
   

TOLLERANZE D d

 TOLLERANCE RANGE  h6

ØD = 5,9 - 19,6

> PER FILETTATURE NPT CONICHE 60°
> ATTACCO DIN 6535 HA

> FOR 60° TAPERED NPT-NPTF THREAD
> SHANK DIN 6535 HA

10°

MG

M.D.I. Frese a fi lettare NPT
HM Threading mills type NPT
VHM-Fräser zum schneiden von NPT-gewinden
M.D.I. fraises a fi leter NPT

?  PAG. 1038

(mm)

ØD Ød H L1 Z
Filetti utili

Thread useful P
Preforo d.
Prebore

Filetto eseguibile
Thread typeART.
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PROFILO FINITO b = 60° (ISO)
FULL - PROFILE b = 60° (ISO)

11ER 0,35 ISO 11EL 0,35 ISO  11 6,35 60° 0,35

11ER 0,40 ISO 11EL 0,40 ISO 11 6,35 60° 0,40

11ER 0,45 ISO 11EL 0,45 ISO 11 6,35 60° 0,45

11ER 0,50 ISO 11EL 0,50 ISO 11 6,35 60° 0,50

11ER 0,60 ISO 11EL 0,60 ISO 11 6,35 60° 0,60

11ER 0,70 ISO 11EL 0,70 ISO 11 6,35 60° 0,70

11ER 0,75 ISO 11EL 0,75 ISO 11 6,35 60° 0,75

11ER 0,80 ISO 11EL 0,80 ISO 11 6,35 60° 0,80

11ER 1,00 ISO 11EL 1,00 ISO 11 6,35 60° 1,00

11ER 1,25 ISO 11EL 1,25 ISO 11 6,35 60° 1,25

11ER 1,50 ISO 11EL 1,50 ISO 11 6,35 60° 1,50

11ER 1,75 ISO 11EL 1,75 ISO 11 6,35 60° 1,75

16ER 0,35 ISO 16EL 0,35 ISO 16,5 9,52 60° 0,35

16ER 0,40 ISO 16EL 0,40 ISO 16,5 9,52 60° 0,40

16ER 0,45 ISO 16EL 0,45 ISO 16,5 9,52 60° 0,45

16ER 0,50 ISO 16EL 0,50 ISO 16,5 9,52 60° 0,50

16ER 0,60 ISO 16EL 0,60 ISO 16,5 9,52 60° 0,60

16ER 0,70 ISO 16EL 0,70 ISO 16,5 9,52 60° 0,70

16ER 0,75 ISO 16EL 0,75 ISO 16,5 9,52 60° 0,75

16ER 0,80 ISO 16EL 0,80 ISO 16,5 9,52 60° 0,80

16ER 1,00 ISO 16EL 1,00 ISO 16,5 9,52 60° 1,00

16ER 1,25 ISO 16EL 1,25 ISO 16,5 9,52 60° 1,25

16ER 1,50 ISO 16EL 1,50 ISO 16,5 9,52 60° 1,50

16ER 1,75 ISO 16EL 1,75 ISO 16,5 9,52 60° 1,75

16ER 2,00 ISO 16EL 2,00 ISO 16,5 9,52 60° 2,00

16ER 2,50 ISO 16EL 2,50 ISO 16,5 9,52 60° 2,50

16ER 3,00 ISO 16EL 3,00 ISO 16,5 9,52 60° 3,00

16ER 3,50 ISO 16EL 3,50 ISO 16,5 9,52 60° 3,50

22ER 3,50 ISO 22EL 3,50 ISO 22 12,7 60° 3,50

22ER 4,00 ISO 22EL 4,00 ISO 22 12,7 60° 4,00

22ER 4,50 ISO 22EL 4,50 ISO 22 12,7 60° 4,50

22ER 5,00 ISO 22EL 5,00 ISO 22 12,7 60° 5,00

22ER 5,50 ISO 22EL 5,50 ISO 22 12,7 60° 5,50

22ER 6,00 ISO 22EL 6,00 ISO 22 12,7 60° 6,00

  DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES /  NEW    A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /  NEW
  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION-  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION - 
 EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLÉE MÖGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Filettatura -  Threading - Gewindeschneiden - Filetage - Roscado

MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATÉRIAUX

P  ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER

M  ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE

K  GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE

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

S  LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS 
 - WÄRMEBESTÄNDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RÉSISTANTES À LA CHALEUR

H  MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL 
 - HARTE UND GEHÄRTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPÉS

 ...ER ... ISO

l

d
b

...EL ... ISO

l

d
b

HW HC
 NON RIVESTITI

CEMENTED
CARBIDE
GRADES

RIVESTITI
COATED GRADES

BESCHICHTET
RECOUVERTS

ART. COD. l d b P(mm)

1060

 CF  10 SPb 20 1.0722 10 SPb 20 11 L 08 - 10 PbF 2 - 1350 0,21
 CF 9 SMn 28 1.0715 9 SMn 28 1213 230 M 07 S 250 SUM22 1350 0,21
 CF 9 SMn 36 1.0736 9 SMn 36 1215 240 M 07 S 300 - 1350 0,21
 CF 9 SMnPb 28 1.0718 9 SMnPb 28 12 L 13 - S 250 Pb SUM22L 1350 0,21
 CF 9 SMnPb 36 1.0737 9 SMnPb 36 12 l 14 - S 300 Pb - 1350 0,21
 C15; C16 1.0401 C 15 1015 080 M 15 AF3 7 C 12; XC 18 S15C 1350 0,21
 C20; C21 1.0402 C 22 1020 050 A 20 AF 42 C 20 S20C 1350 0,21
 C 16 1.1141 Ck 15 1015 080 M 15 XC 15; XC 18 S15C 1350 0,21

 C 36 KU 1.1545 C 105 W1 W 110 - Y1 105 SK3 1600 0,24
 - 1.1663 C 125 W W 112 - Y2 120 SK2 1600 0,24
 C 55 1.0535 C 55 1055 070 M 55 - S55C 1600 0,24
  C 60 1.0601 C 60 1060 080 A 62 CC 55 - 1600 0,24
 - 1.1274 Ck 101 1095 060 A 96 - SUP4 1600 0,24
 C 50 1.1203 Ck 55 1055 070 M 55 XC 55 S55C 1600 0,24
 C 60 1.1221 Ck 60 1060 080 A 62 XC 60 S58C 1600 0,24
 -  1.5710 36 NiCr 6 3135 640 A 35 35 NC 6 SNC236 1600 0,24
 - 1.5120 38 MnSi 4 - - - - 1600 0,24

  - 1.2067 100Cr 6 L 3 BL 3 Y 100 C 6 - 1700 0,24
 107 WCr 5 1.2419 105 WCr 6 - - 105 WC 13 SKS2;SKS3 1700 0,24
 -  1.7380 12 CrMo 9 10 A 182-F22 1501-622 Gr.31 10 CD 9. 10 - 1700 0,24
 14 CrMo 4 5 1.7335 13 CrMo 4 4 A 182-F11 1501-620 Gr 27 15 CD 3.5 - 1700 0,24
 - 1.7715 14 MoV 6 3 - 1503-660-440 - - 1700 0,24
 14 Ni 6 1.5622 14 Ni 6 A 350-LF 5 - 16 N 6 - 1700 0,24
 16 NiCr 11 1.5732 14 NiCr 10 3415 - 14 NC 11 SNC415(H) 1700 0,24
 16 NiCr 11 1.5752 14 NiCr 14 3310;9314 655 M 13 12 NC 15 SNC815(H) 1700 0,24
 - 1.6657 14 NiCrMo 34 - 832 M13 - - 1700 0,24
 - 1.7015 15 Cr 3 5015 523 M 15 12 C 3 SCr415(H) 1700 0,24

 C 28 Mn 1.1170 28 Mn 6 1330 150 M 28 20 M 5 SCMn1 1600 0,22
 - 1.0726 35 S 20 1140 212 M 36 35 MF 4 - 1600 0,22
 - 1.1167 36 Mn 5 - - - SMn438(H) 1600 0,22
 - 1.1157 40 Mn 4 1039 150 M 36 35 M 5 - 1600 0,22
 C 35 1.0501 C 35 1035 060 A 35 AF 55 C 35 S35C 1600 0,22
 C 45 1.0503 C 45 1045 080 M 46 AF 65 C 45 S45C 1600 0,22
 C 45 1.1191 GS-Ck 45 1045 080 M 46 XC 42 S45C 1600 0,22
 C 36 1.1183 Cf 35 - - - S35C 1600 0,22
 C 53 1.1213 Cf 53 - - - S50C 1600 0,22

 C 36 KU 1.1545 C 105 W1 W 110 - Y1 105 SK3 1700 0,24
 - 1.1663 C 125 W W 112 - Y2 120 SK2 1700 0,24
 C 55 1.0535 C 55 1055 070 M 55 - - 1700 0,24
  C 60 1.0601 C 60 1060 080 A 62 CC 55 - 1700 0,24
 - 1.1274 Ck 101 1095 060 A 96 - SUP4 1700 0,24
 C 50 1.1203 Ck 55 1055 070 M 55 XC 55 S55C 1700 0,24
 C 60 1.1221 Ck 60 1060 080 A 62 XC 60 S58C 1700 0,24
 -  1.5710 36 NiCr 6 3135 640 A 35 35 NC 6 SNC236 1700 0,24
 - 1.5120 38 MnSi 4 - - - - 1700 0,24

 UNI W/STOFF DIN AISI BS AFNOR JIS kc1.1 mc

VDI
3323
GR.

3

5

6

4

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

ACCIAIO NON LEGATO RICOTTO
ANNEALED NOT-ALLOY STEEL C 0,15-0,55%  180 HB

ACCIAIO NON LEGATO BONIFICATO
QUENCHED AND TEMPERED NOT-ALLOY STEEL  C 0,15-0,55%  250 HB

 C 28 Mn 1.1170 28 Mn 6 1330 150 M 28 20 M 5 SCMn1 1450 0,22
 - 1.0726 35 S 20 1140 212 M 36 35 MF 4 - 1450 0,22
 - 1.1167 36 Mn 5 - - - SMn438(H) 1450 0,22
 - 1.1157 40 Mn 4 1039 150 M 36 35 M 5 - 1450 0,22
 C 35 1.0501 C 35 1035 060 A 35 AF 55 C 35 S35C 1450 0,22

C 45 1.0503 C 45 1045 080 M 46 AF 65 C 45 S45C 1450 0,22
 C 45 1.1191 GS-Ck 45 1045 080 M 46 XC 42 S45C 1450 0,22
 C 36 1.1183 Cf 35 - - - S35C 1450 0,22
 C 53 1.1213 Cf 53 - - - S50C 1450 0,22

ACCIAIO NON LEGATO RICOTTO
ANNEALED NOT-ALLOY STEEL C > 0,55%  220 HB

ACCIAIO NON LEGATO BONIFICATO
QUENCHED AND TEMPERED NOT-ALLOY STEEL  C > 0,55%  300 HB

ACCIAIO DEBOLMENTE LEGATO RICOTTO
ANNEALLED LOW ALLOY STEEL 180 HB

 Tabella comparativa dei materiali -  Materials comparaison table
Material vergleichstabelle - Tableau comparatif des materiaux

 - 
 - 
 C 35 
 C 45 
 C 45 
 C 36 
 C 53 

67 
115

1.

 C 45 

TE

 - 
 - 

C 35 

 C 45 
 C 36 

CC 5353

C 45 

 - 

1450 0,22
1450 0,22
1450 0,22
1450 0,22
1450 0,22
1450 0,22
1450 0,22
1450 0,22
1450 0 22

0,21
50 

13

1450 0,22
1450 0,22
1450 0,22
1450 0,22
1450 00,22,2
1450 0,22
450 0,22

0 0,22
0 22

14
450 

0,22

450 
145
14

11ER 0,35 ISO

11ER 0,40 ISO

11ER 0,45 ISO

11ER 0,50 ISO

11ER 0,60 ISO

11ER 0,70 ISO

11ER 0 75 ISO

1

O

ISO

1,25

11ER

11ER 0,,35 ISO

11EERR 0,45 ISO

111ER 0,50 ISO

11ER 0,60 IS

11ER 0,70

11ER

O11ER 00,40 ISO

SO

0 IS

11ER 0,7

OO

ISO

P  ACCIAIO - STEEL - STA

M  ACCIAIO INOX - STAIN

K  GHISA - CAST IRON - G

N  LEGHE DI ALLUMINIO 
- ALLIAGES D’ALUMIN

SPO
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-
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MM ACCIAIO INOX - STAIN

K GHISG A - CAST I ON

N  LEGH DI DI AALLU
ALLIAGES 

PP ACCIAIO - STEEL - S
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N  LEGHE DI
ALLIAGE

AI

AST IRO

ALL

S

ST

F
10

2
5

R LL

N

F
10

2
5

R LLL

5

R L



718

 VELOCITÀ DI TAGLIO DELLE QUALITÀ DI FILETTATURA CUTTING SPEED OFTHREADING GRADE 

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT DER GEWINDEQUALITÄTEN VITESSE DE COUPE DE LA QUALITÉ DES PLAQUETTES DE FILETAGE 

M
A

T
E

R
IA

L
P

A
G

 1
0

5
9  VDI

 3323
 GR.

 HB
 HRC

Rm
F1025 F7030

P
7-8 250-

300 80-120 80-150 90-140 30-80

9 350 80-120 80-150 90-140 30-80

10 200 50-100 80-120 90-140 50-80

11 350 50-100 80-120 70-90 50-80

12 200 80-140 100-140 70-90 50-100

13 330 80-140 100-140 70-90 50-100

M
A

T
E

R
IA

L
P

A
G

 1
0

5
9  VDI

 3323
 GR.

 HB
 HRC
 Rm

F7030 F7415 F7040

M

14.1 180 70-130 110-160 30-90

14.2 230-
-260 70-130 110-160 30-90

M
A

T
E

R
IA

L
P

A
G

 1
0

5
9  VDI

 3323
 GR.

 HB
 HRC
 Rm

F7030 F7040

K

15 180 80-130 30-90

16 260 80-130 30-90

17 160 80-130 30-90

18 250 80-130 30-90

19 130 80-130 30-90

20 230 80-130 30-90

M
A

T
E

R
IA

L
P

A
G

 1
0

5
9  VDI

 3323
 GR.

 HB
 HRC
 Rm

F7030 F7040

N

21 60 300-800 20-200

22 100 300-800 20-200

23 75 300-800 20-200

24 90 300-800 20-200

25 130 300-800 20-200

26 110 300-800 20-200

27 90 300-800 20-200

28 100 300-800 20-200

29 300-800 20-200

30 300-800 20-200

M
A

T
E

R
IA

L
P

A
G

 1
0

5
9  VDI

 3323
 GR.

 HB
 HRC
 Rm

F7030 F7040

S

31 200 40-100 15-30

32 280 40-100 15-30

33 250 40-100 15-30

34 350 40-100 15-30

35 320 40-100 15-30

36 Rm
400 40-100 15-30

37 Rm
1050 40-100 15-30

M
A

T
E

R
IA

L
P

A
G

 1
0

5
9  VDI

 3323
 GR.

 HB
 HRC
 Rm

F7030 F7040

H

38 55
HRC 20-50 15-30

39 60
HRC 20-50 15-30

40 400 20-50 15-30

41 55
HRC 20-50 15-30

 IMPIEGO DELLE QUALITÀ DI FILETTATURA APPLICATION OF THE THREADING GRADE

EINSATZ GEWINDESCHNEIDEN UTILISATION DE LES QUALITÉES DE FILETAGE

 SAU
DIN
ISO
513

MATERIALE - MATERIAL
MATERIALIEN - MATÉRIAUX

PAG. 1059 QUICK
PICK

PAG. 712

INDICAZIONI - USO
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S
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L
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R
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 F7040
HC P30-50

M20-40

K25-40

- GRADO TENACE PER ALTE VELOCITÀ DI 
TAGLIO

- IDEALE PER UNA VASTA GAMMA DI 
MATERIALIPVD

  INDICATIONS - USE   GEBRAUCHSANWEISUNGEN   INDICATION - USAGE

- TOUGH QUALITY FOR HIGH CUTTING 
SPEEDS

- IDEAL FOR A WIDE RANGE OF MATERIALS

- ZÄHE SORTE FÜR HOHE 
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- IDEAL FÜR EINE BREITE MATERIALPALETTE

- DEGRE TENACE POUR DE HAUTES VITESSES 
DE COUPE

- IDEAL POUR UNE VASTE GAMME DE 
MATERIAUX

719

Parametri di taglio
Cutting data
Schnttparameter
Parametres de coupe

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

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

 NUMERO DI PASSATE E PROFONDITÀ DI AVANZAMENTO NUMBER OF RUNS AND FEED DEPTH 

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

Passo / Pitch (mm) 6,0 5,5 5,0 4,5 4,0 3,5 3,0 2,5 2,0 1,75 1,5 1,25 1,0 0,80 0,75 0,50

Prof.tot. / total depth (mm) 3,54 3,25 2,96 2,65 2,33 2,05 1,78 1,48 1,17 1,05 0,85 0,75 0,60 0,49 0,46 0,31

Passata / Step 1 (mm) 0,46 0,43 0,42 0,37 0,34 0,32 0,28 0,26 0,23 0,22 0,20 0,17 0,17 0,17 0,16 0,10

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

3 0,35 0,33 0,32 0,28 0,24 0,24 0,21 0,18 0,17 0,15 0,15 0,14 0,11 0,11 0,10 0,07

4 0,30 0,26 0,26 0,23 0,21 0,19 0,16 0,15 0,15 0,13 0,13 0,10 0,09 0,07 0,07 0,06

5 0,26 0,22 0,22 0,21 0,18 0,17 0,14 0,13 0,12 0,10 0,11 0,09 0,08 – – –

6 0,22 0,20 0,20 0,19 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,09 0,08 0,08 – – – –

7 0,20 0,18 0,17 0,16 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,08 – – – – – –

8 0,19 0,17 0,16 0,15 0,13 0,13 0,11 0,10 0,08 0,08 – – – – – –

9 0,18 0,16 0,16 0,14 0,12 0,12 0,10 0,10 – – – – – – – –

10 0,16 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 0,08 – – – – – – – –

11 0,15 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,09 – – – – – – – – –

12 0,15 0,14 0,14 0,12 0,10 0,08 0,08 – – – – – – – – –

13 0,14 0,13 0,12 0,11 0,10 – – – – – – – – – – –

14 0,13 0,12 0,10 0,10 0,08 – – – – – – – – – – –

15 0,12 0,12 – – – – – – – – – – – – – –

16 0,10 0,10 – – – – – – – – – – – – – –

Passo / Pitch (mm) 6,0 5,5 5,0 4,5 4,0 3,5 3,0 2,5 2,0 1,75 1,5 1,25 1,0 0,80 0,75 0,50

Prof.tot. / total depth (mm) 3,54 3,25 2,96 2,65 2,33 2,05 1,78 1,48 1,17 1,05 0,85 0,75 0,60 0,49 0,46 0,31

Passata / Step 1 (mm) 0,46 0,43 0,42 0,37 0,34 0,32 0,28 0,26 0,23 0,22 0,20 0,17 0,17 0,17 0,16 0,10

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

3 0,35 0,33 0,32 0,28 0,24 0,24 0,21 0,18 0,17 0,15 0,15 0,14 0,11 0,11 0,10 0,07

4 0,30 0,26 0,26 0,23 0,21 0,19 0,16 0,15 0,15 0,13 0,13 0,10 0,09 0,07 0,07 0,06

5 0,26 0,22 0,22 0,21 0,18 0,17 0,14 0,13 0,12 0,10 0,11 0,09 0,08 – – –

6 0,22 0,20 0,20 0,19 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,09 0,08 0,08 – – – –

7 0,20 0,18 0,17 0,16 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,08 – – – – – –

8 0,19 0,17 0,16 0,15 0,13 0,13 0,11 0,10 0,08 0,08 – – – – – –

9 0,18 0,16 0,16 0,14 0,12 0,12 0,10 0,10 – – – – – – – –

10 0,16 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 0,08 – – – – – – – –

11 0,15 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,09 – – – – – – – – –

12 0,15 0,14 0,14 0,12 0,10 0,08 0,08 – – – – – – – – –

13 0,14 0,13 0,12 0,11 0,10 – – – – – – – – – – –

14 0,13 0,12 0,10 0,10 0,08 – – – – – – – – – – –

15 0,12 0,12 – – – – – – – – – – – – – –

16 0,10 0,10 – – – – – – – – – – – – – –

Passo / Pitch TPI 5 6 7 8 9 10 11 12 14 16 18 19 20 26 28

Prof.tot. / total depth (mm) 3,44 2,90 2,50 2,17 1,93 1,76 1,58 1,45 1,20 1,13 1,01 0,96 0,92 0,72 0,69

Passata / Step 1 (mm) 0,45 0,38 0,37 0,32 0,30 0,29 0,28 0,28 0,24 0,24 0,23 0,22 0,21 0,19 0,18

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

3 0,38 0,30 0,29 0,24 0,23 0,22 0,22 0,22 0,18 0,19 0,19 0,18 0,17 0,15 0,14

4 0,32 0,26 0,25 0,21 0,20 0,19 0,19 0,18 0,15 0,16 0,16 0,14 0,14 0,12 0,12

5 0,28 0,22 0,22 0,19 0,18 0,17 0,16 0,16 0,13 0,13 0,13 0,12 0,11 0,08 0,08

6 0,25 0,21 0,19 0,17 0,15 0,15 0,14 0,14 0,11 0,11 0,08 0,08 0,08 – –

7 0,22 0,19 0,18 0,15 0,14 0,14 0,13 0,13 0,09 0,08 – – – – –

8 0,20 0,17 0,16 0,14 0,13 0,13 0,12 0,08 0,08 – – – – – –

9 0,19 0,16 0,15 0,13 0,12 0,12 0,08 – – – – – – – –

10 0,18 0,15 0,14 0,12 0,12 0,08 – – – – – – – – –

11 0,17 0,14 0,12 0,12 0,08 – – – – – – – – – –

12 0,15 0,14 0,08 0,08 – – – – – – – – – – –

13 0,12 0,12 – – – – – – – – – – – – –

14 0,10 0,10 – – – – – – – – – – – – –

Filettature pro  lo  nito/parziale ISO metriche esterne
External ISO metric  nished/partial pro  le threads

Filettature pro  lo  nito/parziale ISO metriche interne
Internal ISO metric  nished/partial pro  le threads

Filettature Whitworth esterne/interne
External/internal Whitworth threads
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