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INTRODUZIONE

La nostra azienda presente dal
1960 nel settore costruzione
di utensili filettatori e calibri
filettati vuole rafforzare il
rapporto con la propria clien-
tela offrendo questo nuovo
catalogo della sua produzio-
ne. Da tempo ci siamo spe-
cializzati in due settori ben
precisi: l'esecuzione di uten-
sili filettatori speciali e la co-
struzione di calibri filettati
standard e speciali.
Consapevoli, che, I'evoluzio-
ne tecnologica entrando rapi-
damente nel mondo della
meccanica e di conseguenza
anche nel settore dell’utensi-
leria, abbiamo apportato ra-
dicali innovazioni nelle mac-
chine, attrezzature e stru-
menti onde adeguare i ns.
prodotti alle sempre pit sofi-
sticate esigenze di mercato.
MNel presente catalogo abbia-
mo riportato alcune normati-
ve ed alcuni parametri di la-
voro onde facilitare l'utilizzo
e l'applicazione dei nostri
prodotti. Ben consapevoli che
il miglior manuale & l'espe-
rienza che ogni operatore
produttivo ha acquisito, ab-
biamo voluto tracciare ugual-
mente qualche parametro di
facile consultazione per indi-
cizzare pia celermente ['utiliz-
zatore verso la soluzione di
eventuali problemi.

| nostri uffici tecnico e com-
merciale saranno comungue
ben lieti di offrirvi ragguagli o
delucidazioni pii approfondi-
te.

Uificio tecnico
Sala collaude finale utensili
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PROGRAMMA DI FABBRICAZIONE

| nostri prodotti sono caratteriz-

zati per la maggior parte da di-

mensioni & forme non contenu-

te nelle tabelle di normalizzazio-

ne per soddisfare le esigenze pid

varie dell’utilizzatore.

Varianti che possono essere:

* Filettature con profili di ogni
tipo

¢ Forme e dimensioni diverse da
quelli normali

s Combinazioni di diametri e
passi speciali

* Parametri di affilatura e carat-
teristiche di taglio adatte alle
particolari lavorazioni

= Tipi di acciai a seconda delle
esigenze di lavoro

* |mbocco speciale

* Alternanza dei filetti

La nostra gamma si pud cosi

riassumere:

MASCHI

* A mano

* A macchina

* A gambo conico

* A manicotto

* Linico per filettature trapezie

* A macchina per dadi, in ese-
cuzioni particolari

* Speciali secondo disegni (tan-
dem - conici ecc.)

FILIERE

* Piane

= A musong

* A gabbia

* Per macchine automatiche

* Esagonali

* Speciali secondo disegno
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FRESE A FILETTARE

* Frese multiple filettatrici per
interni ed esterni

» Frese a filettare per macchine
automatiche (Traub-Gilde-
meister-index ecc.)

ESECUZIONI SPECIALI

* Utensili circolari per filettare

* Alberi & matrici temperati e
rettificati per stampi

* Patrone temperate e rettifi-
cate

* Chiocciole e tastatori per pa-
trone

* Esecuzioni di filettature retti-
ficate su particolari in conto
terzi.
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Allo scopo di ottimizzare la buo-
na resa di un utensile & indispen-
sabile trasmettere al costrutto-
re il maggior numero di informa-
zioni ed elementi possibili per
I'esecuzione di una filettatura.
E comunque necessario che al
momento della richiesta d'offer-
ta o dell’ordine vengano esposti
| seguenti dati:

Diametro, passo e profilo del-
la filettatura

Tipo di materiale da lavorare
Forma e dimensioni dell at-
tacco

Tolleranze richieste
Elementi fondamentali del
pezzo da lavorare (foro cieco,
passante ecc.)

In lavorazioni particolari &
consigliabile il disegno o il-
campione del pezzo da filet-
tare.

COME ORDINARE



INFORMAZIONI TECNICHE

PREMESSA

In questa prima parte del cata-
logo e nostra intenzione fornire
all’'utilizzatore o operatore le in-
formazioni di base, a nostro av-
viso pit importanti e di pid fre-
quente utilizzo, per I'esecuzione
corretta della filettatura.

Mon solo nel metodo di esecu-
zione, ma anche nella scelta del
tipo di utensile pit adatto e pid
conveniente: per dimensioni,
caratteristiche di taglio, tolleran-
2€, ecc,

Questi suggerimenti vengono
qui raggruppati sinteticamente
cercando di dare la possibilita di
una consultazione rapida e so-
prattutto pratica, tralasciando
volutamente le notizie piu parti-
colareggiate e teoriche peraltro
organicamente esposte sul no
stro catalogo calibri.

Invitiamo | progettisti ed utiliz-
zatori, per quanto possibile, ad
attenersi nella progettazione di
maschi e filiere speciali alle in-
dicazioni esposte negli elabora-
ti grafici qui riportati; sara di vo-
stro grande interesse in termini
di economicita e soprattutto in
termine di consegna.

RICERCA DELLA QUALITA
Dal 1992 il nostro sistema
Qualita & certificato se-
condo la normativa UNI EN
ISO 9002 dall'lstituto di
Certificazione Industriale
per la Meccanica ICIM.
Tutti i ns. utensili riportano,
unitamente alla marcatura
che identifica le dimensioni e
le caratteristiche della filetta-
tura, anche il NUMERO di
commessa garantendo cosi la
rintracciabilita di tutte le lavo-
razioni e dei controlli a cui so-
no stati sottoposti.

Teniamo inoltre a sottolineare
che tutti i ns. prodotti sono
particolarmente PERSOMNA-
LIZZATI alle necessita dell’uti-
lizzatore e preventivamente
diversificati nell'acciaio  da
usare e nei processi di lavora-
zione.

Particolare cura viene dedica-
ta al trattamento termico, ai
controlli che sono effettuati al
termine di ogni fase di lavoro
e al controllo finale.
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UTILIZZO DEGLI UTENSILI FILETTATORI

PREFORO:

Attenersi alle tabelle allegate per
quanto riguarda il diametro da
realizzare. Verificare che la pun-
ta o altro utensile che esegue la
lavorazione sia ben affilato on-
de evitare un incrudimento del-
la superficie del foro. Controlla-
re la coassialita dello smussao ri-
spetto al foro.

DIAMETRO ESTERMNO:

Anche nel caso di filettatura
esterna attenersi tra i valori min
e max di tornitura e verificare la
coassialita tra la filiera ed il pez-
zo pretornito. Per evitare lo sfor-
zo di filettatura si consiglia di
stare sui valori minimi di torni-
tura.,

LUBRIFICANTE:

La lubrificazione e refrigerazio-
ne sono componenti importanti
nella filettatura. Siraccomanda
che sia abbondante ed a secon-
da del tipo di materiale da lavo-
rare consultare la tabella allega-
ta o meglio farsi suggerire dai
costruttori di oli il prodotto pid
lubrificante per impedire la sal-
datura di materiale sui fianchi
del filetto e per facilitare lo sca-
rico del truciolo con la conse-
guente riduzione di attrito sulle
gole del maschio o negli scarichi
delle filiere,
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) Madrevite 6 H Vite Bg
Mamin. Passo # Faratura & Tornitura
min. max, max mirn.

M2 0,4 1,567 1,679 1,981 1,886
M 22 0,45 1,713 1,838 2,180 2,080
M 25 0,45 2,013 2,138 2,480 2,380
M 3 0.5 2,459 2,699 2,980 2,874
M 3.5 0.6 2,850 3.010 3,479 3,354
M4 0.7 3,242 3,422 3,978 3.838
M 4.5 0,75 3,688 3,878 4,478 4,338
M & 0.8 4,134 4,334 4,976 4,826
M 6 1 4,817 5,153 5,974 5,794
M 7 1 5,817 6,153 6,974 8,794
M 8 1,25 6,647 65,912 7,972 7.760
M 9 1.25 7.647 1.812 8,972 8,760
M 10 1.5 8,376 8,676 9,968 9,732
M 11 1.5 9,376 9 676 10,968 10,732
M 12 1: 15 10,106 10,441 11,966 11,701
M 14 2 11,8356 12,210 13,962 12,882
M 16 2 13,835 14,210 15,962 15,682
M 18 2.5 15,294 | 15,744 17,958 17,623
M 20 2,5 17,294 17,744 19,958 19,623
M 22 2,5 19,294 19,744 | 21,958 | 21,623
M 24 3 20,752 | 21,252 | 23,952 | 23,577
M 27 3 23,752 | 24,252 | 26,952 | 26,577
M 30 3.5 26,211 26,771 29,947 | 29,522
M 33 3.5 29,211 29,771 32,947 | 32,522
M 36 4 31,670 | 32,270 | 35,940 | 35,485
M 38 4 34,670 | 35,270 | 38,940 | 38,465
M 42 4.5 37.129 | 37.799 | 41,937 | 41,437
M 45 4.5 40,129 | 40,799 | 44,937 | 44,437
M 48 b 42,587 | 43,297 | 47,929 | 47,399
M 52 5 46,587 | 47,297 | 51,929 | 51,399
M BB 5.5 50,046 | 50,796 | 55,925 | 55,365
M B0 8.5 54,046 | 54,796 | 59,925 | 59,365
M &4 G 57,605 | 58,306 | 63,920 | 63,320
M BB [ 61,506 | 62,305 | 67,920 | 67,320




%] Madrevite 6 H Vite Bg ] Madrevite & H Vite Gg
Momin. Passo #1 Foratura £} Tornitura Maomin. Passo {1 Faratura @ Tornitura
min. max, max min. min. max. max rmin.

M 25 0,35 2,121 2.2 2,481 2,396 M 28 1 26,917 27,153 27,974 27,794
M 3 0,36 2,621 2,721 2,981 2,896 | M 28 1,6 26,376 | 26,676 | 27,968 | 27,732
M 3.5 0,35 3,121 3,201 3,481 3,396 M 28 2 25,836 26,210 27,962 27,682
M 4.5 0,56 3,452 3,598 3,980 3,874 | M 30 1 28,917 | 29,163 | 29,974 | 29,794
M 45 0.5 3,869 4,088 4. 480 4,374 M 30 1.5 28,376 28,676 29,968 29,732
M 5 0.5 4,459 4,598 4,980 4,874 M 30 2 27,835 28,210 29,962 29,682
M BB 0.5 4,859 5,089 5,480 5,374 M 30 3 26,752 27,252 29,852 28,677
M 6 0.5 5,459 5,599 5,980 5,874 M 32 1.5 20,376 30,676 31,968 31,732
M 6 0,75 5,188 5,378 5,878 5,B38B M 32 2 29,835 30,210 31,962 31,682
M 7 0,75 6,188 6,378 6,978 6,838 M 33 1.5 31,376 31,676 32,968 32,732
M B 0,5 7.459 7,598 7,980 7.874 M 33 2 30,8356 31,270 32,962 32,682
M B 0,75 7,188 7,378 7.978 7,838 M 33 3 29,752 30,252 32,8562 32,577
M B 1 5,917 7,153 7,974 7,794 M 35 1.6 33,376 33,676 34,968 34,732
M 8 0,75 8,188 8,378 8,978 8,838 M 36 1.5 34,376 34,676 35,968 35,732
M 9 1 7.917 8,153 8,874 8,794 M 36 2 33,8356 34,210 35,962 35,682
M 10 0.5 9,459 8,699 9,980 9,874 M 36 3 32,752 33,262 35,952 35,577
M 10 0,75 9,188 8,378 9,978 9,838 |-M 38 1.5 36,376 36,676 37,968 37,732
M 10 1 8,917 9,153 9,974 8,784 M 389 1.6 37,376 37,676 38,969 38,732
M 10 1.25 8,647 8,812 9,972 8,760 M 33 2 36,835 37,210 38,962 38,682
M 11 0,75 10,188 10,378 10,978 10,838 M 39 3 35,752 36,252 38,962 38,677
M 11 1 8,817 10,153 10,974 10,784 M 40 15 38,376 38,676 39,968 39,732
M 12 0.75 11,188 11.378 11,978 11,838 M 40 2 37,8356 38,210 39,962 39,682
M 12 1 10,8917 11,163 11,874 11,794 M 40 3 36,752 37,252 39,952 38,677
M 12 1,25 10,647 10,912 11,872 11,760 M 42 1.5 40,376 40,676 41,968 41,732
M2 1.5 10,376 10,676 11,968 11,732 M 42 2 39,835 40,210 41,962 41,682
M 13 1 11,917 12,153 12,874 12,794 M 42 3 38,762 39,252 41,952 41,677
M 14 1 12,917 13,153 13,974 13,794 M 42 4 37,670 38,270 41,840 41,480
M 14 1,25 12,647 12,912 13,972 13,760 M 4 155 42,376 42,676 43,968 43,732
M 14 1:5 12,376 12,676 13,968 13,732 M 45 1.6 43,376 43,676 44 968 44,732
M 15 1 13,917 | 14,153 | 14,974 | 14,794 | M 45 2 42,835 | 43,210 | 44,962 | 44,682
M 15 1.5 13,376 13,676 14,968 14,732 M 45 3 41,752 42, 252 44,952 44,577
M 16 1 14,917 16,163 15,874 15,794 M 48 1.5 46,376 46,676 47,968 47,732
M 16 1.5 14,376 14,676 15,968 16,732 M 48 2 45,8358 46,210 47,862 47,682
M 17 1 15,917 16,153 16,974 16,7894 M 48 3 44,752 45,252 47,952 47,577
M7 15 15,376 15,676 16,968 16,732 M 5O 1,5 48,376 48,676 48 968 49,732
M 18 1 16,817 | 17,163 | 17,974 | 17,784 | M BO 2 47,835 | 48,210 | 49,962 | 49,682
M 18 1.6 16,376 16,676 17,968 17,732 (T 3 46,752 47,252 49,8952 48,577
M 1B 2 15,835 16,210 17,862 17,682 M 52 1.5 50,376 50,676 51,968 51,732
M 20 1 18,817 19,153 19,874 18,784 M 52 2 49,835 50,210 51,962 51,682
M 20 1.5 18,376 18,676 19,968 18,732 M B2 3 48,762 49,252 51,962 51,577
M 20 2 17,B35 18,210 19,862 18,682 M 55 1.5 53,376 53,676 54,968 54,732
M 22 1 20917 21,183 21,974 21,794 M 55 2 62,836 53,210 53,962 54,682
M 22 1.5 20,376 20,676 21,8968 21,732 M 55 3 51,752 52,252 654,862 54,577
M 22 2 18,835 20,210 21,962 21,682 M 56 1.6 54,376 54,676 55,968 55,732
M 24 1 2297 23,163 23,874 23,7594 M 86 2 53,836 54,210 55,062 55,682
M 24 1,5 22,376 | 22,676 | 23,968 | 23,732 | M 56 3 52,752 | 53,262 | 55,982 | Bb,6TY
W 24 2 21,835 22,210 23,962 23,682 M 58 1,B 56,376 56,676 57,968 57,732
M 25 1 23,917 24,153 24,974 24,794 M 58 2 55,836 56,210 57,962 57,682
M 25 1,b 23,376 23,676 24 968 24,732 M 58 3 54,752 55,252 57.952 57,677
M 25 2 22,836 23,210 24 962 24, 6B2 M 60 1.5 58,376 58,676 59,968 58,732
M 26 1,6 24,376 | 24676 | 254968 | 25,732 | M BO 0 57,835 | 58,210 | 59,962 | 59,682
M 27 1 25,917 26,153 26,974 26,794 M B0 3 66,762 57,252 59,952 59,577
M 27 1,5 25,376 25,676 26,968 26,732

M 27 2 24,B35 25,210 26,962 26,682




Madrevite 2 B Vite 2 A Madrevite Wite
Diametro & Passo i Foratura & Tornitura Dimen. Passa & Foratura & Tornitura
min. max, max mirt. | min. max., max min.

1/ 4-20 UNC 4,878 5,268 6,322 6,116 1/4 20 4,744 5,224 6,330 6,000

1/ 4-28 UNF 5,368 5,688 6,325 6,160 516 18 6,151 6,661 7,918 7,600

1/ 4-32 UNEF 5,486 5,689 6,325 6,172 3/8 16 7,512 8,062 9,505 8,100

§/16-18 UNC 6,401 8,731 7,807 7.686 T8 14 8,809 8,378 11,083 10,700
"_EH 6-24 UNF 6,782 7,036 7.910 7.727 142 12 10,015 10,610 12,676 12,200

5/16-32 UNEF 7,086 7,264 7,912 7,759 5/8 n 12,948 | 13,688 | 15,846 15,400

3/ B-16 UNC 7,798 8,153 8,492 8,253 3/4 10 16,831 16,538 18,018 18,500

3/ B-24 UNF 8,382 B,636 8,497 9,314 78 £ 18,647 19,411 22,190 21,600

3/ B-32 UNEF 8,661 8,864 8,499 8,347 1 8 21,376 22,185 25,361 24,800

7i16-24 UNC 9,144 9,660 | 11,077 | 10,815 11/8 7 23,976 | 24,879 | 28,529 | 27,900

716-20 UNF 9,728 10,033 11,0789 10,874 11/4 7 27,151 28,064 31,704 31,000

7/16-28 UNEF 10,134 10,338 11,084 10,819 1 3/8 5] 29,558 30,555 34,873 34,100

1/ 2-13 UNC 10,582 11,024 12,662 12,3856 1 112 -] 32,733 33,730 38,048 37,300

1/ 2-20 UNF 11,328 11,608 12,667 12,4861 1 E/8 8 34,834 35,921 41,214 40,300

1/ 2-28 UNEF 11,708 11,938 12,672 12,507 1 3/4 5 38,009 39,096 44 389 43,500

9/16-12 UNC 11,989 12,446 14,247 13,857 17/8 4 1/2 40,468 41,468 47,557 46,600

9/16-18 UNF 12,751 13,081 14,252 14,031 2 4 1/2 43,643 44,823 50,732 48,800

9/16-24 UNEF 13,131 13,385 14,257 14,074 2 1/4 a 49,100 50,420 57,072 56,200

5/ B-11 UNC 13,386 | 13,868 | 15,834 | 16,627 | 2 1/2 4 55,450 | 56,770 | 63,422 | 62,600

5/ B-18B UNF 14,351 14,681 15,839 15,618 2 3/4 312 60,648 63,108 69,763 68,800

5/ B-24 UNEF 14,732 14,986 15,844 15,661 3 3 1/2 66,699 68,458 76,113 75,100

3/ 410 UNC 16,307 16,840 19,004 18,677

3/ 4-186 UNF 17,323 | 17,678 | 19,012 | 18,773

3/ 4-20 UNEF 17,678 17,958 18,017 18,811

7/ B- 8 UNC 18,177 18,761 22,177 21,824

7/ B-14 UNF 20,269 | 20,676 | 22,184 | 21,923

7{ B-20 UNEF 20,853 21,133 22,192 21,986

1"~ 8 UNC 21,971 22,606 | 25,349 | 23,968

17-12 UNF 23,114 23,571 25,354 25,065

1'"-20 UNEF 24,028 24,307 25,364 | 25,158

11/8- 7 UNC 24,638 25,349 28,519 28,103

1" 1/8-12 UNF 26,289 26,746 28,529 28,240

1°1/8-18 UNEF 27,051 27,381 28,539 28,318

1"1/4- 7 UNC 27,813 28,624 31,694 31,278

1°"1/4-12 UNF 28,464 28,921 31,704 31,415

1"1/4-18 UNEF 30,226 30,556 31.712 31,491

1'°3/8- 6 UNC 30,363 | 31,115 | 34.B64 | 34,402

1°3/8-12 LINF 32,639 33,086 34,877 34,587

17°3/8-18 UNEF 33,401 33,731 34,887 34,666

17"1/2- B UNC 33,528 34,290 38,039 37,577

17"1/2-12 UNF 35,814 36,271 38,062 37,762

1°°1/2-18 UNEF 36,576 | 36,880 | 38,062 | 37,841

1'"3/4- 5 UNC 38,964 38,827 44,381 43,861

24.1/2 UNC 44,679 | 45,693 | 50,726 | 50,168




Filettatura interna Filettatura esterna Madrevite 7 H Vite 7 &
Passo 1 Foratura & Tornitura Dimen. & Foratura @ Tornitura
Fayrt min. max. max min. min. max. max min,
2B 8,566 8,848 9,728 9,514 8 &,600 6,690 8,000 7,850
19 11,445 | 11,800 | 13,157 | 12,807 q 7,500 | 7,600 | .., | 8.8s0
19 14,950 | 15,395 | 18,662 | 16,412 7.000 7,236 ' 8,820
14 18,631 | 19,172 | 20,955 | 20,671 10 1, 8,500 | 8,890 | .0, | 9.850
14 | 20,587 | 21,128 | 22,911 | 22,627 i gfﬁ :i:: 2‘23“
A ' 10,820
14 24117 24,658 26,441 286,157 11 a3 8.000 8.315 11,000 10,764
14 27,877 28,418 30,201 28,917 2 10.000 10,236 11,820
1 30,291 | 30,931 | 33,248 | 32,889 12 3 8,000 9.315 12,000 11,764
11 34 939 | 35,579 | 37,897 | 37.357 - 2 12,000 | 12,236 e B0 13,820
11 38,952 39,502 41,910 41,660 3 11,000 11,3156 . 13,764
1 41,365 | 42,006 | 44,343 | 43,963 16 2 14,000 | 14,236 16.000 16,820
11 44,845 | 45,485 | 47,803 | 47,443 4 12,000 | 12,376 ' 16,700
2 16,000 16,236 17,820
11 50,788 | 51,428 | 53,746 | 63,386 18 4 14.000 | 14.375 18,000 17.700
11 56,656 57,296 59,614 59,254 2 18.000 18.236 19.820
11 ?2.22'& ?2;&55 ?5.184 ?4;?59 3 13,00“ 1&_3]5 21.?64
11 7B,576 79,216 81,534 81,100 22 5 17,000 17,450 22,000 21,665
11 84,926 | 85,666 | 87,884 | 87,450 8 14,000 | 14,630 21,550
3 21,000 21,316 23,764
24 5 18,000 | 19,450 | 24,000 | 23,665
3] 16,000 | 16,630 23,660
3 23,000 | 23,315 25,764
26 5 21,000 21,450 26,000 25,665
8 18,000 | 18,630 25,660
3 25,000 25,315 27,764
28 ] 23,000 | 23,450 | 28,000 | 27,665
3] 20,000 | 20,630 27,550
3 27,000 27,315 28,764
30 i1 24,000 24,500 30,000 29,625
10 20,000 20,710 29,470
3 29,000 | 29,3156 31,764
32 5] 26,000 | 26,500 | 32,000 | 31,625
10 22,000 | 22,710 31,470
3 31,000 | 31,315 33,764
34 5] 28,000 28,500 34,000 33,625
10 24,000 24,710 33,470
3 33,000 | 33,316 35,764
36 (5] 30,000 | 30,500 | 36,000 | 35625
10 26,000 | 26,710 . 35,470
3 35,000 | 35,315 37,764
38 7 31,000 31,5860 38,000 37,675
10 28,000 28,710 37,470
3 37,000 | 37.315 39,764
40 7 33,000 | 33,560 | 40,000 | 39,575
10 30,000 | 30,710 39,470




PARAMETRI DI LAVORO:
Prima di addentrarci nel proble-
ma & bene fare una precisazio-
ne sulle diverse caratteristiche
tra maschi e filiere.

La filiera non offre gli stessi ri-
sultati del maschio non avendo
i taglienti spogliati. Ne consegue
una lavorazione pid gravosa per
I"attrito che si forma sul filetto.
Quello che andiamo ad esporre
di seguito & riferito percido solo
ai maschi.

Importante prima di iniziare a fi-
lettare & verificare I"allineamen-
to dell'utensile per il preforo;
usare sempre portamaschi con
compensazione assiale e radia-

le possibilmente dotati di fri- |
zione,

La formazione del truciolo nella
filettatura & il campanello d'al-
larme che ci indica se stiamo
operando bene: secondo il tipo
di materiale da lavorare ed al suo
comportamento al taglio, il tru-
ciolo deve assumere la forma
ideale, non deve percid intasa-
re le gole del maschio e soprat-
tutto non deve essere di sezio-
ne troppo arossa; in questo ca-
so bisogna optare per la serie di
2 o 3 pezzi, sgrossatori e finitori.
Utilizzare percid degli utensili
con angolo di taglio adatti al ma-
teriale da lavorare, variare la ve-

Materiale da filettare Angolo di | Velocitd di | Lubrificazione e refrigerazione
spoglia taglio
frontale m/min.
Ottone crudo (barra) OTE8 g=-3° 25-30 A secco - Olio da taglio - Emulsions
Ottone dure {tubo) OTE3 1092-13° 10-15 Qlic da taglio - Emusione
Bronzo B 14 100-12° 10-12 Olip da taglio - Emulsione
Bronza all"alluminio §2-10° 15-20 Olio da taglio - Emulsione
Acciaio da costruzione
Acciaio da cementazione 132-18¢ 10-15 Oiio da taglio - Emulsicna
Acciaio ad alta velocith
Acciaic da bonifica .
Acclaio da costruzione caldo 88129 10-15 Olio da taglio
Acciaio per stamp. freddo 18°-20° 10-16 Olio da taglio - Emulsione
Acciaio inossidabile 10°-18° 5-10 Mio da taglio specifico
Ghisa grigia , )
Ghisa sfeiroldals 30.5% 10-10 Secco - Petralio - Emulsione
Ghisa malleabile 69-8° B-156 Olio da taglio - Emulsione
Leghe di alluminio a tr. corto 13°-16" 20-30 Emulsione
Leghe di alluminio a tr, lunge 200-23° 15-20 Emulsione
Rame & sue leghe 162-18° 1015 Olic da taglio - Emulsione
Mat. termoplastici 25° 10-15 Ana compressa - Lubrif. specifico
Mat., termoindurenti 32:-62 5-10 A secco - Aria compressa

Ricopertwsa con nitruto of Titanio “TIN™

locita di taglio, consultando an-
che la tabella allegata, secondo
la resistenza e tenere | diametri
di foratura al massimo consen-
tito dalle tabelle.

Mon volendo dimenticare le filie-
re & bene suggerire qualche ac-
corgimento sul loro utilizzo:
guello che si & detto per i maschi
& valido anche per le filiere con
I'aggiunta di prestare molta at-
tenzione alla lubrificazione per-
ché la filiera strisciando sul pez-
Zo, raggiunge un surriscalda-
mento vicino alla temperatura di
rinvenimento dell’acciaio con
conseguente perdita di durezza
ed aumento di usura.

AFFILATURA

Durante |'affilatura bisogna pre-
stareg molta attenzione a non
surriscaldare il tagliente dell'u-
tensile per evitare una perdita di
durezza e la formazione di ten-
sione che provocherebbero la
scheggiatura.

Si consiglia di affilare I"'utensile
appena si notano i primi segni di
irregolarita del filetto o I'aumen-
to dell’assorbimento di corren-
te della macchina. A tale propo-
sito & bene collegare al motore
un amperometro che segnali il
normale assorbimento di corren-
te, in caso aumenti |'assorbi-
mento si consiglia di fermare la
macchina ed affilare I'utensile.
La scelta della qualita della mo-
la & importante perché le gole
del maschio devono presentare
una superficie liscia per facilita-
re la formazione del truciolo & ri-
durre I'attrito di scorrimento.
Altrettanto importante prestare
attenzione a non variare la for-
ma della gola, che determina
I'angolo di taglio, cercando di ri-
spettare guella originariamente
eseguita dal costruttore sull’u-
tensile nuovo,




ACCIAI UTILIZZATI

| nostri utensili sono costituiti in-
teramente in acciaio super rapi-
do (HSS).

In alcuni casi, ove |'utensile de-
ve resistere ad alte temperatu-
re viene utilizzato acciaio super
rapido al cobalto (HSSE),

Melle |lavorazioni pid gravose do-
Ve necessita una maggiore resi-
stenza all’'usura, buona tenaci-
ta, resistenza al calore e grande
produzione, utilizziamo acciaio
super rapido ASP prodotto con
la tecnica della metallurgia del-
le polveri. £ bene aggiungere pe-
rd che i maschi e le filiere pro-
prio per forma geometrica del fi-
letto, presentano una punta
molto delicata e soggetta a ce-
dimento prima del resto dell'u-
tensile; ne consegue la necessi-
ta di non costruire un utensile
che presenti delle caratteristiche
di taglio elevate ma bensi abbia
una buona resilienza ed una for-
te resistenza alla torsione.
Solo nelle lavorazioni di grande
serie, dove la macchina opera-
trice, il lubrificante, il porta uten-
sile, sono stati studiati, speri-
mentati e lavorano nelle miglio-
ri condizioni si pud costruire un
utensile di elevate caratteristi-
che di taglio e resistenza utiliz-
zando acciai speciali della cate-

goria ASP.
Una soluzione alternativa per
migliorare il rendimento

degli utensili filettatori senza
alterare le caratteristiche di
base, & la ricopertura della
parte  filettata con un
rivestimento superficiale
individuato nelle specifiche
applicazioni e che |la continua
ricerca seftoriale offre: TIN-
TICN-TIAIN-MOVIC ecc.




CARATTERISTICHE DI COSTRUZIONE

MASCHI

La nostra produzione si & ormai
orientata selo su maschi rettifi-
cati dopo il trattamento termico.
Le dimensioni d'ingombro, allor-
ché non vengano richieste dal
cliente, sono quelle elencate
nelle tabelle a seguito riportate,
questo per ridurre i costi ed i
tempi di consegna.

Le geometrie di taglio dei ma-
schi sono diverse, si possono
variare e comporre in molteplici
modi a secondo dell'utilizzo e
del materiale da lavorare.
Sarebbe troppo lungo elencare
le svariate soluzioni ottenibili,
percio noi consigliamo all’ utiliz-
zatore di fornirci tutti gli elemen-
ti per poter identificare le con-
dizioni di lavoro e dare all'uten-
sile le caratteristiche necessarie.

FILIERE

Anche per le filiere valgono le
considerazioni sopra elencate ri-
ferite ai maschi con I'aggiunta
perd di alcune caratteristiche di
esecuzione che distinguono il
nostro prodotto. Fino al &) 181l
filetto viene lappato, oltre il &7
18 il filetto viene rettificato, in
ambedue i casi sempre dopo il
trattamento termico.

Il diametro esterno e le facce so-
no rettificate ortogonalmente al
filetto.

Altre caratteristiche importanti
sono la scelta del numero dei ta-
glienti secondo il diametro da fi-
lettare ed il pezzo da lavorare.
L'imbocco viene narmalmente
eseguito di una lunghezza pari a
due filetti per acciai fino a 70
Kg/mm?, a un filetto e mezzo
per ottone a trucciolo corto.
Per casi particolari si pud anche
ridurre la lunghezza ad un solo
filetto perd si riduce la durata
dell’utensile e si pud pregiudica-
re il grado di finitura della filet-
tatura.
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TERMINOLOGIA MASCHI
Lunghezza totale maschio
Lunghezza parte filettata
Lunghezza del gambo
Diametro del gambo
Lunghezza del quadro
Inclinazione imbocco
corretto

Lunghezza imbocco
corretto

H Angolo di spoglia frontale
Angolo di taglio
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TERMINOLOGIA DELLE FILIERE
Diametro filettatura
Diametro esterno filiera
Spessore

Svasatura conica di
fissaggio

Tacca di pretaglio

> 0RO

-

NoDpUwvo=r

< =i

dell'imbocco corretto
Inclinazione dei taglienti
Lunghezza imbocco
Diametro nominale
Passo

Quadro

Diametro inizio imbocco
Spoglia sul diametro
esterno

Spessore del pettine
Diametro fondo gole

—
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Fori di scarico
Spessore tagliente
Lunghezza imbocco
Angolo di imbocco
corretto

Angolo di taglio




Filettatura metrica

ISO = |International standards organisation

TP = Filettatura trapezoidale (TPN-TPF-TPG)

Rd = Filettatura tonda DIN 405

PG = Filettatura per tubi di armature elettriche

E = Filettatura Edison

Sgh = Filettatura a dente di sega normale

SgF = Filettatura a dente di sega fine

Vg = Filettatura per valvole aria

Rp = Filettatura interna cilindrica di tubazioni con tenuta sul filetto
Rc = Filettatura interna conica di tubazioni con tenuta sul filetto
R = Filettatura esterna conica di tubazioni con tenuta sul filetto

Filettature GAS cilindriche

NPS Filettatura cilindrica per tubi

NPSC Filettatura GAS standard americana per |'accoppiamento di tubi con aggiunta di
impermeabilizzanti

NPSF Filettatura GAS standard interna americana cilindrica stagna a secco

NPSH Filettatura GAS standard americana cilindrica per giunti e nippli

MPS| Filettatura GAS standard interna americana cilindrica stagna a secco

NPSL Filettatura GAS standard americana cilindrica per controdadi e tubi per controdadi

NPSM Filettatura GAS standard americana cilindrica per giunzioni meccaniche

NGO Filettatura nazionale americana per filettatura di uscita gas

MGS Filettatura nazionale americana cilindrica per gas

Filettature GAS coniche

NPT Filettatura GAS conica standard americana stagna con |"aggiunta di impermeabilizzanti

NPTF Filettatura GAS conica standard americana stagna a secco

F-PTF Filettatura GAS conica a passo fine stagna a secco

NPTR Filettatura GAS conica standard americana per fitting

ANPT Filettatura GAS per |'esercito, la marina e |'aeronautica

PTF-SAE SHORT Filettatura SAE conica corta stagna a secco per tubi
PTF-SPL SHORT Filettatura speciale conica corta stagna a secco per tubi

NGT Filettatura nazionale americana GAS conica

API Filettatura conica per tubi American Petroleum Institute

PTF-SPL

EXTRA SHORT Filettatura speciale conica extra corta stagna a secco per tubi
SGT Fillettatura conica speciale per gas

SPL-PTF Filettatura speciale conica stagna a secco per tubi

Filettature unificate cilindriche

UN Filettatura con 4, 6, 8, 12, 16, 20, 28 e 32 filetti per pollice
UNC Filettatura a passo grosso

UNF Filettatura fine

UNEF Filettatura extra fine

UNS Filettatura speciale

UNJ Filettatura unificata a passo costante con raggio di raccordo sul nocciolo
UNJC Filettatura unificata a passo grosso con raggio di raccordo sul nocciolo
UNJEF Filettatura unificata extra fine con raggio di raccordo sul nocciolo
UMNJF Filettatura unificata fine con raggio di raccordo sul nocciolo
ACME Filettatura trapezoidale americana

STUB-ACME Filettatura trapezoidale americana troncata

BSW Filettatura Whitworth a passo grosso British Standard

BSF Filettatura Whitworth fine British Standard

BA Filettatura standard British Association

WHIT Filettatura speciale Whitworth standard

BSC Filettatura per velocipedi British Standard

CEl Filettatura britannica per velocipedi




UTENSILI DI USO COMUNE

Abbiamo rappresentato sche- * “"Maschi a manicotto’' - con
maticamente quegli utensili di foro cilindrico & dente fronta-
maggior utilizzo che non sono le di trascinamento per mac-
normalizzati, o solo in parte, ma chine transfer.

che trovano largo impiego sia su “Maschi gambo conico cor-
macchine utensili standard che to'" - per macchine per rubi-

speciali costruite per particolati ; netteria; anche per guesti ma-
lavorazioni. schi c'é la.possibilitad di com-
* ““Maschi gambo cilindrico™ - ; binare diametri e passi diversi

diamo la possibilita di combi-
nare diametri e passi di filetta-
tura conservando le stesse di-
mensioni di ingombro e lo
stesso attacco.
“Maschi filettatura trapezia'
da noi particolarmente di-
mensionati per filettature pas-
santi su chiocciole di bronzo o
acciaio.
“*Maschi gambo cilindrico Gas
e NPT'" - con ingombri adatti
alle moderne applicazioni.

dallo standard ed inoltre sono
disponibili nelle misure Gas e
MPT.
* “Filigre piane g a Musone'" -
per impieghi normali e speciali.
* ““Frese multiple filettatrici’’ -
per filettare planetariamente o
per eseguire rigature lineari.
Raccomandiamo agli utilizzato-
ri ed ai costruttori di macchine
speciali di attenersi alle dimen-
sioni gui riportate in modo da ot
tenere costi pio contenuti e con-
segne pid rapide.







MASCHI GAMBO CILINDRICO

& 1
13
! |
o
Qa
b - A
" L
Diametro Filetto L I @g A = N® taglienti
5] a0 16 5] g 4.9 3
B 90 20 B 9 6.2 3
10 100 25 10 10 8 3
12 100 30 g 10 7 3
14 100 a0 11 11 E] 4
16 100 30 12 13 ) 4
18 100 30 14 15 11 4
20 100 30 16 15 12 4
22 120 35 i8 19 14.5 4
24 _120 a5 18 19 14,5 4
26 120 35 20 19 16 4
28 140 40 22 21 18 4
30 140 40 22 21 18 4
32 140 40 22 21 18 [+]
34 140 40 28 25 22 Li]
36 140 40 28 25 22 3]
38 140 40 32 30 24 [+]
40 140 40 a2 30 24 i
MASCHI FILETT. TRAPEZIA
In esecuzione unico
Tolleranza filettatura 7H
j' i
hr,= l
[ I
H
£ A
(=1
_Ltileto -
L totate -
Misura L L & A P 1 foratura Spessore max
totale filetto gambo min. max. filettabile
Tr12x3 160 90 9 10 7 9,00 9,31 30
Tr14=3 160 100 10 10 B 11.00 11.31 40
Tr 14 x4 200 130 10 10 8 10,00 10,37 40
Tr 16 x4 210 140 12 13 9 12,00 12,37 45
Tr 1Bx 4 220 160 14 15 11 14,00 14,37 50
Tr 20 x4 270 170 16 15 12 16,00 16,37 60
Tr22=5 300 200 16 15 12 17,00 17,45 60
Tr 26 x4 280 180 20 19 16 21.00 21,37 BO
Tr 25x5 320 200 20 19 168 20,00 20,45 80
Tr30x=6 350 220 24 23 20 24,00 24,50 90
Tr 36 =6 400 240 30 27 24 30.00 30,50 100
Tr 40 =7 460 260 32 30 24 33,00 33,56 140




MASCHI GAMBO CILINDRICO FILETT. GAS
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Misura totale filetto | gambo
18 x 28F 80 22 7 8 5.5
14 x 189F 100 23 B I I 9
38 x 19F 100 23 12 13 8
172 x  14F 100 30 16 15 12
34 x 14F 120 35 20 19 16
1" x 11F 140 40 25 24 20
1w ®x 1NF 140 40 32 30 24
1we ¥ 11F 140 40 36 32 29
2" x 11F 140 40 36 32 29
MASCHI GAMEBO CILINDRICO FILETT. NPT
%ﬁ’ J e _..,-'-'"'ﬁ
g:—ﬁ, r
2
Plana di - M g B E LL‘
misura
| tiletio
Ltntl|i e
. L I @ A O M
Misura totale filetto | gambo
1/8-27 MPT 65 18 7 8 5.5 12
1/4-18 MPT B85 25 11 11 9 14
3/8-18 NPT B85 25 12 13 ] 14
1/2-14 NPT 95 30 16 15 12 15
3/4-14 MPT 100 30 20 19 16 18
1"-11a NPT 115 35 25 24 20 20
1" w11 MPT 120 45 32 30 24 22
1"w-1Tw MPT 120 45 36 32 29 22
2"-Tha NPT 120 45 a6 32 28 22




MASCHI A MANICOTTO

Con foro cilindrico - E -
di trascinamento
Attacco sec. tab. o7
UM 3809-71 = o

- T - E

R | ), A
— N\ W |
/ V '

1 i
c
B
! 7
7 T
i/
T
|
e F
= |
[ Diametro filettatura
Diametro Filettatura D H T E R1 rd R A F B G
50+ 60 16 8.4 5,6 a2 1 0,6 2 [ 30 30 40
60+ 70 22 10,4 6.3 40 1,2 0.6 3 8 3B as 45
70=80 27 12,4 7 &0 1.2 0.8 4 8 45 40 50
80+ 80 32 14,4 a8 &0 1.6 0,8 4 10 50 45 60
a0+ 110 40 16,4 9 70 2 1 5 12 60 45 G0
110+ 140 50 18.4 [ 10 90 2 1 5] 14 75 50 65
140 + 200 60 204 1 11,2 | 110 2 1 a8 16 85 50 65

NOTE: le quote B e C possono variare secondo il passo della filettatura e le necessita del cliente.

MASCHI GAMEO CONICO

sigla: DCMY
Misura e posiz. del cono
sec. UNI 5005
o
=
S )
= =
7 Piano di
bloccaggia
L ri, A L gambo =
L totate o
Filettatura da @ a @ cono
: Tn:-ale Filflz-tm G - b mame @ + 1Z
Gas metrico amba e =1 mm
1/8 5B 25 30 0 9,20 3
1/8-1/4-3/8 10-17 70 30 40 1 12,20 4
3B+ 1" 18-32 85 35 50 2 18,00 10
1" = 2" 33-60 a0 35 55 3 24,40 10
2%m = 3" 62-80 100 40 60 4 31,60 16
110 45 65 5 44,70 16
120 50 70 ] 63,80 16




A B |
- Jr: .
I - - - S R - A
) Z%? # ) \m
.
= H = T
g = — &
e © o)
R Si—
[
1 /I’ ki 1
- e R A
c I
Diametro di Filettatura
@ est a, B c 3] @1 @2
Metrico Pollici Gas
6-8 1/4-5/16 = 25 g 7 16 [ 16
8-10 5/16-3/8 - 30 10 g 18 g 20
12-16 7/16-5/8 1/8-3/8 38 | 1014 12 22 8 78 @
17-24 11/16-7/8 1/2-5/8 45 14 14 28 10 35 =3
25-30 1*-1"1/8 3/4-7/8 50 16 14 30 12 a7 $E
31-40 1°-1/4-1"5/8 1"-1"1/8 65 18 16 34 14 50 Eis
41-50 1"3/4-2" 1"9/4-1"3/8 75 20 18 ag 16 B0 g=
NOTE: si consiglia |—51-55 2°1/4 1"9/2-1"3/4 50 22 18 40 18 75 i
di attenersi ai valo- | 56-85 2142 2".2"1/4 100 24 20 44 20 B0 a2
ri della tabella onde 66-71 2"3/4 2"38 110 26 22 48 22 an = g
favorire una consi- | 72.80 3" 2"1/2-2°3/4-3" | 120 28 24 52 24 a5 >3
f“"r';lza "“;jﬂﬂt'fr“ al- "g9.90 3"1/2 3"1/4 130 30 26 E6 26 100 =
gaélf'zca,;h?”fﬁ 91-100 | 4" 3"1/2 140 a2 28 60 28 | 110
trucciolo pit ampl. |_101-120 | 5 4" 160 34 2B 62 30 130

FRESE MULTIPLE FILETTATRICI PER ESTERNI

AT

o & —— - —
1[@W
N
L \
D 36 40 50 63 BO
L 20 - 25 32 | 25 32 40 | 32 40 50 | 40 50 63 | 50 63 80
& 16 22 32 40

FRESE MULTIPLE FILETTATRICI PER INTERNI

Lf

cono N?

e

B
d 16 20 25
L 82 102 | 98 110 [ 120 135
Lf 16 25 20 32 25 40
MN® cono 2 3




FRESA-FILETTO PER TORNI AUTOMATICI

Le frese-filetto vengono costrui-
te esclusivamente in Acciaio
Super Rapido al Cobalto (HSS-
E) e ad esse viene eseguito un
trattamento termico particolare,
per garantire il massimo del ren-
dimento e della durata essendo
sottoposte a velocitd di lavoro
altissime e percid sempre in
condizioni critiche.

Particolare cura viene applicata
nella rettifica della forma dei ta-
glienti e dell’angolo di taglio; ol-
tre ai taglienti anche il profilo del
filetto vengono eseguiti dopo il
trattamento termico.

Le frese-filetto possono essere
montate accoppiate, per realiz-
zare due diametri e due filetti di-
versi fra loro contemporanea-
mente.

Precisiamo che detti utensili so-
no particolarmente adatti alla la-
vorazione dell’ottone, perd a ri-
chiesta vengono forniti, con par-
ticolari geometrie, anche per la
lavorazione del rame e dell’'ac-
ciaio ad alta velocita al piombo.

COME ORDINARE
Consultando le tabelle qui espo-
ste, & necessario solo indicare il
passo e lo spessore da realizza-
re. Per i tipi di frese dove non so-
no riportare le quote (in quanto
posSsSono essere soggette a va-
riazioni per particolari esigenze
ed ingombri) si richiede la spe-
cificazione di volta in volta.
Importante: per esecuzioni spe-
ciali, filettature coniche, senso
di taglio particolari, si richiede
tassativamente lo schizzo.
Anche per questi utensili, richia-
miamo |'attenzione ad attener-
si (per quanto possibile) alle di-
mensioni ed ingombri qui ripor-
tati, per facilitare la consegna e
per contenere i costi.







FRESA-FILETTI PER TORNI-AUTOMATICI

UNITA: TRAUB UNITA: TRAUB
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FRESA-FILETTI PER TORNI-AUTOMATICI
UNITA: GILDEMAISTER

UNITA: GILDEMAISTER
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FRESA-FILETTI PER TORNI-AUTOMATICI

UNITA: INDEX UNITA: SAIC
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FRESA-FILETTI PER TORNI-AUTOMATICI

UNITA: TRAUB - SPECIALE DOPPIA FILETTATURA




TABELLE UTENSILI PRODUZIONE SPECIALE CON DIMENSIONI DA QUOTARE

A SECONDA DELLE VOSTRE ESIGENZE DI PROGETTAZIONE

Filiera a gabbia

Filiera a tazza

Maschio speciale per dadi




Maschio doppio gambo cilindrico

B

L

L g
= 1——2 .

A
r

A

Maschio doppio gambo conico

1}

Maschio con attacco cono morse
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Tutti | dati tecnici inseriti nel presente catalogo sono indicativi, La Direzione Tecnica della Tamburini s riserva la facoltd di modificarli in gualsia-
sl momento, senza preavviso alcuno. La Tamburini, inoltre nen si assume alcuna responsability per eventuall danni causati dall'impiega dei dati
contenuti nella presente pubblicazione. La riproduzione, anche parziale di questo catalogo & consantita soltanto previa autorizzazione della Tamburini s.r.l.
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